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SERIE MC6000

SERIE DE PLACAS ISO PARA EL TORNEADO DE ACERO

TORNEADO A ALTA VELOCIDAD DE ACEROS

Ofrece una excelente resistencia al desgaste y al calor durante el
corte a alta velocidad. La resistencia adicional al desgaste garantiza
una mejora de la estabilidad y una prolongacion de la vida Gtil de la
herramienta para una eficacia mayor.

TORNEADO MULTIFUNCIONAL DE ACEROS

El recubrimiento dptimo disefado para evitar el desgaste del crater
y la cara de incidencia convierte a la MC6025 en una calidad estable
y versatil que se ha convertido en la predilecta para aplicaciones de
acero generales.

TORNEADO INTERRUMPIDO Y A BAJA VELOCIDAD DE ACEROS

Las tensiones de impacto durante el corte interrumpido se
dispersan para evitar el desarrollo de grietas. Esta caracteristica
ofrece un buen equilibrio entre resistencia a las fracturas y al
fundido durante el corte a baja velocidad.

SELECCION
Material de trabajo Tipo de corte Calidad Codigos de Gama de aplicaciones
categoria
1SO
P Acero Corte continuo MC6015 P01
[Te)
P10 g
s &
MC6025 P20 S
§ =
Corte interrumpido P30 o
2
[S)
MC6035 P40 S




MC6025

CALIDAD MULTI-FUNCIONAL PARA ACERO_: |

CARACTERISTICAS

Equilibrio perfecto entre resistencia a las roturas y al desgaste para un amplio
abanico de aplicaciones.

La capa de recubrimiento evita el desgaste de la cara de incidencia y del crater.
La mejora de la superficie de recubrimiento aumenta la resistencia al fundido.
Prevencion de roturas atipicas y astillamientos.

COMPARACION DE LA RUGOSIDAD DE LAS SUPERFICIES DE RECUBRIMIENTO

Con una superficie extremadamente lisa, este recubrimiento negro ofrece una rugosidad mayor de la
superficie que proporciona una excelente resistencia a la adhesidn, a los danos atipicos y al astillamiento.

MC6025 CONVENCIONAL
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Eje vertical x 5000 Eje horizontal x 200 Superficie ultralisa Eje vertical x 5000 Eje horizontal x 200

[Foto ampliadal [Foto ampliadal
Caracteristicas de la superficie del Caracteristicas de la superficie del
rompevirutas. rompevirutas.

SUSTRATO CON CAPA DURA MEJORADA

La calidad MC6025 garantiza una capa de filo dura que reduce en gran medida el desarrollo de grietas y las
roturas.

Capas de recubrimiento Capas de recubrimiento

Capa dura

Capa dura




MC6015

CALIDAD PARA ALTA VELOCIDAD

CARACTERISTICAS

Ofrece una resistencia al desgaste y una durabilidad excelentes para el corte a
alta velocidad.

)|

La incorporacion de una capa de Al203 méas gruesa mejora
sustancialmente la resistencia al desgaste, incluso a temperaturas
elevadas.

=
MCé6015

TECNOLOGIA DE RECUBRIMIENTO NANO TEXTURIZADO

La tecnologia optimizada de recubrimiento nanotexturizado con crecimiento cristalino proporciona una gran
resistencia al desgaste y al astillamiento.

Imagen del recubrimiento nanotexturizado Imagen del recubrimiento convencional

Condiciones optimizadas para el crecimiento de cristalino.

TOUGH-Grip

El contacto entre las capas se controla a escala
nanoscopica, lo que permite que la capa TOUGH-
Grip cuente con unos niveles de adherencia
extremadamente elevados que evitan su
delaminacion.

Capas de recubrimiento de gran resistencia y dureza.



MC6035 &¥

CALIDAD PARA CORTE

INTERRUMPIDO Y A BAJA VELOCIDAD

CARACTERISTICAS

Ofrece un aumento de la fiabilidad durante el corte interrumpido.

MC6035

PREVENCION DE LAS ROTURAS ATIPICAS

Su superficie de recubrimiento lisa garantiza una excelente
resistencia al fundido.

La capa gruesa de TiCN también ofrece una resistencia al desgaste
superior para una mayor estabilidad.

La reduccion de las tensiones de traccion en la capa de recubrimiento permite evitar el desarrollo de grietas
derivadas de las tensiones de impacto durante el corte interrumpido.

Tensidon de impacto durante el corte
interrumpido
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RECUBRIMIENTO CONVENCIONAL

Los productos convencionales pueden
romperse durante el corte interrumpido
como consecuencia de la transmision de
tensiones de traccion hacia el interior de la
capa de recubrimiento.

Tension de impacto durante el corte
interrumpido

. b -4
Tension . N 1
de A L
traccién N G

¥’ N AN
XL, 7 N_
e N
MC6035

La MC6035 consigue reducir las tensiones
de traccion de la capa de recubrimiento.
Esta caracteristica permite evitar el
desarrollo de grietas durante el corte
interrumpido.



PLACAS NEGATIVAS

SISTEMA ROMPEVIRUTAS PARA CORTE DE ACERO

entre la resistencia del filo y la baja resistencia al corte.

o
:S ‘s Nombre del ,
o € . - Geometria
@ © rompevirutas  Caracteristicas -
L g . Seccion transversal
3 ¢ eimagen
<
M LP . L, . 0.1
Primera recomendacion para el corte ligero de acero al 4 150
. carbono y acero aleado. < 3 Punta
A Control estable de las virutas en el area de corte ligero. E 2 | ]
El filo curvado permite una evacuacién perfecta de las virutas. & ! 02
_ o oiRaT 05 et paaemodenan
SH . . . 4 15°
Rompevirutas alternativo para el corte ligero de acero al carbono
) . y acero aleado. Se puede emplear con profundidades de corte _ 3 Punta
N pequenas y velocidades de avance elevadas. El filo curvado permite E 12
una evacuacion perfecta de las virutas. Opcién recomendada para —% 0 — 150 0.2 _
piezas de trabajo dentro del intervalo de 160-250 HB. FnmAet) 05 W
SA . . . ° 0.3
Rompevirutas alternativo para el corte ligero de acero al carbono y acero 4 %
H < aleado. _ z 10° Punta
J Excelente control de las virutas con profundidades de corte pequenias. El filo E 1
b= de corte ondulado resulta ideal para copiar y tornear hacia atras. Opcién = L 25° 0.34
. . . @ . . .
recomendada para piezas de trabajo dentro del intervalo de 200-300 HB. Pdorn/Ped) 0 8° S
SW . . 4 o 0.15
Placa wiper para el corte ligero de acero al carbono y acero ‘ ‘ ‘ 18 =]
o i aleado s 7 Punta
@ i <e- o , . <2
) (L S La placa wiper permite duplicar el avance. £
° La placa wiper se ha disefiado para aumentar la productividady 2 g Dibrfibe] 05 18° 0.1
T mejorar el acabado de las superficies. [ vl T 7° Cara de+nrfdencia
Q.
M MP . L. .
Primera recomendacidn para el corte medio de acero al 5 1] 150~ 013
f K_/ carbono y acero aleado. g I e
J Opcidn apta para un corte de medio a ligero. E 21 —
[y L , . . E -
/ a geometria del rompevirutas es adecuada para copiary - 110 0.2
tornear hacia atras. ® 0 By W
M . . . 220 0.2
Rompevirutas alternativo para el corte medio de acero al 5 [ .
pey carbono y acero aleado. é L] 6 Lo
é..\-{ Ideal para un uso general. E o -
£ O El margen positivo proporciona una accién de corte afilada. E_ 1 **j\'j* 22° 0.2
Control fluido de las virutas para aceros bajos en carbono. ® 0 "§mndev.D.5 6° Cara de ingjgencia
MH . iy R 0.25
Primera recomendacion para el corte pesado de acero dulce. 5 [ 16
] - Rompevirutas alternativo para el corte medio de acero al g l e
i C}?\?ﬁ% carbono y acero aleado. E 2
El margen plano otorga al filo una elevada resistencia. En (11 16° 0.35
& 0 "®Mmnd/Gev.D.5 ra de ipcidgncia
. .. . L 150 0.25
Estandar Primera recomendacion para el corte medio de fundicion. 2 DF\_/P_
Rompevirutas alternativo para el corte medio de acero al £3 unta
carbono y acero aleado. E2
El margen plano otorga al filo una elevada resistencia. a1 [ 1 15° 9.2%
0 BmmEvD.5 w
. . 190 0.25
Placa wiper para el corte medio de acero al carbono y acero 5 [ =
2 aleado 4] unta
® La placa wiper permite duplicar el avance. E g -
E Un ancho recogevirutas impide el atasco de las virutas. =1 I 19° 0.3
t © 0 HImMTEVhS nta
[-]
Q.
M . ..
Primera recomendacion para el corte pesado de acero al 7 117 0.33 e
o (] ] 3° Cara de encia
S J / carbono y acero aleado. £ 5[] H M
o [ Para cortes interrumpidos y la eliminacién de rebaba. E£3T u 03
3 T El gran angulo de incidencia garantiza un equilibrio correcto &1 1 ’
2 b Giamans e
Q.




PLACAS POSITIVAS

SISTEMA ROMPEVIRUTAS PARA CORTE DE ACERO

Nombre del Caracteristicas Geometria
5 .g rompevirutas e Seccion transversal
g E imagen
S e
.2
M FP Primera recomendacion para el corte de acabado de acero al 6
carbono y acero aleado. 3 Punta
La protuberancia en la punta del rompevirutas permite controlar €2
las virutas, incluso con profundidades de corte bajas. La resistencia —§1 "
apgular se mantiene para evitar roturas atipicas. ° 0 '
01020304 Cara de incidencia
f(mm/rev.)
K M Corte de acabado de acero al carbono, acero aleado y acero dulce.
s Ideal para profundidades de corte bajas y velocidades de avance 3 18 M
S reducidas. Disefio con filo de corte afilado y baja resistencia para ung,
o L.
o rendimiento de corte excelente. %
© ©
ge
£ @ 0 010203 04 %
o f (mm/rev.)
Q.
M Primera recomendacion para el corte ligero de acero al carbono y acero aleado.
Excelente afilado del filo de corte gracias a un gran angulo de incidencia. 3 18 J>‘_/ Fufia
Impide el fundido de las virutas de a placa para garantizar unos acabados excelentes de g,
las superficies. EL rompevirutas optimizado alcanza una amplia area de control de las %1
virytas. © go
0 01020304 Cara de incidencia
f(mm/rev.)
M Corte ligero de acero al carbono, acero aleado y acero dulce. 180
El gran angulo de incidencia ofrece una accion de corte afilada. 3 i
Un punto peninsular garantiza el control de las virutas con E2
profundidades de corte por debajo de T mm. £ 1 |
o
© 80
@ @ 001020304 %
f(mm/rev.)
M . .
Placa wiper para el corte ligero de acero al carbono, acero aleado 20° 0.12
y acero dulce. 3 ‘ 12° Punta
g La placa wiper permite duplicar el avance. gz
2 El margen positivo mejora el afilado. =1 160 0.12
g
‘E 0 010203 04 8° ara deincidencia
H idefn ) O
Q.
M Primera recomendacion para el corte medio de acero al carbono 180 0.1
y acero aleado. 3 ‘ ‘ M
El amplio hueco de desprendimiento reduce la vibracion y los €2
atascos de virutas, ademas de prevenir el aumento de la resistencia§1 t— 01
orig incluso en cortes de gran profundidad. & 18°
007020304 mridencia
f(mm/rev.)
M Corte medio de acero al carbono, acero aleado y acero dulce. 200 0.2
Los rompevirutas dobles del &ngulo de incidencia permiten el 3 L ‘ g° Punta
control de las virutas en una gran area. 2
3
<1 o 0.2
s | 20
: 0701020304 8° 3 de incidencia
f [mm/rev.
M . .
Placa wiper para el corte medio de acero al carbono, acero aleado 18° 0.2
y acero dulce. 7° Punta

Corte medio

La placa wiper permite duplicar el avance.
Un ancho recogevirutas impide el atasco de las virutas.

e

0701020304
f (mm/rev.)

ap (mm)

Cara de incidencia

180 T 02
70




MC6015/MC6025/MC6035

SERIE DE PLACAS ISO PARA EL TORNEADO DE ACERO

PLACAS NEGATIVAS (CON AGUJERO) Corte Corte Corte Corte
ligero ligero ligero ligero
LP SH SA SW
Clase M —
CNMG é g{
. T
(Rompevirutas MP)
(Wiper)
Corte Corte Corte Corte Corte Corte
medio medio medio medio medio pesado
MP MA MH Estandar MW RP
||
K
(Wiper)
Referencia o Stock Referencia o Stock
S S
g g
o © © w©IC S RE D1 o © w© w©IC S RE D1
T S o o T o o o
o O NV o o O NV o
2 O O O 2 O O O
F = = = F = = =
CNMG120404-LP L © @ @ 127 476 0.4 516 CNMG190616-MA M @ @ % 1905 635 16 793
CNMG120408-LP L © @ @ 127 476 0.8 516 CNMG120408-MH M ® @ *x 127 476 0.8 516
CNMG120412-LP L © @ @ 127 476 1.2 516 CNMG120412-MH M ® @ x 127 476 1.2 516
CNMG120404-SH L * % 12.7 476 0.4 516 CNMG160612-MH M @ @ * 15875 635 1.2 635
CNMG120408-SH L * % 12.7 476 0.8 516 CNMG190612-MH M @ @ % 1905 635 12 793
CNMG120412-SH L * % 12.7 476 1.2 516 CNMG09T304 Mo @ 9525 3.97 0.4 381
CNMG120404-SA L * % 12.7 476 0.4 516 CNMG09T308 M e® @ 9525 3.97 08 381
CNMG120408-SA L * % 12.7 476 0.8 516 CNMG120404 M ® @ 12.7 476 0.4 516
CNMG120412-SA L * % 12.7 476 1.2 516 CNMG120408 Mo @ @ 127 476 0.8 516
CNMG120404-SW L @ 12.7 476 0.4 516 CNMG120412 M o® @ @ 127 476 1.2 516
CNMG120408-SW L @ 12.7 476 0.8 516 CNMG120416 Mo @ 12.7 476 1.6 516
CNMG120412-SW L @ 12.7 476 1.2 516 CNMG160608 M @ @ @® 15875 635 0.8 635
CNMG120404-MP M o® @ @ 127 476 0.4 516 CNMG160612 M @ @ @ 15875 635 1.2 635
CNMG120408-MP Mo @& @ 127 476 0.8 5.6 CNMG160616 M ® @ @® 15875 635 1.6 635
CNMG120412-MP Mo @ @ 127 476 1.2 516 CNMG190608 M ® @ @ 1905 635 08 793
CNMG120416-MP Mo @ @ 127 476 1.6 516 CNMG190612 M ® @ @ 1905 635 12 793
CNMG160608-MP M (] 15.875 6.35 08  6.35 CNMG190616 M ® @ ® 1905 635 16 793
CNMG160612-MP M [ 15.875 635 1.2 6.35 CNMG120408-MW Mo @ 12.7 476 0.8 5.6
CNMG160616-MP M [ 15.875 635 1.6  6.35 CNMG120412-MW Mo @ 12.7 476 1.2 516
CNMG120404-MA Mo @ 12.7 476 0.4 516 CNMG120408-RP R @ @ @ 127 476 0.8 5.16
CNMG120408-MA Mo @ @ 127 476 0.8 5.6 CNMG120412-RP R @ @ @ 127 476 1.2 516
CNMG120412-MA Mo @ @ 127 476 1.2 516 CNMG120416-RP R & @ @ 127 476 1.6 516
CNMG160608-MA M @ @ * 15875 635 08 635 CNMG160612-RP R @ @ @ 15875 635 1.2 635
CNMG160612-MA M @ @ * 15875 635 1.2 635 CNMG160616-RP R @€ @ @® 15875 635 1.6 635
CNMG160616-MA M @ @ * 15875 635 1.6 635 CNMG190612-RP R @ @ @ 1905 635 12 793
CNMG190612-MA M @ @ % 1905 635 12 793 CNMG190616-RP R @ @ @ 1905 635 16 793

@®: Stock Europa. *: Stock Japdn.



PLACAS NEGATIVAS (CON AGUJERO) Corte Corte Corte Corte Corte

ligero ligero ligero ligero medio
LP SH SA SW MP
Clase M
DNMG ‘e Y,
B =3
(Rompevirutas MP)
(Wiper)
Corte Corte Corte Corte Corte
medio medio medio medio pesado
2 MA MH Estandar MW RP

Vi~
(Wiper)

Referencia ° Referencia ° Stock

g g 5 § IC S RE D1 3 g 5 § IC S RE D1

233838 233838

- = = = - = = =
DNMG110404-LP L @ @ @ 9525 476 0.4 3.81 DNMG110408-MA Mo @ 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG110408-LP L @ @ @ 9525 476 0.8 3.81 DNMG110412-MA M e® @ 9.525 4.76 1.2 3.81
DNMG150404-LP L e @ @ 127 4.76 0.4 5.16 DNMG150404-MA M ® @ 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LP L ®© @ @ 127 4.76 0.8 5.16 DNMG150408-MA Mo e @ 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-LP L ®© @ @ 127 476 1.2 5.16 DNMG150412-MA Mo @ @ 127 476 1.2 5.16
DNMG150604-LP L ®© @ @ 127 635 0.4 5.16 DNMG150604-MA M e® @ 12.7 635 0.4 5.16
DNMG150608-LP L © @ @ 127 635 0.8 5.16 DNMG150608-MA Mo e @& 127 635 0.8 5.16
DNMG150612-LP L @ @ @ 127 635 1.2 5.16 DNMG150612-MA Mo @ @ 127 635 1.2 5.16
DNMG150404-SH L % % 12.7 4.76 0.4 5.16 DNMG150408-MH M ® @ % 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150408-SH L % % 12.7 4.76 0.8 5.16 DNMG150412-MH M ®@ @ % 127 4.76 1.2 5.16
DNMG150412-SH L % % 12.7 4.76 1.2 5.16 DNMG150608-MH M ®@ @ % 127 635 08 5.16
DNMG150404-SA L * % 12.7 4.76 0.4 5.16 DNMG150612-MH M ®@ @ % 127 635 1.2 5.16
DNMG150408-SA L % % 12.7 476 0.8 5.16 DNMG150404 Mo @ 12.7 476 0.4 5.16
DNMG150412-SA L % % 12.7 476 1.2 5.16 DNMG 150408 Mo @ @& 127 4.76 0.8 5.16
DNMX110404-SW L @ 9.525 4.76 0.4 3.81 DNMG150412 Mo e @ 127 476 1.2 5.16
DNMX110408-SW L @ 9.525 4.76 0.8 3.81 DNMG150416 M % % % 127 4.76 1.6 5.16
DNMX150404-SW L @ 12.7 4.76 0.4 5.16 DNMG150604 M ® @ 12.7 635 0.4 5.16
DNMX150408-SW L @ 12.7 476 0.8 5.16 DNMG150608 Mo e @ 127 635 0.8 5.16
DNMX150412-SW L @ 12.7 476 1.2 5.16 DNMG150612 M o® @ @ 127 635 1.2 5.16
DNMX150604-SW L @ 12.7 635 0.4 5.16 DNMG150616 Mo @ @ 127 635 1.6 5.16
DNMX150608-SW L @ 12.7 635 0.8 5.16 DNMX150408-MW M @ 12.7 476 0.8 5.16
DNMX150612-SW L @ 12.7 635 1.2 5.16 DNMX150412-MW M @ 12.7 476 1.2 5.16
DNMG150404-MP Mo @ @ 127 4.76 0.4 5.16 DNMX150608-MW M @ 12.7 635 0.8 5.16
DNMG150408-MP M o® @ @ 127 4.76 0.8 5.16 DNMX150612-MW M @ 12.7 635 1.2 5.16
DNMG150412-MP M o® @ @ 127 476 1.2 5.16 DNMG150408-RP R @ @ @ 127 476 0.8 5.16
DNMG150416-MP M % @ @ 127 476 1.6 5.16 DNMG150412-RP R ®@ @ @ 127 476 1.2 5.16
DNMG150604-MP Mo e @& 127 635 0.4 5.16 DNMG150416-RP R @ @ x 127 476 1.6 5.16
DNMG150608-MP Mo @ @ 127 635 0.8 5.16 DNMG150608-RP R @ @ @ 127 635 0.8 5.16
DNMG150612-MP Mo @ @ 127 635 1.2 5.16 DNMG150612-RP R @ @ @ 127 635 1.2 5.16
DNMG150616-MP Mo @ @ 127 635 1.6 5.16 DNMG150616-RP R @ @ @ 127 635 1.6 5.16
DNMG110404-MA M @® @ 9.525 476 0.4 3.81
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MC6015/MC6025/MC6035

SERIE DE PLACAS ISO PARA EL TORNEADO DE ACERO

PLACAS NEGATIVAS (CON AGUJERO) Corte Corte Corte Corte
medio ligero medio medio
Estandar LP MP MA
Clase M
P P o | jA——t vl |
RNMG SNMG _ Sy .gjhft S
; . S [ .{\ il ) | <2 |
(Estandar) (Rompevirutas MP] v —
i Corte Corte Corte
a \ medio medio esado
= o
XE MH Estandar RP
Ic Ic : I
~ @& (s
- l -l sl
Referencia ° Stock Referencia ° Stock
T s T s
S S
o 2 g I S RE DI o 1 1 w©]C S RE DI
T o o o T o o o
o 0 0 0 o 0 0 0
e O O o 2 O O o
- = Z = - = Z =
RNMG120400 M *x @ 12.7 476 O 5.16 SNMG150612 M @ @ @ 15875 635 1.2 6.35
SNMG120404-LP L e @ @ 127 476 0.4  5.16 SNMG150616 M % @ @ 15875 635 1.6 6.35
SNMG120408-LP L @ @ @ 127 4.76 0.8 5.16 SNMG190612 M ®@ @ @ 1905 635 1.2 7.93
SNMG120412-LP L ®© @ @ 127 476 1.2 5.16 SNMG190616 M ®@ @ @ 1905 635 1.6 7.93
SNMG120404-MP M e® @ @ 127 476 0.4 5.16 SNMG120408-RP R ®@ @ @ 127 476 0.8 5.16
SNMG120408-MP M ® @ @ 127 476 0.8 5.16 SNMG120412-RP R ®@ @ @ 127 476 1.2 5.16
SNMG120412-MP M ® @ @ 127 476 1.2 5.16 SNMG120416-RP R @ @ @ 127 476 1.6 5.16
SNMG120404-MA M e® @ 12.7 476 0.4 516 SNMG150612-RP R @€ @ @ 15875 635 1.2 6.35
SNMG120408-MA Mo @ @ 127 4.76 0.8 5.16 SNMG150616-RP R @€ @ @ 15875 635 1.6 635
SNMG120412-MA Mo @ @ 127 476 1.2 5.16 SNMG190612-RP R @ @ @ 1905 635 1.2 7.93
SNMG150612-MA M @ @ * 15875 635 1.2 6.35 SNMG190616-RP R ®@ @ @ 1905 635 1.6 7.93
SNMG150616-MA M @ @ * 15875 635 1.6 6.35
SNMG190612-MA M @ @ * 1905 635 1.2 7.93
SNMG190616-MA M @ @ % 1905 635 1.6 7.93
SNMG120408-MH M ®@ @ X 127 476 0.8 5.16
SNMG120412-MH M ®@ @ % 127 476 1.2 5.16
SNMG090304 M ® @ 9525 3.18 0.4 3.81
SNMG090308 M ® @ 9525 3.18 0.8 3.81
SNMG120404 M ® @ 12.7 476 0.4 5.16
SNMG120408 Mo @ @ 127 476 0.8 5.16
SNMG120412 Mo @ @ 127 476 1.2 5.16
SNMG120416 Mo @ @ 127 476 1.6 5.16
SNMG120420 M % @ @ 127 476 2 5.16

@®: Stock Europa. *: Stock Japdn.



PLACAS NEGATIVAS (CON AGUJERO) Corte Corte Corte Corte

ligero ligero ligero ligero
LP SH SA SW
Clase M :
S, x,-‘r\ A
TNMG - e e fe
. it Lo, - F i te— , i
(Rompevirutas MP) T e e S
(Wiper)
Corte Corte Corte Corte Corte Corte
medio medio medio medio medio pesado

MA MH Estandar MW RP

MP
e——

(Wiper)

Referencia ° Stock Referencia ° Stock

“é‘ ....................... “é‘ .......................

g g g 5 IC S RE D1 g g g 5 IC S RE D1

g 338 g 338

F = = = F =X Z =
TNMG160404-LP L ®© @ @ 9525 476 04 381 TNMG110304 Mo @ 6.35 318 0.4 226
TNMG160408-LP L ®© @ ® 9525 476 08 3.81 TNMG110308 M % @ 6.35 3.18 0.8 2.26
TNMG160412-LP L @ @ @ 9525 476 1.2 381 TNMG160304 M % % 9525 3.18 0.4  3.81
TNMG220408-LP L @ @ @ 127 4.76 0.8 5.16 TNMG160308 M % @ 9525 3.18 0.8 3.81
TNMG220412-LP L e @ @ 127 4.76 1.2 5.16 TNMG160404 M e® @ 9525 4.76 0.4  3.81
TNMG160404-SH L % % 9.525 4.76 0.4  3.81 TNMG160408 M ®@ @ @ 9525 476 08 381
TNMG160408-SH L % % 9525 4.76 0.8 3.81 TNMG160412 M @ @ @ 9525 476 12 381
TNMG160404-SA L % % 9525 4.76 0.4  3.81 TNMG160416 M % % % 9525 476 1.6 3.81
TNMG160408-SA L % % 9525 4.76 0.8  3.81 TNMG220404 Mo @ @ 127 476 0.4 516
TNMX160404-SW L @ 9525 4.76 0.4  3.81 TNMG220408 M o® @ @ 127 4.76 0.8 5.16
TNMX160408-SW L @ 9525 4.76 0.8 3.81 TNMG220412 Mo @ @ 127 4.76 1.2 5.16
TNMG160404-MP M ®@ @ @ 9525 476 04 381 TNMG220416 Mo @ @ 127 476 1.6 5.16
TNMG160408-MP M ®@ @ @ 9525 476 08 381 TNMG270608 M & % * 15875 635 08 635
TNMG160412-MP M @ @ @ 9525 476 12 381 TNMG270612 M % % % 15875 635 1.2 6.35
TNMG220408-MP Mo e @& 127 476 0.8 5.16 TNMX160408-MW M @ 9525 4.76 0.8  3.81
TNMG220412-MP Mo @ @ 127 476 1.2 5.16 TNMX160412-MW M @ 9525 476 1.2  3.81
TNMG160404-MA M e® @ 9.525 4.76 0.4  3.81 TNMG160408-RP R @ @ @ 9525 476 08 3.81
TNMG160408-MA M ® @ @ 9525 476 08  3.81 TNMG160412-RP R @ @ @ 9525 476 12 381
TNMG160412-MA M ®@ @ @ 9525 476 12 381 TNMG220408-RP R @ @ @ 127 4.76 0.8 5.16
TNMG220408-MA Mo @ @ 127 476 0.8 5.16 TNMG220412-RP R @€ @ @ 127 476 1.2 5.16
TNMG220412-MA Mo @ @& 127 476 1.2 5.16 TNMG220416-RP R @ @ @ 127 476 1.6 5.16
TNMG160408-MH M @ @ % 9525 476 08 381 TNMG270612-RP R * @ % 15875 635 1.2 6.35
TNMG160412-MH M @ @ % 9525 476 12 381 TNMG270616-RP R * @ % 15875 635 1.6 6.35
TNMG220408-MH M ®@ @ % 127 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MH M ®@ @ % 127 476 1.2 5.16
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MC6015/MC6025/MC6035

SERIE DE PLACAS ISO PARA EL TORNEADO DE ACERO

PLACAS NEGATIVAS (CON AGUJERO) Corte Corte Corte
ligero ligero ligero
LP SH SA

Clase M

VNMG S A P

(Rompevirutas MP)

Corte Corte Corte Corte
medio medio medio medio
MP MA MH Estandar

Referencia Stock

VNMG160404-LP
VNMG160408-LP
VNMG160404-SH
VNMG160408-SH
VNMG160404-SA
VNMG160408-SA
VNMG160404-MP
VNMG160408-MP
VNMG160412-MP
VNMG160404-MA
VNMG160408-MA
VNMG160408-MH

9525 476 0.4  3.81
9525 476 0.8 3.81
9.525 476 0.4  3.81
9.525 476 0.8  3.81
9525 476 0.4  3.81
9525 476 0.8  3.81
® 9525 476 04 381
® 9525 476 08 381
® 9525 476 1.2 381

9.525 476 0.4  3.81
® 9525 476 08 381
* 9525 476 0.8  3.81

®: ®:MC6035

TIZIZiIZIZXIZiIZiIZiZiririririririTipode corte
[ BN BN BN BN BN BB SN BN BB S5 S5 S5 SN BN BN Y[o1ik1]
0 0. 0:0. 0. 0. 0.0 0.0 0 x: x: O ®: MCsO25

VNMG 160404 9.525 476 0.4  3.81
VNMG 160408 ® 9525 476 08 381
VNMG160412 ® 9525 476 12 381

@®: Stock Europa. *: Stock Japdn.



PLACAS NEGATIVAS [CON AGUJERO) Corte Corte Corte
ligero ligero ligero
LP SH SW
Clase M
WNMG [
(Rompevirutas MP)
(Wiper)
Corte Corte Corte Corte Corte
medio medio medio medio pesado
MP MA Estandar MW RP
g~ £y = .
(Wiper)
Referencia o Stock Referencia o Stock
“é‘ ....................... “g .......................
g g g 5 IC S RE D1 g g g 5 IC S RE D1
g 338 g 338
F =T =z = F = = =
WNMGO06T304-LP L @€ @ @ 9525 397 04 381 WNMG060412-MP M ® @ @ 9525 476 1.2 3.81
WNMGO06T308-LP L @€ @ @ 9525 397 08 381 WNMG080404-MP Mo @® @& 127 476 0.4 5.6
WNMG060404-LP L @€ @ @ 9525 476 0.4 381 WNMG080408-MP Mo ® @& 127 476 0.8 5.16
WNMG060408-LP L @€ @ @ 9525 476 08 381 WNMG080412-MP Mo @ @ 127 476 1.2 5.6
WNMG080404-LP L @ @ @ 127 476 0.4 516 WNMG080416-MP Mo @ @ 127 476 1.6 5.6
WNMG080408-LP L ©e @ @ 127 476 0.8 516 WNMG060404-MA Mo @ 9525 4.76 0.4  3.81
WNMG080412-LP L @ @ @ 127 476 1.2 516 WNMG060408-MA M ® @ 9.525 476 0.8  3.81
WNMG080404-SH L * % 12.7 476 0.4 5.6 WNMG060412-MA M ® @ 9.525 476 1.2  3.81
WNMG080408-SH L * % 12.7 476 0.8 5.16 WNMG080404-MA M ® @ 12.7 476 0.4 5.6
WNMG080412-SH L * % 12.7 476 1.2 5.6 WNMG080408-MA M o® @ @ 127 476 0.8 5.16
WNMG080404-SA L * % 12.7 476 0.4 5.6 WNMG080412-MA Mo @ @ 127 476 1.2 5.6
WNMG080408-SA L * % 12.7 476 0.8 5.16 WNMG080408-MH M ®@ @ % 127 476 0.8 5.16
WNMG080412-SA L * % 12.7 476 1.2 516 WNMG080412-MH M ®@ @ % 127 476 1.2 516
WNMG060404-SW L @ 9.525 476 0.4  3.81 WNMG080404 M ® @ 12.7 476 0.4 5.6
WNMG060408-SW L @ 9.525 476 0.8  3.81 WNMG080408 Mo @® @& 127 476 0.8 5.16
WNMG080404-SW L @ 12.7 476 0.4 5.6 WNMG080412 Mo ® @& 127 476 1.2 516
WNMG080408-SW L @ 12.7 476 0.8 5.16 WNMG060408-MW Mo @ 9.525 476 0.8  3.81
WNMG080412-SW L @ 12.7 476 1.2 5.6 WNMG060412-MW Mo @ 9.525 476 1.2  3.81
WNMG06T304-MP M ® @ ® 9525 397 04 381 WNMG080408-MW M ® @ 12.7 476 0.8 516
WNMG06T308-MP M ® @ @ 9525 397 08 381 WNMG080412-MW M ® @ 12.7 476 1.2 516
WNMG06T312-MP M ® @ @ 9525 397 12 381 WNMG080408-RP R @ @ @ 127 476 0.8 5.16
WNMG060404-MP M ® @ @ 9525 476 0.4 381 WNMG080412-RP R & @ @ 127 476 1.2 516
WNMG060408-MP M ® @ @ 9525 476 08 381
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MC6015/MC6025/MC6035

SERIE DE PLACAS ISO PARA EL TORNEADO DE ACERO

PLACAS POSITIVAS DE 5° (CON AGUJERO) Corte de Corte Corte Corte
acabado ligero medio medio
FP LP MP MV

Clase M

VBMT WBMT

(Rompevirutas MP) (Rompevirutas MV) @ AT NZ W

80°

~o Corte
E medio
¢5o MV
S
=N
szl
Referencia Stock Referencia Stock
2 2
§ ....................... @ § .......................
o © © w©IC S RE D1 o © © wIC S RE D1
T o o o T o o o
o ~0 ~0 ~0 o ~0 0 0
a8 0 0o o 2 O O o
F = = = F = Z =
VBMT110302-FP F @ @ 6.35 3.18 0.2 2.9 VBMT110304-MV M [ J 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110304-FP F @ @ 6.35 3.18 0.4 2.9 VBMT110308-MV M [ J 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT110308-FP F & @ 6.35 3.18 0.8 2.9 VBMT160404-MV M [} 9.525 4.76 0.4 A
VBMT160404-FP F @ @ 9525 4.76 0.4 WA VBMT160408-MV M [} 9.525 4.76 0.8 A
VBMT160408-FP F @ @ 9.525 4.76 0.8 4.4 WBMTL30202R-MV M o 4.76 238 0.2 2.3
VBMT110304-LP L @ @ 6.35 3.18 0.4 2.9 WBMTL30202L-MV M [ J 4.76 238 0.2 2.3
VBMT110308-LP L @ @ 6.35 3.18 0.8 2.9 WBMTL30204R-MV M [ 4.76 238 04 2.3
VBMT160404-LP L @ @ 9525 4.76 0.4 4.4 WBMTL30204L-MV M [ J 4.76 238 0.4 2.3
VBMT160408-LP L @ @ 9525 4.76 0.8 A
VBMT160404-MP M ® @ 9525 4.76 0.4 A
VBMT160408-MP M ® @ 9525 4.76 0.8 A

14 @®: Stock Europa. *: Stock Japdn.



PLACAS POSITIVAS DE 7° (CON AGUJERO) Corte de Corte Corte Corte Corte Corte
acabado ligero ligero ligero medio medio
FP LP sV Sw MP MV
Clase M s _ —
ceMT DCMT () (e . )
(Rompevirutas MP] (Rompevirutas Mp) ~'S— _-_— - -
_RE 3 (Wiper)
7N ] Corte Corte de Corte Corte Corte
\%) #70 medio acabado ligero medio medio
s\ |_c B MW FP LP MP MV
-
je=—==]
(Wiper)
Referencia o Stock Referencia o Stock
S S
S S
s 9 12 1BIC S RE DI s © 12 1BIC S RE DI
T o o o T o o o
o O NV o o O NV o
a8 0 o o 2 O O o
F =T =z = F = = =
CCMT060202-FP F @ @ 6.35 238 02 28 CCMT09T304-MW M ® @ 9525 397 0.4 44
CCMT060204-FP F @ @ 6.35 238 04 28 CCMT09T308-MW M ® @ 9.525 397 0.8 44
CCMT09T302-FP F @ @ 9.525 397 0.2 44 CCMT120404-MW M ® @ 127 476 04 55
CCMTO09T304-FP F @ @ 9.525 3.97 0.4 4.4 CCMT120408-MW M ® @ 12.7 476 0.8 55
CCMTO09T308-FP F @ @ 9.525 3.97 0.8 4.4 DCMTO070202-FP F @ @ 6.35 238 0.2 2.8
CCMT060204-LP L @ @ 6.35 238 0.4 2.8 DCMTO070204-FP F @ @ 6.35 238 0.4 2.8
CCMT060208-LP L @ @ 6.35 238 08 28 DCMT11T302-FP F @ @ 9525 397 0.2 44
CCMT09T304-LP L @ © 9525 397 0.4 44 DCMT11T304-FP F @ @ 9525 397 0.4 44
CCMT09T308-LP L @ @ 9525 397 0.8 44 DCMT11T308-FP F @ @ 9.525 397 0.8 44
CCMH060202-SV L [ ] 6.35 238 02 28 DCMT070204-LP L @ @ 6.35 238 04 28
CCMHO060204-SV L [ J 6.35 238 0.4 2.8 DCMTO070208-LP L @ @ 6.35 238 0.8 2.8
CCMT060202-SW L @ @ 6.35 238 0.2 2.8 DCMT11T304-LP L @ @ 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMT060204-SW L @ @ 6.35 238 0.4 2.8 DCMT11T308-LP L @ @ 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT09T302-SW L @ @ 9525 397 0.2 44 DCMT070204-MP M ® @ 6.35 238 04 28
CCMTO09T304-SW L @ @ 9525 397 0.4 44 DCMT070208-MP M ® @ 6.35 238 08 28
CCMT060204-MP M ® @ 6.35 238 04 28 DCMT11T304-MP M ® @ 9525 397 0.4 44
CCMT060208-MP M e® @ 6.35 238 0.8 2.8 DCMT11T308-MP M ® @ 9.525 3.97 0.8 WA
CCMTO09T304-MP M e® @ 9.525 3.97 0.4 4.4 DCMT150404-MP M ® @ 12.7 476 0.4 55
CCMTO09T308-MP M @® @ 9.525 3.97 0.8 A DCMT150408-MP M @® @ 12.7 476 0.8 55
CCMT120404-MP M ® @ 127 476 04 55 DCMT070202-MV M o 6.35 238 02 28
CCMT120408-MP M ® @ 127 476 08 55 DCMT070204-MV M [ ] 6.35 238 04 28
CCMT120412-MP M ® @ 127 476 12 55 DCMT070208-MV M [ ] 6.35 238 08 28
CCMH060202-MV M [ ] 6.35 238 02 28 DCMT11T302-MV M [ ] 9.525 397 0.2 44
CCMHO060204-MV M [ J 6.35 238 0.4 2.8 DCMT11T304-MV M [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMT060204-MW M e® @ 6.35 238 0.4 2.8 DCMT11T308-MV M [ J 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT060208-MW M ® @ 6.35 238 08 28

15
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MC6015/MC6025/MC6035

SERIE DE PLACAS ISO PARA EL TORNEADO DE ACERO

PLACAS POSITIVAS DE 7° (CON AGUJERO) Corte de Corte Corte Corte de Corte Corte
acabado ligero medio acabado ligero medio
FP LP MP FP LP MP
Clase M
SCMT TCMT — . _
(Rompevirutas MP) (Rompevirutas MP) E }aj @ A‘ /.\ A
RE 5 /RE 5 -—— - —-_— . T —
Jsgzix .
g/ \ﬁ 1: Corte de Corte de Corte Corte Corte Corte
1 T - acabado acabado ligero ligero medio medio
O/ SN o) N 25
| f FP Fv LP SV MP MV
Ic s Ic s
VEMT AP LBy A7 N7 AZ
(Rompevirutas MP) . % <z — —
70
35° c ;
Referencia Stock Referencia Stock
] 8]
§ ....................... @ § .......................
s 2 12 1BIC S RE DI s © 12 1BIC S RE DI
T o o o T o o o
o O N0 o o O N0 o
e O O o 2 O O o
F =T = = F = = =
SCMT09T304-FP F @& @ 9525 397 0.4 44 VCMT110302-FP F @ @ 635 318 02 28
SCMT09T308-FP F & @ 9525 397 0.8 44 VCMT110304-FP F @ @ 635 318 0.4 28
SCMTO09T304-LP L @ e 9.525 3.97 0.4 4.4 VCMT160404-FP F & @ 9.525 4.76 0.4 4.4
SCMT09T308-LP L @ e 9.525 397 038 4.4 VCMT160408-FP F @ @ 9.525 4.76 0.8 4.b
SCMT09T304-MP Mo @ 9.525 397 0.4 4.4 VCMT080202-FV F [ J 4.76 238 0.2 2.4
SCMTO09T308-MP M e® @ 9.525 3.97 038 4.4 VCMT080204-FV F [ 4.76 238 0.4 2.4
SCMT120404-MP M ® @ 127 476 04 55 VCMT110304-LP L @ @ 635 318 04 28
SCMT120408-MP M @® @ 127 476 08 55 VCMT110308-LP L @ ® 635 318 08 28
TCMT090202-FP F & @ 556 238 02 25 VCMT160404-LP L @ @ 9525 476 0.4 44
TCMT090204-FP F @& @ 5.56 238 04 2.5 VCMT160408-LP L @ @ 9.525 4.76 0.8 4.4
TCMT110202-FP F @ @ 6.35 238 0.2 2.8 VCMT080202-SV L [ J 4.76 238 0.2 2.4
TCMT110204-FP F @ @ 6.35 238 0.4 2.8 VCMT080204-SV L [ J 4.76 238 0.4 2.4
TCMT16T304-FP F @ @ 9.525 3.97 0.4 44 VCMT160404-MP Mo @ 9.525 476 0.4 A
TCMT090204-LP L @ @ 556 238 04 25 VCMT160408-MP M ® @ 9525 476 0.8 44
TCMT090208-LP L @ @ 556 238 08 25 VCMT160412-MP M ® @ 9525 476 1.2 44
TCMT110204-LP L o @ 635 238 04 28 VCMT080202-MV M [ ] 476 238 02 2.4
TCMT110208-LP L @ e 6.35 238 08 2.8 VCMT080204-MV M [ J 4.76 238 0.4 2.4
TCMT16T304-LP L @ e 9.525 3.97 0.4 4.4
TCMT16T308-LP L @ @ 9.525 3.97 038 A
TCMT090204-MP M ® @ 556 238 04 25
TCMT090208-MP M @® @ 556 238 08 25
TCMT110204-MP M @® @ 635 238 04 28
TCMT110208-MP M @® @ 635 238 08 28
TCMT130304-MP Mo @ 7.94 3.18 0.4 3.4
TCMT16T304-MP Mo @ 9.525 3.97 0.4 4.4
TCMT16T308-MP M e® @ 9.525 3.97 038 4.4
TCMT16T312-MP M ® @ 9525 397 1.2 44

@®: Stock Europa. *: Stock Japdn.



PLACAS POSITIVAS DE 11° (CON AGUJERO)

Clase M
CPMH
(Rompevirytas MP)

TPMH

(Rompevirutas MP).

Corte Corte
ligero medio
SV MV

0 —C =_ 4
}:ﬂ N Corte Corte Corte
)fm" e ligero medio medio
> s| ! sV MV MV
WPMT 80° f v =N
(Rompevirutas MV) = . ¢ ‘AQ%,\
@) f}
RE IC S f
Referencia o Stock Referencia o Stock
‘é’ ..................... ‘é’ ....................
g g § glc S RE D1 g g § EIC ) RE D1
2 383 2 833
kF = = = F = = =
CPMHO080202-SV L [ 7.94 238 0.2 3.5 TPMH080202-SV L [ J 4.76 238 0.2 2.4
CPMHO080204-SV L [ 7.94 238 0.4 3.5 TPMH080204-SV L (] 4.76 238 0.4 2.4
CPMH090302-SV L [ 9525 3.18 0.2 4.5 TPMH090202-SV L (] 5.56 238 0.2 2.9
CPMH090304-SV L [ ] 9525 3.18 0.4 4.5 TPMH090204-SV L [ ] 5.56 238 0.4 2.9
CPMH090308-SV L [ ] 9525 3.18 0.8 4.5 TPMH110302-SV L [ J 6.35 3.18 0.2 3.4
CPMHO080204-MV M [ ) 7.94 238 0.4 3.5 TPMH110304-SV L [ ] 6.35 3.18 0.4 3.4
CPMH080208-MV M [ ] 7.94 238 0.8 3.5 TPMH110308-SV L [ ] 6.35 3.18 0.8 3.4
CPMH090304-MV M [ 9525 3.18 0.4 4.5 TPMH160302-SV L [ J 9.525 3.18 0.2 4.4
CPMH090308-MV M [ 9525 3.18 0.8 4.5 TPMH160304-SV L (] 9.525 3.18 0.4 4.4
TPMH160308-SV L { ] 9.525 3.18 0.8 4.4
TPMH080202-MV M [ J 4.76 238 0.2 2.4
TPMH080204-MV M [ J 4.76 238 0.4 2.4
TPMH090202-MV M [ ] 5.56 238 0.2 2.9
TPMH090204-MV M [ ] 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH090208-MV M [ J 5.56 238 0.8 2.9
TPMH110302-MV M ([ J 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-MV M [ ] 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-MV M [ J 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160304-MV M [ ] 9525 3.18 0.4 WA
TPMH160308-MV M [ ] 9.525 3.18 0.8 4.4
WPMT040202-MV M [ J 6.35 238 0.2 2.8
WPMT040204-MV M (] 6.35 238 0.4 2.8
WPMT060304-MV M ( J 9.525 3.18 0.4 4.4
WPMT060308-MV M [ ] 9525 3.18 0.8 4.4

17
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CONDICIONES DE CORTE

PLACAS NEGATIVAS

PLACAS NEGATIVAS (TORNEADO EXTERNO)

Material de trabajo Dureza Tipo de corte Calidad Rompevirutas vc f ap
(m/min) (mm/rev)]  (mm)
P Acero al carbono 180-280HB Corte ligero Corte general  MCé6015 LP,SH,SA 210-355 0.10-0.40 0.30-2.00
y acero aleado
SW 210-355 0.10-0.50  0.30-2.50
Corte inestable MC6025 LP,SH,SA 210-340 0.10-0.40  0.30-2.00
MC6035 LP 185-260 0.10-0.40  0.30-2.00
Corte medio Corte general  MC6015 MP 190-325 0.16-0.50 0.30-4.00
MA 190-325 0.20-0.50  0.30-4.00
MH 190-325 0.20-0.55  1.00-4.00
Estandar 190-325 0.25-0.60  1.50-5.00
MW 190-325 0.20-0.60  0.90-4.00
Corte inestable MC6025 MP 190-310 0.16-0.50 0.30-4.00
MA 190-310 0.20-0.50  0.30-4.00
MH 190-310 0.20-0.55  1.00-4.00
Estandar 190-310 0.25-0.60  1.50-5.00
MW 190-310 0.20-0.60  0.90-4.00
MC6035 MP 170-240 0.16-0.50  0.30-4.00
MA 170-240 0.20-0.50  0.30-4.00
MH 170-240 0.20-0.55  1.00-4.00
Estandar 170-240 0.25-0.60  1.50-5.00
Corte pesado  Corte general  MC6015 RP 180-310 0.25-0.60 1.50-6.00
Corte inestable MC6025 RP 180-295 0.25-0.60  1.50-6.00
MC6035 RP 160-225 0.25-0.60  1.50-6.00

@®: Stock Europa. *: Stock Japdn.



CONDICIONES DE CORTE

PLACAS POSITIVAS

PLACAS POSITIVAS DE 5°/7°/11° (TORNEADO EXTERNO)

Material de trabajo Dureza Tipo de corte Calidad Rompevirutas vc f ap
(m/min) (mm/rev)  (mm)

P Acero dulce <180 HB Corte de Corte general  MCé015 FP,FV 250-425 0.04-0.20 0.20-0.90
acabado

Corte inestable MC6025 FP,FV 250-405 0.04-0.20 0.20-0.90

Corte ligero Corte general  MC6015 LP 250-425 0.06-0.25 0.20-1.00

Corte inestable MC6025 LPSV 250-405 0.06-0.25 0.20-1.00

Corte medio Corte general  MC6015 MP 205-350 0.08-0.30 0.30-2.00

Corte inestable MC6025 MP,MV 205-335 0.08-0.30 0.30-2.00

Acero al carbono 180-280HB Corte de Corte general  MCé015 FP,FV 185-310 0.04-0.20 0.20-0.90
y acero aleado acabado

Corte inestable MC6025 FP,FV 185-295 0.04-0.20 0.20-0.90

Corte ligero Corte general  MC6015 LP 185-310 0.06-0.25 0.20-1.00

SW 185-310 0.06-0.24 0.20-1.50

Corte inestable MC6025 LPSV 185-295 0.06-0.25 0.20-1.00

SW 185-295 0.06-0.24 0.20-1.50

Corte medio Corte general  MCé6015 MP 150-260 0.08-0.30 0.30-2.00

MW 150-260 0.10-0.35 0.80-2.50

Corte inestable MC6025 MP,MV 150-245 0.08-0.30 0.30-2.00

MW 150-245 0.10-0.35 0.80-2.50

Acero al carbono 280-350HB Corte medio Corte general  MC6015 MP 110-185 0.08-0.30 0.30-2.00

y acero aleado

Corte inestable MC6025 MP,MV 110-175 0.08-0.30 0.30-2.00

*Las condiciones de corte recomendadas para las placas positivas de 5°/ 7° / 11° se ofrecen Unicamente de forma orientativa..
Verifique las condiciones recomendadas para cada barra de mandrinar, ya que las condiciones de corte para el mecanizado interno pueden
variar en funcién de la longitud del voladizo y el acabado requerido de las superficies.
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RESULTADOS DE CORTE

MECANIZADO INTERRUMPIDO DE ACERO ALEADO
f=0.3 mm/rev

MC6035 [

Convencional A

Convencional B ‘ ! :
Convencional C 3 3

f=0.335 mm/rev

Convencional

0 0.5 1 1.5
Tiempo de corte (min)

Placa (calidad) CNMG 120408
Pieza de trabajo 36CrNiMo4
Velocidad de corte (m/min) 100
Profundidad de corte (mm) 3mm

Tipo de corte Corte en seco

En comparacién con las placas convencionales, la MC6035
consigue duplicar con creces la vida util de la herramienta'y
permite una produccién regular en condiciones de corte
interrumpidas durante el mecanizado de acero aleado.

Resultados

MECANIZADO INTERRUMPIDO DE DIN C55

Mecanizado de hasta 320 piezas de trabajo sin sufrir ninguna rotura atipica.

r T T
| | |
1 1 1
i | |

MCé6035 —Vida atil dos ve:ces mayor

Convencional

0 50 100 150

Numero de piezas mecanizadas [pzas.)

Placa [calidad) WNMG080412-{ 3
Pieza de trabajo DIN C55

Velocidad de corte (m/min) 100

Avance (mm/rev.) 0.3

Profundidad de corte (mm) 1.2mm

Tipo de corte Corte en seco

Normalmente, el corte interrumpido suele provocar roturas
atipicas de la placa. La extraordinaria dureza de la MC6035

Resultados aumenta la vida Gtil de la herramienta y previene la rotura.
Esta caracteristica permite duplicar la vida util de la
herramienta.

2

CONVENCIONAL

45 piezas de trabajo
VB = Breakage

MC6035

100 piezas de trabajo
VB =0.19 mm



RESULTADOS DE CORTE

CORTE CONTINUO DE ACERO PARA RODAMIENTOS

MC6015
0.40

Convencional B

0.35 .
Convencional A 7_

/ MC6015 CONVENCIONAL A
77 L

0.25 /
0.20

0.30

MC6015

0.10
0.05 *f—‘/ Tiempo de corte: 18 min

0.00 L L L L L L L L L L I}
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 CONVENCIONAL B

Tiempo de corte: 10 min

Desgaste de la cara de incidencia (mm)

Tiempo de corte (min) §
Placa (calidad) CNMG 120408 }
Pieza de trabajo DIN 100Cré
Velocidad de corte (m/min) 300
Avance [mm/rev.) 0.3
Profundidad de corte (mm) 1.25mm
Tipo de corte Corte en himedo ) }

El mecanizado a alta velocidad de acero para cojinetes provoca un rapido Tiempo de corte: 16 min

desgaste de la cara de incidencia en el filo de corte. Las caracteristicas de la
MC6015 permiten prolongar la vida Gtil de la herramienta a través de la
reduccion del desgaste de la cara de incidencia.

EVALUACION DEL RENDIMIENTO DURANTE EL MECANIZADO INTERRUMPIDO DE DIN 41CRMO04

Resultados

Ofrece una excelente resistencia a las roturas y evita el desarrollo de grietas

MC6025 EQUIVALENTE I1SO-P20 CONVENCIONAL

* Filo de corte tras 3000 impactos

Placa (calidad) CNMG 1204083}
Pieza de trabajo DIN 41CrMo4
Velocidad de corte (m/min) 200

Avance (mm/rev.) 0.25

Profundidad de corte (mm) 1.5mm

Tipo de corte Corte en humedo

Durante el mecanizado interrumpido ligero de acero aleado
(por ejemplo, 41CrMo4), pueden aparecer grietas en el filo de

Resultados corte. En comparacion con las calidades de placa de la
competencia, el rendimiento de la MC6025 permite un
mecanizado fiable sin el desarrollo de grietas.
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EJEMPLO DE APLICACION

Torneado longitudinal ligero de acero de cementacién en condiciones hiumedas.

Placa (calidad)

CNMG120408-SH MC6015 COMPETENCIA

Pieza de trabajo

DIN 18CrMo4 (torneado externo)

Velocidad de corte (m/min) 350 250
Avance (mm/rev.) 0.4 0.4
Profundidad de corte (mm) 20-3.0 2.0-3.0

Tipo de corte

Corte en hiumedo Corte en hiimedo

Resultados

La calidad MC6015 de alto rendimiento se sometié a

velocidades de corte mas elevadas y duplicé la vida util

de la herramienta.

EJEMPLO DE APLICACION

Corte longitudinal y refrentado de acero para herramientas en condiciones

himedas

Placa (calidad)

TNMG160404-LP COMPETENCIA

Pieza de trabajo

DIN C105U (torneado externo y frontal)

Velocidad de corte (m/min) 170 170
Avance (mm/rev.) 0.15 0.15
Profundidad de corte (mm) 0.15 0.15

Tipo de corte

Corte en hiumedo Corte en hiimedo

Resultados

La calidad MC6015 demostrd un buen acabado de la
superficie y una mayor vida Util de la herramienta.

EJEMPLO DE APLICACION

Corte longitudinal y refrentado de acero al carbono en condiciones himedas

Placa (calidad)

DNMG150408-RP COMPETENCIA

Pieza de trabajo

DIN Ck45 (torneado externo)

Velocidad de corte (m/min) 200 200
Avance (mm/rev.) 0.25 0.25
Profundidad de corte (mm) 3.0 3.0

Tipo de corte

Corte en hiumedo Corte en hiimedo

Resultados

La calidad MC6015 ofrece una gran resistencia a las
roturas repentinas y demostrd una vida util de la
herramienta 2,5 veces superior.

COMPETENCIA

300 piezas de trabajo
VB = 0.3 mm

COMPETENCIA

75 piezas de traBajo

VB =0.25 mm

COMPETENCIA

20 40 60

MC6015 50!
-‘ 0

Numero de piezas

mecanizadas
(pzas.) /angulo)

535 piezas de trabajo

VB =0.24 mm

90 piezas de tr.abajo

VB =0.24 mm

50 piezas de trabajo

VB =0.19 mm



EJEMPLO DE APLICACION

Torneado de copia externo de acero al carbono en condiciones himedas

Placa (calidad)

DNMG150408-RP COMPETENCIA

Pieza de trabajo

DIN Ck45 (torneado de copia externo)

Velocidad de corte (m/min) 200 200
Avance (mm/rev.) 0.25 0.25
Profundidad de corte (mm) 3.0 3.0

Tipo de corte

Corte en hiumedo Corte en hiimedo

Resultados

La calidad MC6015 ofrece una gran resistencia a las
roturas repentinas y demostrd una vida util de la
herramienta 2,5 veces superior.

EJEMPLO DE APLICACION

Corte longitudinal y refrentado continuos de acero al carbono en condiciones

himedas

Placa (calidad)

WNMG080408-MP COMPETENCIA

Pieza de trabajo

DIN Ck55 (torneado externo y frontal)

Velocidad de corte (m/min)

180 (exterior) 200 (mecanizado frontal)

Avance (mm/rev.)

0,26 (exterior) 0,27 (mecanizado frontal)

Profundidad de corte (mm)

1.0-2.0 1.0-2.0

Tipo de corte

Corte en hiumedo Corte en hiimedo

Resultados

La calidad MC6025 logré una vida util de la herramienta
mayor gracias a su excelente resistencia al desgaste.

EJEMPLO DE APLICACION

Corte longitudinal y refrentado continuos de acero de extrusion en frio en

condiciones hiimedas.

Placa (calidad)

WNMGO080404-LP COMPETENCIA

Pieza de trabajo

DIN 41CrMo4 (torneado externo y frontal)

Velocidad de corte (m/min) 140 140
Avance (mm/rev.) 0.2-0.23 0.2-0.23
Profundidad de corte (mm) 0.8-1.0 0.8-1.0

Tipo de corte

Corte en hiimedo Corte en himedo

Resultados

La calidad MC6025 demostré una vida util de la
herramienta 2,6 veces superior.

COMPETENCIA
4‘0 80 120

MC6015 10

Nimero de piezas
mecanizadas

50 piezas de trabajo

VB =0.26 mm

(pzas.) /angulo)

COMPETENCIA

L

120 p.i'ezas de trabajo 120 pieza de trabajo

COMPETENCIA

70 piezas de trabajo 132 piezas de trabajo
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EJEMPLO DE APLICACION

Corte longitudinal y refrentado continuos de acero termotratable en condiciones

hdmedas.

Placa (calidad)

CNMG120408-MP COMPETENCIA

Pieza de trabajo

DIN 34CrMo4 (torneado frontal)

Velocidad de corte (m/min) 180 180
Avance (mm/rev.) 0.25 0.25
Profundidad de corte (mm) 2 2

Tipo de corte

Corte en humedo Corte en hiimedo

Resultados

La calidad MC6025 demostrd una vida util mas
prolongada en comparacién con una placa convencional
debido a su excelente resistencia al astillamiento.

EJEMPLO DE APLICACION

Corte longitudinal y refrentado continuos de acero termotratable en condiciones

hdmedas.

Placa (calidad)

CNMG120408-MP COMPETENCIA

Pieza de trabajo

DIN 15CrMo5 (torneado externo)

Velocidad de corte (m/min)

150 150

Avance (mm/rev.)

0.25 0.25

Profundidad de corte (mm)

1 1

Tipo de corte

Corte en humedo Corte en hiimedo

Resultados

La vida util de la calidad MC6025 triplica la de las
calidades convencionales.

EJEMPLO DE APLICACION

Corte longitudinal y refrentado continuos de acero termotratable en condiciones

himedas.

Placa (calidad)

WNMG080408-RP COMPETENCIA

Pieza de trabajo

DIN 15CrMo5 (torneado externo y frontal)

Velocidad de corte (m/min) 250 250
Avance (mm/rev.) 0.25 0.25
Profundidad de corte (mm) 2.2 2.2

Tipo de corte

Corte en humedo Corte en hiimedo

Resultados

La calidad MC6025 logré una vida util de la herramienta
1,2 veces superior gracias a su excelente resistencia al
fundido.

COMPETENCIA

<&

20 piezas de trabajo

MC6025-MP

-

& § e
20 piezas de trabajo

Rotura
tras 25 piezas
de trabajo

COMPETENCIA

Rotura tras el
mecanizado de 185 piezas 555 piezas de trabajo
de trabajo

COMPETENCIA

218 piezas de trabajo

Ampliacién de la vida Gtil
hasta 40 piezas
de trabajo

MC6035-MP

Tras el mecanizado de

MC6035-RP

267 piezas de trabajo
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