
B047S
Barra de mandrinar  anti-vibratoria

DIMPLE BAR
Expansión de 

una amplia gama 

de plaquitas  con 

recubrimiento 

"MIRACLE"

Expansión del 
recubrimiento " Miracle " 
con placas calidad "VP15TF "

Una cabeza ligera y rígida a la vez, 
previene las vibraciones para una 
mejor superficie de acabado.

Tres longitudes diferentes de barras 
de mandrinar.

Una amplia variedad 
de placas.
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49.7g 15.8ms

70.1g 20ms28.3µm

34µm

Con agujero de refrigeración.

Características

Tipo mango de Metal  Duro

Barra de mandrinar  anti-vibratoria

Reduciendo el peso de la cabeza, aumentan las propiedades de amortiguación

Nota: Los datos anteriores se obtuvieron  cuando utilizamos la herramienta FSCLP1816R-09S según las siguientes condiciones de corte:

l/d=5, Profundidad de corte = 0,5 mm, Avance = 0,05 mm/rev.

Dimple bar

Barra convencional

Fuerza
principal

Fuerza
de corte

Resistencia a la desviación Resistencia a la vibración

Disponibilidad de barras cortas.
No hay necesidad de cortar 

el mango de metal duro.

Utilizando una simulación  por ordenador se ha diseñado  una 
barra  de mucha rigidez y una cabeza muy ligera para reducir la 
vibración y mejorar las propiedades de amortiguación.  

Disponible en tamaños 

menores que el estándar ISO.

Se ha mejorado la salidad de las virutas con 

2 canales de evacuación

La ligereza de la cabeza con una 

ranura especial reduce la vibración.

El mango de acero cuenta con escala graduada impresa 

por láser sobre el mango para facilitar la instalación.

El diseño de la Dimple Bar equilibra 

las fuerzas y reduce la deflexión en 

un 17%. 

Un suministro de refrigerante estable al punto de corte es 

posible incluso cuando se perforan agujeros profundos.

Selección de la barra de longitud más adecuada, 

de acuerdo con la aplicación.

Los números de orden que 

incluyen "2/3" ó "1/2" indican 

una longitud de dos tercios o la 

mitad de la barra de longitud 

normal, respectivamente.

Barras de perforación Desviación

Dimple bar

Barra convencional

Peso de la cabeza Tiempo de amortig.

Peso de la cabeza Tiempo de amortig.

La Dimple Bar de metal duro utiliza 
agujeros de refrigeración.

Tres diferentes longitudes de barra de 
mandrinar. (Serie de mango corto)

DIMPLE BAR
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Características Rompevirutas MV SV

Características  de calidades

Nuevo concepto de rompevirutas directamente de prensa para Dimple Bar.

Control de virutas estable y buen desprendimiento para una amplia área de aplicaciones.

Una combinación entre  la estructura periférica del rompevirutas 
y las dos paredes del rompevirutas nos asegura el control de las 
virutas incluso en profundidades por debajo de 1 mm.

Una combinación entre  la  parte esférica del rompevirutas 
y las dos paredes a ambos lados mejoran el control de las 
virutas para profundidades de corte entre 0.8mm-2 mm.

El ángulo de incidencia asegura un corte con buen 

desprendimiento para prevenir las vibraciones y asegurar 

un excelente superficie de acabado.

Rompevirutas MV para corte medio. Rompevirutas SV para corte ligero.

Estructura 

periférica

Segunda pared 

del rompevirutas

Primera pared del 

rompevirutas

Parte positiva y gran 

ángulo de incidencia

Parte esférica

Segunda pared de

rompevirutas

Segunda pared del rompevirutas

Parte óptima

Resistencia al calor y resistencia de adhesión han aumentado sustancialmente, comparado 

con los recubrimientos convencionales permitiendo una vida de herramientas más larga.

Se aumenta la tenacidad al compararla con  otras calidades cermet para un 
mecanizado más estable.

Substrato de metal duro 

extremadamente 

fuerte NX4545

(Al, Ti)N Recubrimiento "MIRACLE "

Substrato de metal duro extremadamente fuerte NX4545

El metal duro de micro grano con buen equilibrio de desgaste y resistencia a las 

roturas.

Substrato de metal duro micro-grano TF15

Resistencia al calor y resistencia de adhesión han aumentado sustancialmente, comparado 

con los recubrimientos convencionales permitiendo una vida de herramientas más larga.

(Al, Ti)N Recubrimiento "MIRACLE "

Recubrimiento "MIRACLE"
(Al,Ti)N

Recubrimiento "MIRACLE"
(Al,Ti)N

Substrato de 

metal duro 

TF15

Calidad VP45N cermet recubierto MIRACLE.Calidad VP15TF de recubrimiento MIRACLE.

Una capa de recubrimiento fina con alta resistencia  a la adhesión es menos 
susceptible al desgaste que otras calidades,  para el corte del acero.

Capa de recubrimiento de TiCN fibrosa + Micro grano Al2O3 

El substrato de metal duro tiene un núcleo duro y una superficie más tenaz 
que las calidades existentes. Esto reduce la deformación plástica y las roturas 
del filo de corte cuando mecanizamos aceros inoxidables  a alta velocidad.

El diseño de este pequeño honing permite realizar un corte más agudo que 
otras calidades para prevenir las soldaduras en la punta.

Diseño de un pequeño honing

El substrato tiene un núcleo duro combinado con una capa de superficie dura.

Una estructura laminada muy suave y estable de un compuesto de titanio 

especial que tiene alta resistencia a las roturas.

Tecnología de “Recubrimiento Uniforme”

Las capas externas son de compuesto Ti laminado sobre una capa suave de óxido de aluminio 
(Al2O3). Esto provee la alta resistencia necesaria para un mecanizado de alta velocidad.
La capa interna a es de titanio cristalino fibroso, que tiene un buen equilibrio de desgaste y 
resistencia a las fracturas.

Estructura de recubrimiento de capa triple.

TiN

TiCN fibrosa

Micro grano Al2O3

Laminación de compuesto de Ti

Micro grano Al2O3

TiCN fibrosa

Substrato de metal duro 

con capa superficial 

muy fuerte.
Substrato de metal 

duro con capa superficial 

muy fuerte.

Substrato de metal duro especial.

Calidad US7020, con recubrimiento CVDCalidad UE6020, con recubrimiento CVD
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DIMPLE BAR
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Resultados de corte

Resultados de corte de las calidades
    VP15TF VP45N UE6020 US7020

DIMPLE BAR
Velocidad
de corte

Excelente superficie de acabado Superficie de acabado pobre

Excelente superficie de acabado Se ven las marcas de la vibración

Barra de mandrinar competidores
(utilizando una calidad cermet)

Prof. agujero

Mango dia.
=5

Prof. agujero

Mango dia.
=4

l/d

Condiciones de corte

 Material : ISO 42CrMo4
    (185HB)

 Prof. de corte : 0.5mm

 Avance : 0.1mm/rev

 Corte refrigerado

DIMPLE BAR

 Herramienta : FSCLP1816R-09S

 Placa : CPMH090304-MV

 Calidad : NX2525

Condiciones de corte

 Material : ISO 42CrMo4
    (185HB)
 Velocidad de corte : 80m/min
 Prof. de corte : 0.5mm
 Avance : 0.1mm/rev
 Voladizo : 96mm (l/d=8)
 Corte refrigerado

DIMPLE BAR
 Herramienta : FSTUP1412R-09E
 Placa :  TPMH090204-MV
 Calidad : NX2525

Barra de perforación

de metal duro de

los competidores

Mango de Metal Duro

Excelente superficie de acabado

Se ven las marcas de la vibración

Barra de mandrinar  anti-vibratoria

VP15F muestra una excelente resistencia a las roturas.

VP45N, resistencia al desgaste 
superior para corte de acero dulce.

UE6020, resistencia al desgaste 
superior para corte de acero general.

US7020, ideal para corte de acero 
inoxidable.
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Tiempo de corte (min)

Cemento recubierto P20 de los competidores

Herramienta : FSCLP1816L-09S Material : JIS SCM440

Placa : CPMH090304-MV Mandrinado

Velocidad de corte : 160m/min Voladizo : 64mm (l/d=4)

Avance : 0.1mm/rev Corte refrigerado

Prof. de corte : 1mm

Herramienta : FSCLP2220L-09E Material : JIS SCM440

Placa : CPMH090304-MV Mandrinado

Velocidad de corte : 180m/min Voladizo : 48mm (l/d=3)

Avance : 0.15mm/rev Corte refrigerado

Prof. de corte : 1.0mm
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Tiempo de corte (min)

Recubrimiento de los competidores

Avance (mm/rev)

Recubrimiento de 
los competidores

Metal Duro recubierto
P20 de los competidores

Herramienta : FSCLP1816R-09E Material : ISO 42CrMo4

Placa : CPMH090304-MV Corte interrumpido

Velocidad de corte : 120m/min Voladizo : 48mm (l/d=3)

Avance : Var mm/rev Corte refrigerado

Prof. de corte : 1.0mm
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Tiempo de corte (min)

Herramienta : FSCLP1816L-09E Material :  304 Acero inoxidable

Placa : CPMH090304-MV Perforación

Velocidad de corte : 160m/min Voladizo : 48mm (l/d=3)

Avance : 0.15mm/rev Corte refrigerado

Prof. de corte : 0.1mm

Competidor B, recubrimiento P20

Competidor A, recubrimiento P20

DIMPLE BAR
Mango de acero

Mango de Metal Duro

RoturaBueno
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Rompevirutas recomendados

Condiciones de corte recomendadas

Herramienta recomendada

Refrigerante
interno

Caras curvas
Caras profundas

Copiado
Resistencia del
borde de corte

EconómicoMaterial del mangoÁngulo guíaHerramientaPáginaTipo de placa

Acero

Metal duro

Acero

Metal duro

Acero

Metal duro

Acero

Metal duro

Acero

Metal duro

Metal duro

Metal duro

Metal duro

80° rómbico

Triangular

55° rómbico

Trigonal

35° rómbico

Avance (mm/rev)
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(Corte medio)

(Corte ligero)

Área de corte 
recomendado

Placa clase M

Condiciones de corte

Placa : CPMH090304L-F Material : ISO 42CrMo4

Velocidad de corte : 150m/min Corte refrigerado

Condiciones de corte

Placa : CPMH090304-MV, SV Material : DIN 20Cr4

Velocidad de corte : 150m/min Corte refrigerado

Área de corte 
recomendado

Placa clase G

(Corte acabado)

Avance (mm/rev)

P
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 d
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m
)

CalidadRompevirutas
Modo de 

corte
Material Avance

(mm/rev)
Prof. de corte

(mm)
Avance

(mm/rev)

Velocidad de corte
(m/min) Prof. de corte

(mm)

L/D=4 - 5 (Mango de acero), L/D=7 - 8 (Mango de Metal Duro)L/D 3 (Mango de acero), L/D < 6 inferior (Mango de Metal Duro)
Recomen-

dación

Ac. Carbono,

Ac. aleado

Acero inoxidable

Fundición

Resistencia a la tensión 350N/mm2

Aleación de aluminio

Acero tratado 35 - 65HRC

sin rompevirutas

sin rompevirutas

Acero dulce

* Si ocurren vibraciones, reduce la velocidad de corte en 30%.

Acabado

Acabado

Medio

Acabado

Medio

Ligero

Acabado

Medio

Ligero

Acabado

Medio

Ligero

Acabado
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95°

øD1

RR°
Re

5°

95°

F
1

L2

L1
øD4

H1

95°
Re

L1

5°

L2

F
1

95°

øD1

RR° H1

øD4

(06,08,09)

(06,08,09) (06,08,09)

R/L-F

(06,08,09)

SV

MV

FSCLC/P

(06,08,09)

(06,08,09) (06,08,09)

R/L-F

(06,08,09)

SV

MV

FSCLC/P-E

FSCLC1008R/L-06A=1°

FSCLC1008R/L-06E (-2/3, -1/2)=1°

: A fabricar según demanda.: Existencia en Europa. : Existencia en Japón.

: Existencia en Europa. Será reemplazado por nuevos productos.

Referencia
Stock

Referencia placa
Dimensiones (mm)

Relación
l/d

recome-
ndada

Mínimo
diámetro
de corte

Radio
estándar

LlaveTornillo

Muestra de herramienta a mano derecha.

Placas CC , Placas CPcon agujero de 
refrigeración

CBN

Acabado Ligero

Medio

Mango de metal duro con 
agujero de refrigeración

Placas CC , Placas CP

Dimensiones (mm)
Referencia

Stock
Referencia placa

Mínimo
diámetro
de corte

Radio
estándar

Relación
l/d

recome-
ndada Tornillo Llave

Muestra de herramienta a mano derecha.

CBN

Acabado Ligero

Medio

Barra de mandrinar  anti-vibratoria

* El l/d recomendado esra para un tipo de mango más largo. Al usar un mango más corto, ponga atención para asegurar que la herramienta que queda sobresaliente es suficiente.

   Cuando use placas con rompevirutas de mano derecha e izquierda, use rompevirutas de mano derecha con una placa de mano izquierda y un rompevirutas de mano izquierda con una placa de mano derecha.

Herramienta

DIMPLE BAR
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D1

80°
Re

S1

D1

80°
Re

S1

80°

S1D1

Re

S1D1

80°
Re

80°

S1D1

Re

Placas

Recubrimiento Calidad
cermet

Metal
Duro

Referencia

Dimensiones (mm)

Geometría

Calidad
MIRACLE Cermet CBN PCD

M
e
d
io

L
ig

e
ro

A
c
a
b
a
d
o

A
c
a
b
a
d
o

R
o
m

p
e
v
ir
u
ta

s
 d

ir
e
c
to

 d
e
 p

re
n
s
a

Ro
mp

ev
iru

tas
 di

re
cto

 de
 pr

en
sa

 / r
ec

tifi
ca

do
C

B
N

 (
s
in

 r
o
m

p
e
v
ir
u
ta

s
)

A
c
a
b
a
d
o

P
C

D
 (

c
o
n
 r

o
m

p
e
v
ir
u
ta

s
)

Muestra a mano izquierda

C
la

s
e

A
p
lic

a
c
ió

n

Última letra del número de placa
G: Para uso general
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93°
Re

øD4

H1

L1

L2

5°

93°

F
1

øD1

RR°

93°
Re

L1

L2

5°

93°

F
1

øD1

RR° H1

øD4

(08,09,11,16) (08,09,11,16)(08,09,11,16)

(08,09,11) (08,09,11,16)

SV

R/L-F

R/L-FS MVFSTUP

(08,09,11,16) (08,09,11,16)

(08,09,11) (08,09,11,16)

R/L-FS

(08,09,11,16)

SV

R/L-F

MVFSTUP-E

: A fabricar según demanda.

: Existencia en Europa. : Existencia en Japón.

PCD CBN

Ligero MedioAcabado

Muestra de herramienta a mano derecha.

Placas TP

Referencia
Stock

Referencia placa
Dimensiones (mm)

Relación
l/d

recome-
ndada

Radio
estándar

Mínimo
diámetro
de corte

Tornillo Llave

con agujero de 
refrigeración

Muestra de herramienta a mano derecha.

Placas TP

PCD CBN

Ligero MedioAcabadoMango de metal duro con 
agujero de refrigeración

Referencia
Stock

Referencia placa
Dimensiones (mm)

Tornillo Llave

Relación
l/d

recome-
ndada

Radio
estándar

Mínimo
diámetro
de corte

Barra de mandrinar  anti-vibratoria

Herramienta

* El l/d recomendado esra para un tipo de mango más largo. Al usar un mango más corto, ponga atención para asegurar que la herramienta que queda sobresaliente es suficiente.

   Cuando use placas con rompevirutas de mano derecha e izquierda, use rompevirutas de mano derecha con una placa de mano izquierda y un rompevirutas de mano izquierda con una placa de mano derecha.

DIMPLE BAR
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11°

S1D1Re

11°

S1D1Re

11°

S1D1
Re

D1

Re

S1

11°

11°

S1D1

Re

Placas

Recubrimiento Calidad
cermet

Metal
Duro

Referencia

Dimensiones (mm)

C
la
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e

Geometría

Calidad
MIRACLE Cermet CBN PCD
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Muestra a mano izquierda

Muestra a mano izquierda

Última letra del número de placa
G: Para uso general
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93°
Re

øD4

H1

L1

F
2

L2

0°

F
1

93°

øD1

RR°

93°

93°

RR°

øD1

F
1

L2
L1

F
2

0°

H1

øD4
Re

(07,11) (07,11)

(07,11) (07,11)

SV

(07,11)

(07,11)

FV

R/L-F

MVFSDUC

(07,11) (07,11)

(07,11) (07,11)

SV

(07,11)

(07,11)

FV

R/L-F

MVFSDUC-E

: A fabricar según demanda. Será reemplazado por nuevos productos.

: A fabricar según demanda.: Existencia en Europa. : Existencia en Japón.

: Existencia en Europa. Será reemplazado por nuevos productos.

Muestra de herramienta a mano derecha.

PCD CBN

Placas DC
Medio

Medio

Acabado Ligero

Estándar

Referencia
Stock

Referencia placa
Dimensiones (mm)

Tornillo Llave

Relación
l/d

recome-
ndada

Mínimo
diámetro
de corte

Radio
estándar

con agujero de 
refrigeración

Muestra de herramienta a mano derecha.

Placas DC

PCD CBN

Medio

Medio

Acabado Ligero

Estándar

Referencia
Stock

Referencia placa
Dimensiones (mm)

Tornillo Llave

Relación
l/d

recome-
ndada

Mínimo
diámetro
de corte

Radio
estándar

Mango de metal duro con 
agujero de refrigeración

Barra de mandrinar  anti-vibratoria

Herramienta

* Cuando use placa con rompevirutas de mano derecha e izquierda, use un rompevirutas de mano derecha una placa de mano izquierda y un 

   rompevirutas de mano izquierda con una placa de mano derecha.

DIMPLE BAR
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7°

55°

S1D1

Re

7°

55°

S1D1

Re

7°

55°

S1D1

Re

Re
55°

7°
D1 S1

D1 S1

Re

55°

7°

D1 S1

Re

55°

7°

D1 S1

Re

55°

7°

Placas

Recubrimiento Calidad
cermet

Metal
Duro

Referencia

Dimensiones (mm)

C
la

s
e

Geometría

Calidad
MIRACLE Cermet CBN PCD
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Muestra a mano izquierda

Última letra del número de placa
G: Para uso general

Muestra a mano izquierda
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107°
30´

øD4

H1

L1
L2

F
2

0°

F
1

107°30´

øD1

RR°
Re

107°
30´

107°30´

F
1

L2
L1

F
2

øD1

RR°

0°

H1

øD4

Re

MV

(07,11)

(07,11)(07,11) (07,11)

(07,11) (07,11)

FV

R/L-F

SVFSDQC

MV

(07,11)

(07,11) (07,11)

(07,11) (07,11)

FV

R/L-F

SVFSDQC-E

(07,11)

: A fabricar según demanda. Será reemplazado por nuevos productos.

: A fabricar según demanda.: Existencia en Europa. : Existencia en Japón.

: Existencia en Europa. Será reemplazado por nuevos productos.

PCD CBN

Ligero Medio

Medio

Acabado

Estándar

Placas DC

Referencia
Stock

Referencia placa
Dimensiones (mm)

Tornillo Llave

Muestra de herramienta a mano derecha.

Relación
l/d

recome-
ndada

Mínimo
diámetro
de corte

Radio
estándar

con agujero de 
refrigeración

Placas DC

Muestra de herramienta a mano derecha.

Referencia
Stock

Referencia placa
Dimensiones (mm)

Tornillo Llave

Mango de metal duro con 
agujero de refrigeración

PCD CBNMedio

Estándar

Ligero MedioAcabado

Relación
l/d

recome-
ndada

Mínimo
diámetro
de corte

Radio
estándar

Barra de mandrinar  anti-vibratoria

Herramienta

DIMPLE BAR

* Cuando use placa con rompevirutas de mano derecha e izquierda, use un rompevirutas de mano derecha una placa de mano izquierda y un 

   rompevirutas de mano izquierda con una placa de mano derecha.
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7°

55°

S1D1

Re

7°

55°

S1D1

Re

7°

55°

S1D1

Re

Re
55°

7°
D1 S1

D1 S1

Re

55°

7°

D1 S1

Re

55°

7°

D1 S1

Re

55°

7°

Placas

Recubrimiento Calidad
cermet

Metal
Duro

Referencia

Dimensiones (mm)

C
la

s
e

Geometría

Calidad
MIRACLE Cermet CBN PCD

A
p
lic

a
c
ió

n
M

e
d
io

L
ig

e
ro

A
c
a
b
a
d
o

A
c
a
b
a
d
o

A
c
a
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a
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o
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p
e
v
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 d
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n
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e
vi
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o
C

B
N

 (
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n
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o
m

p
e
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ta
s)

P
C

D
 (

c
o
n
 r

o
m

p
e
v
ir
u
ta

s
)

Muestra a mano izquierda

Última letra del número de placa
G: Para uso general

Muestra a mano izquierda
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93°
L1

L2 H1

93°±1°

5
°

F
1

øD4øD1

RR° Re

93°

93°±1°

F
1

L2

L1

RR°

øD1

5
°

H1

øD4

Re

(L3,04,06)

(L3,04,06)

MV

R/L-F·FSFSWUB/P

(L3,04,06)

(L3,04,06)

MV

R/L-F·FSFSWUB/P-E

: A fabricar según demanda.

: Existencia en Europa. : Existencia en Japón.

Los mangos ø8 y ø10 son de 0º

Placas WB , Placas WP

Muestra de herramienta a mano derecha.

Medio

Acabado

Referencia
Stock

Referencia placa
Dimensiones (mm)

Relación
l/d

recome-
ndada Tornillo Llave

Mínimo
diámetro
de corte

Radio
estándar

con agujero de 
refrigeración

Placas WB , Placas WP

Muestra de herramienta a mano derecha.Los mangos ø8 y ø10 son de 0º

Medio

AcabadoMango de metal duro con 
agujero de refrigeración

Referencia
Stock

Referencia placa
Dimensiones (mm)

Relación
l/d

recome-
ndada Tornillo Llave

Mínimo
diámetro
de corte

Radio
estándar

Barra de mandrinar  anti-vibratoria

Herramienta

DIMPLE BAR

* El l/d recomendado esra para un tipo de mango más largo. Al usar un mango más corto, ponga atención para asegurar que la herramienta que queda sobresaliente es suficiente.

   Cuando use placas con rompevirutas de mano derecha e izquierda, use rompevirutas de mano derecha con una placa de mano izquierda y un rompevirutas de mano izquierda con una placa de mano derecha.
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80°

S1D1Re

80°

S1D1
Re

Placas

Recubrimiento Calidad
cermet

Metal
Duro

Referencia

Dimensiones (mm)

C
la

s
e

Geometría

Calidad
MIRACLE Cermet CBN PCD

A
p
lic

a
c
ió

n
M

e
d
io

A
c
a
b
a
d
o

R
om

pe
vi

ru
ta

s 
di

re
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de

 p
re
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a
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o
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p

e
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s 
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ifi

ca
d

o

Muestra a mano izquierda
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93°

93°

L2

L1

F
1

F
2

øD1

RR°
H1

øD4

0°

Re

117°
30´

117°30´

L2

L1

F
1

øD4

5°

øD1

RR° F
2

H1
Re

(08,11,16) (08,11,16)

(16)

R/L-F

(11,16)

MVFSVUB/C

FSVPB/C
(08,11) (08,11)

(16)

R/L-F

(08,11)

MV

: Existencia en Europa. : Existencia en Japón.

CBN

Placas VC , Placas VB

Muestra de herramienta a mano derecha.

Medio

MedioAcabado

Estándar

Tornillo Llave

Referencia
Stock

Referencia
de placas

Dimensiones (mm)

Placa base
Pasador

placa base

Relación
l/d

recome-
ndada

Radio
estándar

Mínimo
diámetro
de corte

con agujero de 
refrigeración

Placas VC , Placas VB

Muestra de herramienta a mano derecha.

CBNMedio

MedioAcabado

Estándar

Referencia
Stock

Referencia
de placas

Dimensiones (mm)

Tornillo LlavePlaca base
Pasador

placa base

Relación
l/d

recome-
ndada

Radio
estándar

Mínimo
diámetro
de corte

con agujero de 
refrigeración

Barra de mandrinar  anti-vibratoria

Herramienta

DIMPLE BAR

* Cuando use placa con rompevirutas de mano derecha e izquierda, use un rompevirutas de mano derecha una placa de mano izquierda y un 

   rompevirutas de mano izquierda con una placa de mano derecha.
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142° 142°

L3

L1

H1

øD4

5°

øD1

RR°

F
1

Re

35°

S1D1

Re

35°

S1D1

Re

D1 S1

5°

Re35°

ø
D

2

FSVJB/C
(08,11) (08,11)

R/L-F

(11)

MV

Referencia
Stock

Referencia
de placas

Dimensiones (mm)

Tornillo Llave

Muestra de herramienta a mano derecha.

Acabado

Medio

MedioPlacas VC VB

Relación
l/d

recome-
ndada

Mínimo
diámetro
de corte

Radio
estándar

Estándar

Herramienta

A
c
a
b
a
d
o

C
B

N
 (

si
n

 r
o

m
p

e
vi

ru
ta

s)

Placas

Recubrimiento Calidad
cermet

Metal
Duro

Referencia

Dimensiones (mm)

C
la

s
e

Geometría

Calidad
MIRACLE Cermet CBN PCD

A
p

lic
a

c
ió

n
A

c
a
b
a
d
o
 -

 M
e
d
io

A
c
a
b
a
d
o

R
om

pe
vi

ru
ta

s 
di

re
ct

o 
de

 p
re

ns
a

R
o

m
p
e
v
ir
u
ta

s
 r

e
c
ti
fi
c
a
d
o

Muestra a mano izquierda

* Cuando use placa con rompevirutas de mano derecha e izquierda, use un rompevirutas de mano derecha una placa de mano izquierda y un 

   rompevirutas de mano izquierda con una placa de mano derecha.
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R12.5R12.5

2525
apap

ap

2
5

2
5

20 20
ap

CCG/MT0602

CPG/MT0802

CPG/MT0903

CPMX0802

CPMX0903

TPG/MX0802

TPG/MX0902

TPG/MX1103

TPG/MV0902

TPG/MV1103

(Ø6.35)

(Ø7.94)

(Ø9.525)

(Ø7.94)

(Ø9.525)

(Ø4.76)

(Ø5.56)

(Ø9.525)

(Ø5.56)

(Ø9.525)

Guía operacional

Instalación de la DIMPLE BAR

(1) El amarre debe ser 

rigido, de lo contrario  

puede surgir roturas y 

vibraciones. Utilice al 

menos 2 tornillos, para 

asegurar que la fuerza 

de amarre es 

suficiente.

(2) Cuando mecanizamos 

con la herramienta al 

reves el voladizo es el 

resultante desde la 

punta hasta el primer 

tornillo de amarre de la 

muestra.

Tornillos 
de amarre

Casquillo

Fuerza de corte

Punto de equilibrio

Voladizo
Fuerza de corte

Punto de 
equilibrio

Casquillo

Voladizo Tornillos 
de amarre

Placas CCG/MT, CPG/MT, CPMX, TPG/MX, TPG/MV

Tornillo ComentariosReferencia

Al cambiar el tornillo de 

abrazadera también es posible 

usar las placas del listado.

Por favor cortar el tornillo si es 

demasiado largo

Puede ser usado como es.

Puede ser usado como es.

Cambia a TS4.

Cambia a TS3.

Puede ser usado como es.

Cambia a TS3.

Cambia a TS25.

Cambia a CS300890T.

Cambia a CS250T.

Cambia a CS200T.

Mecanizado de tipo FSVJB/C

Caras curvas

<Condiciones de corte>

 Material : Acero aleado

 Herramienta : FSVJB2520R-11S

 Placa : VBMT110304-MV

 Velocidad de corte : 120m/min

 Avance : 0.05mm/rev

 Profundidad de corte : 0.3mm

 Refrigeración : SI

Cuando se mecaniza un agujero preparado, el 

número de pasadas se reduce bastante.

Caras profundas

<Condiciones de corte>

 Material : Acero aleado

 Herramienta : FSVJB2520R-11S

 Placa : VBMT110304-MV

 Velocidad de corte : 120m/min

 Avance : 0.05mm/rev

 Profundidad de corte : 0.3mm

 Refrigeración : SI

Al mecanizar con un agujero preparado previamente, el 

número de pasadas se reduce bastante.

Al mecanizar una pieza de trabajo 

con un agujero preparado.

Al mecanizar una pieza de trabajo 

sin un agujero preparado.

Al mecanizar una pieza de trabajo 

con un agujero preparado.

Al mecanizar una pieza de trabajo 

sin un agujero preparado.

50% de reducción 
en el tiempo de 
mecanizado cuando 
se compara con el 
mecanizado sin un 
orificio preparado.

75% de reducción 
en el tiempo de 
mecanizado 
cuando se 
compara con el 
mecanizado sin un 
orificio preparado.

Precauciones al usar el tipo FSVJB/C

Asegúrese que el 
borde de corte no 
cruce la línea de 

centro.

<Caras curvas, Caras profundas> <Copiado>

Al cruzar la línea de centro 

se puede afectar la placa.

Las profundidades de corte mayores 

que la punta R, crean rebabas.

P
ro

fu
n

d
id

a
d

d
e

 c
o

rt
e

Asegure que la 
profundidad de 

corte no sobrepasa 
la punta R.

Barra de mandrinar  anti-vibratoria

DIMPLE BAR
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80

0.2

0.5

CPMH090308-MV (NX2525) CPMH090304L-F (VP15TF)

60

0.18

0.5

VCMT090304-MV (NX2525)

80

0.05

0.3

60

0.15

1

CPMH080204-MV (US7020) CPMH090304-MV (VP45N)

140

0.15

0.8

CPMH090304-SV (UE6020)

170

0.1

0.5

1000 2000

80mm (I/d=5) 175mm (I/d=8.75) 64mm (I/d=4)

55mm (I/d=4.58) 60mm (I/d=3.75) 70mm (I/d=4.38)

Ejemplo de aplicación

Resistencia a las vibraciones

Capacidad de desprendimiento de viruta.

Herramienta

Placa (Calidad)

Voladizo

Maquina

Velocidad corte  (m/min)

Avance (mm/rev)

Profundidad corte  (mm)

Material

Refrigeracón

Resultado

C
o

n
d

ic
io

n
es

 
d

e 
co

rt
e

Herramienta

Placa (Calidad)

Voladizo

Maquina

Velocidad corte  (m/min)

Avance (mm/rev)

Profundidad corte  (mm)

Material

Refrigeracón

Resultado

C
o

n
d

ic
io

n
es

 
d

e 
co

rt
e

La superficie de acabado es todavia 

superior con 1,7 veces la longitud del 

voladizo convencional.

Maquina NC Maquina NC Maquina NC

Es posible mecanizar bajo condiciones 

de corte difíciles con gran protuberancia.

E x c e l e n t e c o n t r o l d e v i r u t a s y b u e n a 

terminación de superficie al compararse con 

las barras de mandrinar convencionales.

Se ha mejorado la superficie de acabado.El 

rompevirutas MV evita que se acumulen 

las virutas en la punta de la placa.

Mejor acabado de la superficie debido a 

la menor vibración y al mejor control de 

la viruta.

Evite que las virutas se acumulen alrededor del 
rompevirutas. La vida de la herramienta aumenta 
tres veces al compararla con la del competidor.

Rompevirutas MV

pieza/esquina

Rompedor de propósitos generales 
de los competidores P20 recubierto

Maquina NC Maquina NC Maquina NC

IS0 C45 (200HB) ASTM D2 (200HB) ISO 42CrMo4 (220HB)

304 Acero Inoxidable (180HB) DIN C10 (100HB) Acero de herramientas

SI SI SI

SI SI SI
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VP15TF

1500500
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UE6020
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0.35

DCMT070204-SV (VP45N) TPMH110304-SV (VP45N)
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CPMH090304-MV (US7020)
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15 30

US7020

250 500

VP45N

500 1000

VP45N

72mm (I/d=4.5) 140mm (I/d=7) 80mm (I/d=4)

64mm (I/d=4) 60mm (I/d=3) 60mm (I/d=3)

Barra de mandrinar  anti-vibratoria

Resistencia al desgaste

Ejemplo de aplicación

Para su seguridad
No toque el corte o las virutas sin usar guantes. Use herramienta de acuerdo con las condiciones de corte recomendadas y cambie las herramientas antes que se produzca un desgaste excesivo.
Las virutas se calientan en extremo y se desparraman. Asegúrese de usar protecciones de seguridad y gafas. En caso de usar aceite no soluble en agua, asegúrese que se tomen las precauciones.
Use la llave que se provee, y que las plaquitas y los repuestos esten sujetados correctamente.

Acero aleado Acero aleado

SI SI

Vida de la herramienta más larga en 1,8 
veces

Maquina NC Maquina NC

304 Acero inoxidable

SI

Maquina NC

Doble vida de la herramienta y control de 
virutas mejorada.

Vida de la herramienta más larga en 1,5 
veces

Recubrimiento de
 los competidores

pieza/punta

Recubrimiento de
 los competidores

pieza/punta

Recubrimiento de
 los competidores

pieza/punta

Herramienta

Placa (Calidad)

Voladizo

Maquina

Velocidad corte  (m/min)

Avance (mm/rev)

Profundidad corte  (mm)

Material

Refrigeracón

Resultado

C
o

n
d

ic
io

n
es

 
d

e 
co

rt
e

BS 708 M 20 ISO 42CrMo4

SI SI

Vida de la herramienta más larga en 1,4 
veces

Maquina NC Maquina NC

Acero aleado

SI

Maquina NC

No hay desgaste con VP15TF y una vida 

de la herramienta mucho más larga.

Una combinación de un rompevirutas con desprendimiento y una 

calidad resistente a la rotura aumenta la vida de la herramienta

Recubrimiento de
 los competidores

pieza/punta

Recubrimiento de
 los competidores

pieza/punta

Recubrimiento de
 los competidores

pieza/punta

Herramienta

Placa (Calidad)

Voladizo

Maquina

Velocidad corte  (m/min)

Avance (mm/rev)

Profundidad corte  (mm)

Material

Refrigeracón

Resultado

C
o

n
d

ic
io

n
es

 
d

e 
co

rt
e

DIMPLE BAR
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