PLACAS TORNEADO

US905
Excelente para el mecanizado de alta precision

e aleaciones termo-resistentes y aleaciones
e titanio. Rompevirutas especiales para

materiales dificiles de mecanizar.
&
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M Rango de aplicacion para el mecanizado de aleaciones termo-resistentes

Propiedades Aleaciones termo-resistentes

S
\)E\“\ LUS905 con recubrimiento CVD

Una resistencia al desgaste sin igual permite el mecanizado a altas
velocidades en comparacion con los productos convencionales.

VPOSRT conrecubrimiento Miracle
La combinacion del recubrimiento MIRACLE y un sustrato de metal duro
micrograno de alta resistencia aumenta la resistencia al desgaste
para lograr un corte continuo eficiente.

VPTORT con recubrimiento Miracle

Buen equilibrio entre desgaste y resistencia a las roturas. Primera recomendacion para
el torneado de aleaciones termo-resistentes. También apta para aceros inoxidables.

\/ VP15 TF con recubrimiento Miracle

Sustrato de metal duro micrograno de alta resistencia. Ideal para cortes
interrumpidos que requieren una elevada resistencia a las roturas.

UsS90s5

VPO5SRT

VPIORT

Resistencia al desgaste
Tenacidad

VPISTF

[ Caracteristicas de LUUSQ0O5 [ Caracteristicas del recubrimiento MIRACLE

Recubrimiento MIRACLE
[ TiN (ALTI)N
. Al203
TiCN Metal duro
micrograno convencional
RT9010
i _|
Microestructura de
Metal duro VP'ORT o
convencional ) Caracteristicas del recubrimiento MIRACLE
900 Recubrimiento MIRACLE

800 | Incremento de la resistencia

Una capa de recubrimiento CVD con una microestructura
rigurosa a fin de evitar el desgaste del flanco y la cara de
los filos que estan sujetos a temperaturas muy altas.

al calor ‘ |
700 Increrﬁento de
la fuerfza de
[~ Calidad con O ->adhes§én

~ Sustrato recubimiento i de a competencia
| | | |

El sustrato de metal duro micrograno de mayor dureza apto para 50 60 70 80 (N)
recubrimiento CVD. Para una deformacién pléstica reducida y
una precision dimensional mejorada de los componentes.

600

Temperatura de oxidacion/°C

Fuerza de adhesion (N)

[ Aleaciones de titanio

Propiedades Aleaciones de titanio
/\ z RTO9005 metal duro convencional
g Resistencia sin igual al calor y a la deformacién plastica. Ideal para

% IE mecanizado de alta velocidad resistente al desgaste.

1]

(=]

3 |z g RTO010 metal duro convencional

® % <] Buen equilibrio entre desgaste y resistencia a las roturas. Primera
-g o E recomendacion para el torneado de aleaciones de titanio.

5 |2

2 ) TF15 metal duro convencional

¢ \/ IU_- Calidad de metal duro micrograno de alta resistencia. |deal para cortes
L interrumpidos que requieren una elevada resistencia a las roturas.
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Corte acabado
Clase G

Rompevirutas 6ptimo
para un acabado de
alta precision

Angulo de
desprendimiento variable

12°-20°

Menor generacion de calor gracias al uso
de un filo de corte afilado.

Control  superior de las virutas a
profundidades de corte muy pequefias con
un rompevirutas especial de tipo puntos.

Filo de corte del rampevirutas FJ Filo de corte de la competencia para

(filo de corte sumamente afilado). ~ Materiales dificiles de cortar.

Corte semiacabado
Clase M

Rompevirutas de primera
recomendacion

Angulo de
desprendimiento variable

12°-20°

Tipo clase M con un suave micro honing
para un afilado maximo.

Disefio del filo curvo apto para torneado
copiado.

Una amplia variedad de radios de punta,
0,4-1,6 disponibles en modo estandar.

Filo de corte de rempevirutas MJ Filo de corte de un rompevir_utas
Clase M de clase M de la competencia.

(filo de corte muy afilado).

M Caracteristicas de los rompevirutas FI/MJ4/MS/G_J

Corte semiacabado
Clase M

Angulo de
/ desprendimiento variable

12°-20°

Tipo clase M con un suave micro honing
para un afilado maximo.

Disefio del filo curvo apto para torneado
copiado.

Si se requiere una elevada precision y un
posicionamiento preciso de la placa, se
recomienda el uso de placas de clase G.

Filo de corte del rompevirutas MJ Filo de corte de un rompevir_utas
Clase G de clase G de la competencia.

(filo de corte muy afilado).

Corte medio
Clase M

El filo afilado reduce las temperaturas de
corte.

Una éarea de contacto reducido sobre la
cara de desprendimiento elimina la
generacion de calor.

Corte semipesado
Clase M

Ideal para desbaste al
torno y mecanizado de
escamas superficiales.

Margen plano

Filo de corte afilado y de gran resistencia con un
angulo 6ptimo de desprendimiento y margen plano.

Geometria optimizada del filo de corte para
obtener resistencia al desgaste frontal
durante el corte de aleaciones de titanio.

Corte medio
Clase M

Un angulo de ataque inferior evita la
entalladura.

Si se ajusta una profundidad de corte inferior al valor
del radio de punta, se puede reducir en gran

medida la entalladura durante el corte de

<Condiciones de corte>
Material
Placa

aleaciones termo-resistentes.
Radio de punta>1,5 x Profundidad de corte

Herramientas: PCLNL2525M12
Velocidad de corte : 70m/min

Avance
Profundidad de cote : 1.0mm
Refrigeracion: (soluble en agua)

Profundidad de corte: 1 mm
Se recomienda un radio de
punta superior a 1,5.

: Inconel 718
: CNMG1204 - - MJ
(US905)

1 0.2mm/rev

(== Un angulo de ataque inferior es la
clave para reducir la entalladura.

1mm

L

Tiempo de corte: 1 min.

Angulo de ataque
(amplio)
{ &

M Para un uso efectivo de grandes radios de punta y placas redondas

Tiempo de corte: 10 min.

Angulo de ataque

(pequefio) Q
FE

Tmm
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B Placa
= ubrimiento Metal duro Dimensiones (mm)
Tipo Forma Referencia ) e ElEE|S| S Geometria
2l12|8|S|2|g8 |8 e 2| D S1 Re D2
o|8 222k kEE
CNGG 1204V5-FJ | G O O 12.7 | 4.76 | 0.05 | 5.16
120401-FJ | G O O 127 | 476 | 01 | 5.16
120402-FJ | G o o 127 | 476 | 02 | 5.16
120404-FJ | G oo e @ 0|127 | 476 | 04 | 516
o 120408-FJ | G oo e @ 0|127 | 476 | 08 | 516
2 DNGG 150404-FJ |G @ el ® ® O0|127 | 476 | 04 | 516
8 150408-FJ | G e o|0|@|le|Of127 | 476 | 08 | 5.16
- 4
©
@®
Q
S VNGG 1604V5-FJ | G O O 9.505| 4.76 | 0.05 | 3.81
o 160401-FJ | G O O 9.525| 476 | 0.1 | 3.81
€ 160402-FJ | G O O 9.525| 476 | 0.2 | 3.81
§ |-
5
[T
CCGT 09T301-FJ |G O O 9.525] 3.97 | 01 | 4.4 Re.. Re
09T302-FJ |G o O 9.525| 397 | 02 | 4.4 F -
. 09T304-FJ |G O 0 9525 3.97 | 04 | 4.4 () Eg
bt
80&‘ 7
CNMG 120404-MJ |[M |[@ | ® | ® oo 127 | 476 | 04 | 5.16
120408-MJ (M |@ | @ | @ ) 127 | 476 | 0.8 | 5.16
ey 120412-MJ (M |@ | @ | @ olo 127 | 476 | 1.2 | 5.16
oY 120416-MJ (M |@ | @ | ® olo 127 | 476 | 16 | 5.16
DNMG 150404-MJ [M (@ | @ | ® ) 127 | 476 | 0.4 | 5.16
= 150408-MJ (M |@ | @ | @ ) 127 | 476 | 08 | 5.16
= 150412-MJ (M |@ | @ | @ olo 127 | 476 |12 | 516 1
o 150416-MJ (M (@ | @ | @ oo 127 | 476 | 16 | 5.16
© 150604-MJ [ M | @ ° O 127 | 635 |04 | 5.16
o 150608-MJ [M (@ | | @ O 12.7 | 6.35 | 0.8 | 5.16
o 150612-MJ | M | @ ° O 127 | 63512 | 5.16
S 160404-MJ [M @ @ | @ o o 9.525| 4.76 | 0.4 | 3.81
a 160408-MJ (M |@ | @ | @ oo 9.525| 476 | 0.8 | 3.81
S 160412-MJ M |@ (@ | ® 9.525| 4.76 | 1.2 | 3.81
€
(0]
(7]
2 VNMG 160404-MJ M |® | @ | ® 30 9.525 4.76 | 0.4 | 3.81
8 160408-MJ (M (@ | @ | @ ) 9.525| 476 | 0.8 | 3.81
5 160412-MJ [M |® (@ | @ 9.525| 476 | 1.2 | 3.81
=
=" WNMG 080408-MJ | M (@ [@ | @ oo 127 | 476 | 0.8 | 5.16
OB 080412-MJ(M |@ @ | @ olo 127 | 476 | 1.2 | 5.16
R 080416-MJ|M |@ | @ | @ oo 12.7 | 476 | 1.6 | 5.16
CNGG 120404-MJ | G o o ® ® | 1|127 | 476 | 04 | 516
) 120408-MJ | G oo @ @ | 0|127 | 476 | 08 | 5.16
qJ H
(2]
®
O
S DNGM 150404-MJ | G e o ® @ | 1|127 | 476 | 04 | 516
ks 150408-MJ | G oo e @ | 0|127 | 476 | 08 | 516
: |
@
g
S
o VNGM 160404-MJ | G O O 9.525] 4.76 | 0.4 | 3.81
S 160408-MJ | G O O 9.525| 476 | 0.8 | 3.81
z ==

@ : Stock
% : Stock en Japon
[0 : Afabricar segin demanda
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M Condiciones de corte recomendadas

Condiciones de corte Area de corte

Corfte continuo F Cort bad M c d
Profundidad constante de mecanizado de corte orte acabado i
. Corte estable Premecanizado orte medio
Corte de componentes bien sujetos ;
S Corte ligero G Corte semipesado

‘ Corte general

Corte pesado interrumpido

# Corte inestable

Profundidad irregular de mecanizado de corte
Mecanizado de baja rigidez de sujecion

AI;::LO;?C?" Area de corte  [Rompevirutas ) re?garﬂggg)acién 'elo(c:]q]a/c:‘ﬂigone lAvance (m/rev) ProfuntZidr:gSe corte
Corte acabado FJ VP10RT | 20—60 —0.20 —-0.8
Corte alcabado M VP10RT | 20—50 0.20 05—15
ma —0. 5—1.
VPO5RT, VP';_;TF Corte medio US905 | 50—100
-
FJ — Corte medio MS |VP10ORT | 20—50 (0.10—0.25| 0.5—2.0
‘ ms
velRy veiste) serion®do | &4 |VP1ORT | 20—40 [0.15-0.30| 1.0-3.0
7
VPISTF
( FJ
VPISTF
12 recomendacion /
c (corte general)
% "’”‘Z"’ e Area do oorte _|Rompeias | sy |Gty [wance (mre) Pririei et
ms _ _ _
rTac0s, Corte acabado FJ RT9010 | 50—100 0.20 0.8
- A Corte acabado
‘ mJ mMJ RT9010 | 40—90 -0.20 0.5—-1.5
RT9005 ri:s Corte medio
B
( F1 / Corte medio mMs RT9010 [ 40—80 |0.10—0.25( 0.5—-2.0
i ey | &4 |RT9010 | 40-70 [0.15-0.30| 1.0-3.0

12 recomendacion

c (corte general)




