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COMO INTERPRETAR LOS CODIGOS
DE INSERTOS ESTANDAR PARA TORNEADO

@ Como esta organizada esta pagina

@®Organizada segun la forma de los insertos de torneado.
(Referencia en el indice de la proxima pagina.)

@Los insertos estan ordenados como:
- Insertos negativos (Con agujero—sin agujero)
- Insertos positivos (Con agujero-sin agujero)

@ EI rompevirutas se colocara en el siguiente orden:
Terminacion—Corte Ligero—~>Corte Medio—
Desbaste—Corte Pesado

— @ Grafico de control de viruta segtin material

Mostramos el rompevirutas recomendado y el area de control de
virutas de acuerdo con el material a utilizar y condiciones de corte.
Los graficos estan coloreados segtn el tipo de corte
(Terminacién=Corte ligero=Corte medio—Desbaste-Corte pesado)
y contiene los rompevirutas recomendados para cada aplicacion.

Corte Medio :

Terminacioén : Corte Ligero:

Corte Pesado ; =

Desbaste :

GRADO RECOMENDADO PARA CADA TIPO DE MATERIAL
las condiciones de corte recomendadas para
cada material se muestran en una guia para
seleccionar el grado mas apropiado.

@ : Corte Estable € : Corte General ¥ : Corte Inestable

—— FIGURAY TIPO DE INDICA EL TIPO SITUACION STOCK
ANGULO NEGATIVO / POSITIVO
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*1 Por favor ver pégina A028 antes de ulizar ol rompevirutas SW (wiper). o =W
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SIMBOLOS EXPLICATIVOS SITUACION DE STOCK
En la pagina izquierda de cada doble
pagina.

TIPO DE CORTE

Se muestra en orden: Terminacién—
Corte ligero-Corte medio—Desbaste—Corte pesado.

FOTO DEL INSERTO

REFERENCIA DEL ROMPEVIRUTAS
Indica que continua la informacién de
este producto en la préxima pagina.

@Para pedido : Por favor
Especifique tipo de inserto y grado.

PAGINA DE REFERENCIA
- ROMPEVIRUTAS

- GRADOS

- DATOS TECNICOS

en cada doble pagina en la parte inferior derecha indica el
numero de pagina.

e RADIO DE PUNTA DEL INSERTO (RE)



TORNEADO

INSERTOS ESTANDAR
GRADOS DE INSERTOS

IDENTIFICACION ------ssssssssssrrrrsssssrssrrrsmmmmmmnmnnnnnnnnnnas A002
GEOMETRIA DE AGUJEROS -++++++srrrrrmsmsnssssssssssnnnns A004
SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS DE PRECISION -:- A006
TOOL NAVI reereerrrmrrrsrsrs s s A009

GRADOS OPTIMOS Y ROMPEVIRUTAS PARA TORNEADO EXTERIOR -+ A010
SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS DE PRECISION -:- A026

WIPER s+ sresrressrmarmainairmnarsna s snanseas A028
GRADO PARA TORNEADO .................................... A030
AREA DE APLICACION EN TORNEADOQ:+:+++:+s+2x- A031
METAL DURO RECUBIERTO (CVD) -:+esseesseseasesease A034
METAL DURO RECUBIERTO (PVD) -:+:ssesseseaseeass A036
CERMET #rreerrrrsssmrmmssnmmmairmnasinnnasnnssanssssnnnassnnsnssns A037
CERMET RECUBIERTQ: - srrrrmssssssrrrnsmsssassnssnnnnsannns A038
METAL DURQ +rsessrreesssrrmasaremnsimmmasinrsmsssrsnasirsnassnnnnas A039
METAL DURO DE MICRO-GRANO ::::esseseeseaseasessens A040
CLASIFICACION DE LOS INSERTOS +++-ssesessessees A042

INSERTOS ESTANDAR PARA TORNEADO
llSERTOS NEGATIVOS CON AGUJERO

CN_x ***ROMBOIDAL 80°-++=++++ A074 SP ***CUADRADO 90° ++=++=++- A134

***ROMBOIDAL 55°++=++===~ A081 : ***TRIANGULAR 60° =++++++ A135

***REDONDQ"s=s=sssssnuuss A088 **TRIANGULAR 60° =*===+ A1 38

*=*CUADRADO 90° »+==++=+» A089 ***TRIANGULAR 60° **+==- A139

***TRIANGULAR 60° ===+=- A095 ***ROMBOIDAL 35°===++2- A142

VN TIPO-*"ROMBOIDAL 35°-===x+:: A102 VC: ***ROMBOIDAL 35°-+++=+=+- A145

WN X OTIPO - TRIGON 80° «xx+sssssneess A106 VD« ***ROMBOIDAL 35°++=++=++ A148

"ISERTOS NEGATIVOS SIN AGUJERO VP! ***ROMBOIDAL 35°-=======+ A149

CN_TIPO--"-ROMBOIDAL 80°+++++++:- A1 WB: ***TRIGON 80° ##xxxxxsssssss A150

SN TIPO-"-*CUADRADO 90° ++++++++ A112 WC: ***TRIGON 80° *=++ssssrersss A151

TN TIPO-**TRIANGULAR 60° ===++- A113 WP: ***TRIGON 80° ===++++2222225 A152

[INSERTOS POSITIVOS CON AGUJERO XC i +*ROMBOIDAL 25 -+++s+e++ A153
CC TIPO-*ROMBOIDAL 80°-+++++++~ A114 l'lSERTOS POSITIVOS SIN AGUJERO

(o4 IPO-*ROMBOIDAL 80°=+=+==== A122 TIPO RTG s esererrimniinnieinanainanans A154

DC:>TIPO---ROMBOIDAL 55°++++++++- A124 SP“TIPO--*CUADRADO 90° *+++++-- A155

DE:TIPO---ROMBOIDAL 55°+++++++:- A130 TC“ TIPO--*TRIANGULAR 60° **++=- A156

RCTIPO:-REDONDO *++++++sssssses A131 ¥ TIPO***TRIANGULAR 60° =++*==+ A157

SC i TIPO-:*CUADRADO 90° =++==++-+ A132




INSERTOS DE TORNEADO

IDENTIFICACION

s _
r fS S
) s
8 Simbolo Forma del inserto
< Inserto triangular con faceta
w H Hexagonal O Q Ic (Filo de corte secundario)
"4 (0] Octagonal o
o @ Clases de tolerancia
w P Pentagonal Q - - - . ) -
o Tolerancia de | Toleranciadel | Tolerancia | Detalles de tolerancia en insertos clase "M
8 S Cuadrado O Simbolo punta circulo inscripto | del espesor | @Tolerancia de punta M (mm)
- M (mm) 1C (mm) S (mm) ) i i i
E T Triangular A A 50.005 50025 50025 D.I.C. TnangularCuadradoRorgt(’)ooIdal Rog%qdal Roggogdal Redondo|
! o + + + + + —
2 c Romboidal 80 [T F +0.005 +0.013 +0.025 6.35 :0.08 I0.08 :0.08 :0.11 10.16
D | Romboidal 55° Vo4 c £0.013 +0.025 +0.025 1:'%5 ;8'?2 ;g'?z :g'?i 18'1; £0.16| —
E Romboidal 75° Yavj H +0.013 +0.013 +0.025 15.875 10'15 10'15 :0'15 :0.18 — —
: N E +0.025 +0.025 +0.025 . S —— — ——
F | Romboidal 50 LT G 40,025 +0025 4013 19.05 |+0.15(/+0.15|+0.15/+0.18| — —
M | Romboidal 86° 0 J +£0.005 | £0.05—+015| +0025 [2>40 | — 018 -— | = | = | =
J— =+ — — — —
V | Romboidal3s® |47 K* #0013 | £0.05—+0.15| +0.025 3;'75 +020 —
* — Tolerancia del circulo inscrito IC (mm
W | Trigon VA E +0.025 $0.05-£015| 20025 : Romboidal[RomboidalRomboidal
M* +0.08—=+0.18 | £0.05—+0.15 +0.13 D.I.C. TnangularCuadrado 80° 55° 35° Redondo
L | Rectangular - N* +£0.08—%0.18 | £0.05—+0.15| +0.025 | 6.35 |*0.05[%0.05/+0.05|+0.05|+0.05] —
A | Paralelogramo 85° | ] U*| +0.13—+0.38 | +0.08—+0.25 | =+0.13 9.525| £0.05|£0.05 | £0.05 | £0.05| £0.05 | £0.05
B | Paralelogramo 82° |[] El inserto tiene una marca en la superficie. 12.70 |+0.08|+0.08|+0.08|+0.08| — |+0.08
+ + + + — |+
K Paralelogramo 55° | /37 15.875/+0.10|£0.10|*0.10| £0.10 +0.10
19.05 |+0.10|%0.10|*0.10|£0.10] — |*0.10
R | Redondo o 2540 | — |+013| — | — | — |*0.13
X Disefio especial = 31.75 — |*0.15] — - — |%0.15
@ Forma del inserto @ Clases de tolerancia
[ @ ®

C/ N MG

[ @ ®
@ Angulo de despeje @ Simbolos de insertos y fijaciéon
Simbolo|  Angulo de despeje Métrica

° . . Configuracién . . . . Configuracién . .

A 3 S J Simbolo| Agujero del agujero Rompevirutas Figura Simbolo| Agujero del agujero Rompevirutas Figura
o ﬁ 7 Con | Agujero cilindrico Con Agujero

B 5 w agujero + No m m A agujero cilindrico No D]:l m
o Con Avellanado Una Con Agujero De una

c 7 \& T agujero | (40—60°) cara E @ M agujero | cilindrico | sola cara mj m
° E , Con | Agujero cilindrico Con Agujero Doble

D 15 Q agujero + No [E:l G agujero cilindrico cara EDZ
o V Con  |Ciindrico conicodos caras|  Doble Sin

E 20 u agujero (40—600) cara EEZ N agujero - No I:l D
° S , Con | Agujero cilindrico Sin _ De una

F 25 B agujero . + No m m R agujero sola cara E E
o V Con Avellanado Una Sin _ Doble

G 30 H agujero | (70—90°) cara E @ F agujero cara Ej

N 0° L c ag;ﬁj?:ro Aguiero cilindrico No [E:l X _ _ _ Disefio especial

+

o V Con  |Ciindrico cdnico dos caras|  Doble

o " . agujero | (70—90°) cara IZEZ

o Otros angulos
de despeje

Mayor angulo de despeje

A002



Simbolo Diametro del
circulo
@ /évb g g g E’ A' in(s;mto o
— a
02 04 03 03 06 3.97 *Eggg.sor entre cara-base altura-filo de ﬁ
L3 08 05 04 04 08 476 -
03 | 09 | 06 | 05 | 05 | 09 5.56 Simbolo Espesor (mm) e
06 6.00 1 1.39 a
04 11 07 06 06 11 6.35 01 1.59 §
05 13 09 08 07 13 7.94 TO 1.79 E
08 8.00 02 2.38 2
09 06 16 1 09 09 16 9.525 T2 2.78
10 10.00 03 318
12 12.00 T3 3.97
08 22 15 12 12 22 12.70
15 10 19 16 15 27 15.875 04 4.6
16 16.00 06 6.35
19 13 23 19 19 33 19.05 07 7.94
20 20.00 09 9.52
27 22 22 38 22.225 ® Espesor del inserto
25 25.00
25 31 25 25 44 25.40
31 38 32 31 54 31.75
32 32.00
® Tamaiio del inserto
|
® ® ®
12| 04/ 08 (E) (N)- MP
@ ®
| | |
@ Configuraci6n para la posicion del inserto Simbolo de vanguardia © Direccion de corte @ Rompevirutas
Simbolo Angulo del radio (mm) Figura | Caracteristicas |Simbolo Figura Mano|Simbolo|

00 Radio

Fil d F Derecha| R
v3 0.03 o agudo B
V5 0.05

B 4
01 0.1 @,/ ‘
)| Filoconradio | E lzquierda| L.
02 0.2 e

04 0.4 /
Filo Neutro| N

e 08 chaflanado U - —

12 1.2

16 1.6 Filo con radio y s

20 2.0 chaflanado

24 2.4

28 28 _ (-) Tolerancia de M

la esquina R

32 3.2
00 : Pulgada Mitsubishi Materials omite MA SW MW
MO : Métrico | Serto redondo el simbolo del filo de corte.

* El valor RE del inserto que @

tiene una esquina R negativa
indica la esquina R maxima.
Los valores numéricos habran La tabla anterior se muestra como ejemplo de referencia.
cambiado respecto al catalogo
anterior (C009).
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INSERTOS DE TORNEADO

GEOMETRIA DE AGUJEROS

NEGATIVOS

Dimensiones (mm)

Tipo B

Tipo C

Tipo D

D1

POSITIVOS

Dimensiones (mm)

Tipo de inserto ;—iqplﬁec:g Tipo de inserto ;—iqplﬁedrg
D1 D1
3.81 A 2.8 B
C CEN
CNGA 3.81 A 4.4 B
CNGG
3.81 A CCGB 2.8 B
Ol 5.16 A
CNMA : CCMB
CNMG 6.35 A CCGH
CNMM 7.93 A CCMH
9.12 A 2.0 B
DNGA 3.81 A 2.4 B
DNGM 5.16 A 4.4 B
DNMA 55 B
DNMG 2.8 B
DNMM
DNMX comT 34 B
4.4 B
3.81 A 55 B
SNGA 5.16 A 2.0 B
gl:lflli 6.35 A CC@ 24 B
W
SNMG 7.93 A COMW 2.8 B
SNMM 9.12 A 4.4 B
9.12 A 5.5 B
TNGA 2.26 A 3.4 B
CPGT
TNGG 3.81 A 4.4 B
TNGM
3.81 A 3.5 D
TNMA CPGB
TNMG 5.16 A CPMB 4.5 D
TNMM 6.35 A CPMH
TNMX 7.93 A CPMX 8.5 D
VNGA 3.81 A CPMH (Estandar) 46 D
Vit DoET iy ;
DCGT
VNMA 4.4 B
VNMG DCGW 2.8 B
VNMM DCMW 4.4 B
3.81 A DCMT 5.5 B
WNGA 3.81 A DEGX 51 C
WNMA 3.81 A 3.6 D
WNMG 5.16 A 1204M0 4.2 D
6.35 A 1606MO 52 D
RCMX
3.81 A 2006MO0 6.5 D
120400 5.16 A 2507M0 7.2 D
150600 6.35 A 3209M0 9.5 D
RNMG
190600 7.93 A
250900 9.12 A
310900 12.7 A




Tipo B

Tipo C

Tipo D

D1

D1

POSITIVOS
Dimensiones (mm)| _ Dimensiones (mm)| _
Tipo de inserto ;—éplﬁe(jrg Tipo de inserto ;—éplﬁe(jrg
D1 D1
RCGT 0602M0 2.8 B VBET 1m$“ 2.9 B
ROMT 0803M0 3.4 B VBGT 1604 4.4 B
4.4 B VBMT
scMT 44 B vBew
SCMW 55 B VCGT 0802 2.4 B
4.6 B VCMT 1103¢ 2.8 B
SPMW
5.7 B VCGW 13037 3.4 B
4.4 B VMW 1604 44 B
SPMT —
55 B VDGX 16037 4.5 D
4.8 D VPET 080 2.42 B
SPGX
5.9 D VPGT 11030 2.85 B
2.3 B WBGT 02013 2.3 B
TCGT 2.3 B WBMT L3027 2.3 B
TCMT 2.5 B WCGT 020175 2.3 B
TCGW 2.8 B WCMT L3027 2.3 B
TCMW 3.4 B WCGW 0402 238 B
4.4 B WCMW 06T3: 4.4 B
TEGX 4.4 D WPGT 0402 2.8 B
25 C WPMT 0603 4.4 B
3.0 C XCMT 15037 2.8 B
TPGX 35 C
4.8 D
4.8 D
32% C
3.7 C
TPMX
35 ©
4.8 D
TPGB 24 D
TPMB 2.9 D
TPGH 3.4 D
TPMH 44 D
TPGT 4.4 B
2.8 B
TPGV
3.4 B

* D1 de MD220 es 3.0.

INSERTOS DE TORNEADO
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INSERTOS DE TORNEADO

SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS DE PRECISION

INSERTOS ESTANDAR DERECHOS E IZQUIERDOS
@INSERTOS NEGATIVOS

Unidad : mm

Geometria Tipo de inserto LBB LE GAN
DNGG150404R/L 2.8 14.9 15°
Yeui 5 LLBB_ AN DNGG150408R/L 2.8 14.3 15°
DNGG150604R/L 2.8 14.9 15°
%Z DNGG150608R/L 2.8 14.3 15°
Muestra de inserto derecho.
SNGG090304R/L 1.8 1.6 15°
] LBB. saN SNGG090308R/L 1.8 1.6 15°
N i'\—%h SNGG120404R/L 2.3 3.7 15°
LE SNGG120408R/L 2.3 3.7 15°
Muestra de inserto derecho.
TNGG160402R/L-FS 1.3 2.7 15°
LBB. caN 8 20° TNGG160404R/L-FS 1.3 2.8 15°
*% > & TNGG160408R/L-FS 1.3 3.1 15°
Muestra de inserto derecho.
TNGG160402R/L-F 25 5.1 15°
; % LB, can & 20° TNGG160404R/L-F 2.5 5.2 15°
FQH "/&# TNGG160408R/L-F 2.5 5.5 15°
LE
Muestra de inserto derecho.
TNGG160402R/L-K 1.5 71 15°
LBB_ GAN TNGG160404R/L-K 1.5 5.4 15°
é FQH TNGG160408R/L-K 1.5 5.1 15°
LE
Muestra de inserto derecho.
TNGG110302R/L 1.3 3.2 15°
TNGG110304R/L 1.3 3.0 15°
TNGG110308R/L 1.3 27 15°
LBB, GAN TNGG160304R/L 2.3 5.4 15°
F;j_h TNGG160402R/L 1.3 8.7 15°
LE TNGG160404R/L 2.3 5.4 15°
TNGG160408R/L 23 5.1 15°
TNGG220404R/L 2.8 9.4 15°
Muestra de inserto derecho. TNGG220408R/L 2.8 9.1 15°
VNGG160404R/L 1.8 15.6 15°
LBB., GaN
£
Muestra de inserto derecho.
VNGG160402R/L-F 25 7.4 15°
VNGG160404R/L-F 2.5 7.6 15°

L

-LBB_ GAN

Muestra de inserto derecho.




LE
Muestra de inserto derecho.

.lNSERTOS POS|T|VOS Unidad : mm
Geometria Tipo de inserto LBB| LE Geometria Tipo de inserto LBB| LE
CCET0602V3R/L-SR | 2.2 | 6.4 DCGT11T301MR-SRF| 1.0 | 3.1
CCET060201R/L-SR | 2.2 | 6.3 Vs gj LBB OIF & fé DCGT11T302MR-SRF| 1.0 | 3.2
LBB GAN CCET060202R/L-SR | 2.2 | 6.2 DCGT11T304MR-SRF| 1.0 | 3.4
] 130°3§’72 CCET060204R/L-SR | 2.2 | 6.0 s
i CCETO09T3V3R/L-SR | 3.2 | 9.6 Muestra de inserto derecho.
LE 2 CCETO09T301R/L-SR | 3.2 | 9.5 DCETO0702V3R/L-SR | 25| 7.7
CCETO09T302R/L-SR | 3.2 |94 DCET070201R/L-SR | 25| 7.6
Muestra de inserto derecho. [CCET09T304R/L-SR | 3.2 | 9.2 LBB GAN o DCETO070202R/L-SR | 25| 7.4
CCET060200R/L-SN | 1.0 | 6.4 @ ‘{Qﬁoo&?{f DCET070204R/L-SR | 25| 7.1
CCET0602V3R/L-SN | 1.0 | 6.4 20° |DCET11T3V3R/L-SR | 3.7 |11.6
CCET060201R/L-SN | 1.0 | 6.3 LE DCET11T301R/L-SR | 3.7 [11.4
CCET060202R/L-SN | 1.0 | 6.2 DCET11T302R/L-SR | 3.7 |11.3
LBB, &7 CCET060204R/L-SN | 1.0 | 6.0 Muestra de inserto derecho. |[DCET11T304R/L-SR | 3.7 [11.0
@1 CCETO09T300R/L-SN | 1.5 | 9.6 DCETO070200R/L-SN | 1.0 | 7.7
LE CCETO09T3V3R/L-SN | 15| 9.6 DCETO0702V3R/L-SN | 1.0 | 7.7
CCETO09T301R/L-SN | 1.5 | 9.5 DCET070201R/L-SN (1.0 | 7.6
CCETO09T302R/L-SN | 1.5 |94 BB GAN DCETO070202R/L-SN | 1.0 | 7.4
Muestra de inserto derecho. |CCETO9T304RIL-SN | 1.5 | 9.2 @ 2 DCET070204R/L-SN | 1.0 | 7.1
CCET0602V3R/LW-SN | 1.0 | 6.4 DCET11T300R/L-SN | 1.5 |11.6
LBB GIN CCETO9T3V3R/LW-SN | 1.5 | 9.6 LE DCET11T3V3RIL-SN | 1.5 [11.6
" DCET11T301R/L-SN | 1.5 [11.4
LE DCET11T302R/L-SN | 1.5 |11.3
Muestra de inserto derecho. Muestra de inserto derecho. |[DCET11T304R/L-SN | 1.5 |11.0
CCGHO060202(M)R/L-F| 1.2 | 3.6 DCET0702V3R/LW-SN | 1.0 | 7.7
[ g ﬁ?g CCGH060204(M)R/L-F| 1.4 | 4.4 @ ﬁ?gﬂ DCET11T3V3R/LW-SN | 1.5 |11.6
A
LE LE
Muestra de inserto derecho. Muestra de inserto derecho.
CCGT03S1V3L-F 08|14 DCGT070202R/L-F 1.0] 3.0
CCGT03S101(M)R/L-F| 0.8 | 1.4 ([ LBB, *17° DCGT070204R/L-F 1.0| 3.2
Lemoan & CCGT03S102(M)RIL-F[ 0.8 | 1.5 1! ? f&# DCGT11T302RIL-F | 1.0 | 3.0
j@} @Hr I CCGTO03S104(M)RIL-F| 0.8 | 1.6  -LEL |PCOTHT3MRILF | 10| 3.2
HI LBB CCGTO04TOV3L-F 1.0 1.7 *Tipo DCGT11T3
CCGTO04T001(M)R/L-F| 1.0 | 1.8 Muestra de inserto derecho.
CCGT04T002(M)R/L-F| 1.0 | 1.8 DCGT0702V3R/L-SS 1.0| 3.5
Muestra de inserto derecho. [CCGT04T004(M)R/L-F| 1.0 | 2.0 DCGT070201R/L-SS 1.0 3.5
CCGT0602V3R/L-SS 1.0 | 3.0 B GAN DCGT070202(M)R/L-SS| 1.0 | 3.5
CCGT060201(M)R/L-SS| 1.0 | 3.0 DCGT11T3V3R-SS 1.0| 6.5
LBB_GAN CCGT060202(M)R/L-SS| 1.0 | 3.0 DCGT11T301(M)R/L-SS| 1.0 | 6.5
Q\—-%j CCGTO09T3V3R/L-SS 1.0 | 5.0 DCGT11T302(M)R/L-SS| 1.0 | 6.5
CCGTO09T301(M)R/L-SS| 1.0 | 5.0 Muestra de inserto derecho. [DCGT11T304MR/L-SS | 1.0 | 6.5
CCGTO09T302(M)R/L-SS| 1.0 | 5.0 DCGT0702V3R-SN 1.0| 3.5
Muestra de inserto derecho. [CCGT09T304MR/L-SS | 1.0 | 5.0 DCGT070201(M)R/L-SN| 1.0 | 3.5
CCGT0602V3R-SN 1.0 | 3.0 LBB Gé\olg DCGT070202(M)R/L-SN| 1.0 | 3.5
CCGT060201(M)R/L-SN| 1.0 | 3.0 DCGT11T3V3R/L-SN 15| 6.5
LBB GAN CCGT060202(M)R/L-SN| 1.0 | 3.0 LE DCGT11T301(M)R/L-SN| 1.5 | 6.5
CCGTO09T3V3R/L-SN 1.5]5.0 DCGT11T302(M)RIL-SN| 1.5 | 6.5
CCGTO09T301(M)R/L-SN| 1.5 | 5.0 Muestra de inserto derecho. [DCGT11T304(M)R/L-SN| 1.5 | 6.5
CCGTO09T302(M)R/L-SN| 1.5 | 5.0 DEGX150402R/L 2.8 115.2
Muestra de inserto derecho. |CCGT09T304(M)RIL-SN| 1.5 | 5.0 LBB_GAN DEGX150404R/L 2.8 (14.9
CPGT080204R/L-F 1.8 |55 é? k\'%h
AL CPGT090302R/IL-F | 1.8 | 5.4 LE
? k\'éh 72&# CPGT090304R/L-F 18|55 Muestra de inserto derecho.
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INSERTOS DE TORNEADO

SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS DE PRECISION

INSERTOS ESTANDAR DERECHOS E IZQUIERDOS

.INSERTOS POSITIVOS Unidad : mm
<8t Geometria Tipo de inserto LBB| LE Geometria Tipo de inserto LBB| LE
% AN DEGX150402R/L-F [ 25| 7.4 VBGT110302R/L-F 1.0] 3.0
o 7! EL\B—?%‘%SO 5‘,27 DEGX150404R/L-F | 25| 7.6 LBB CAN o VBGT110304R/IL-F | 1.0| 3.2
i Q < y Y VBGT160402RIL-F | 15| 4.5
=) & 20 20°
» LE VBGT160404R/L-F 15| 4.7
E Muestra de inserto derecho. Muestra de inserto derecho.

o SPGR090304R 1.8 1.6 VBET1103V3R/L-SR [ 25| 7.3
z LBB_GAN LBB GAN ,, VBET110301R/L-SR | 2.5 | 7.3
LBB_GAN 30°
- 19 y F\—-%h 3’%&# VBET110302RIL-SR | 2.5 | 7.4
207 | VBET110304R/L-SR | 2.5 | 7.6
Muestra de inserto derecho. Muestra de inserto derecho.
TCGT0601V3L-F 1.0129 VBET110300R/L-SN | 1.0 |11.0

TCGT060101L-F [ 1.0| 3.0 LBB_GAN VBET1103V3R/L-SN | 1.0 [11.0
YIEC TCGTO060102R/IL-F | 1.0 | 3.0 k\é)q VBET110301R/L-SN | 1.0 [10.8
20 LE

TCGT060104R/L-F 1.0] 3.2 VBET110302R/L-SN | 1.0 {10.5

Muestra de inserto derecho. Muestra de inserto derecho. | VBET110304R/L-SN | 1.0 |11.0
TEGX160302R/L 2.0|6.0 VBET1103V3R/LW-SN | 1.0 |11.0

é\ LBB_GAN TEGX160304RIL | 2.0 | 6.0 LBB_GAN

@\ 20 LBB S0

LAINN
LE ] LE
Muestra de inserto derecho. Muestra de inserto derecho.

TPGHO080202R/L-FS | 0.9 | 2.7 VCGT080202R/L-F 08| 25

TPGHO080204R/L-FS | 0.9 | 2.9

LBB 6?3"“’4?
TPGH090202RILFS | 1.0 | 3.0 }? A
% LBB *15o P Qﬁ ~
ILLE |

VCGT080204R/L-F 08| 26

TPGH090204R/L-FS | 1.0 | 3.2

TPGH110302R/L-FS | 1.4 | 4.2 Muestra de inserto derecho.
TPGH110304R/L-FS | 1.4 | 4.4 VDGX160302R/L 20| 6.0
*Tipo TPGH1603 " : 14° | TPGH160304R/L-FS | 2.0 | 6.1 LBB Gé\slg VDGX160304R/L 20| 61
Muestra de inserto derecho. | TPGH160308RIL-FS | 2.0 | 6.5 6@ @}1
TPGR110304R/L 1.3 3.0
rg _@64\5@ TPGR160304R/L 23|54 Muestra de inserto derecho.
| TPGR160308R/L 23|51 VPET080201R/L-SRF | 0.8 | 2.4
LBB GAN o, VPET080202R/L-SRF | 0.8 | 2.5
Muestra de inserto derecho. v %# VPET1103V3RIL-SRF| 1.0 | 2.9
TPGX080202R/L 1.3 3.9 VPET110301R/L-SRF | 1.0 | 3.0
TPGX080204R/L 1.3 | 4.1 Muestra de inserto derecho. [ VPET110302R/L-SRF| 1.0 | 3.0
BB GAN TPGX090202R/L 1.6 | 4.8 WBGT0201V3L-F 1.0| 2.0
é% @{0" TPGX090204R/L 1.6 | 5.0 WBGT020101L-F 1.0 2.0
TPGX090208R/L 14 | 4.7 WBGT020102L-F 1.0 | 21
TPGX110302L 18|54

LEE 00 P, |wBGTo20104LF |10 22
1 VS |weetLaovale | 10| 20
WBGTL30201LF | 1.0 | 2.0
WBGTL30202RIL-F | 1.0 | 2.1
Muestra de inserto derecho. | WBGTL30204R/L-F | 1.0 | 2.2

WCGT020102R/L 1.0 21

TPGX110304R/L 18|55
Muestra de inserto derecho. | TPGX110308R/L 1.8 |59

LBB Gfg‘ﬂ & WCGT020104R/L 1.0] 22
Yy 30° WCGTL30202L 1.0 21
WCGTL30204L 1.0] 2.2

Muestra de inserto derecho.

WPGTO040204R/L-FS | 1.0 | 3.2
@ LBB Gf;ﬂ WPGTO060304R/L-FS | 1.0 | 3.2

Muestra de inserto derecho.
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TOOL NAVI

H RESUMEN

TOOL NAVI ayuda a nuestros clientes con informacion de condiciones de corte para cada material, seleccionando el inserto éptimo

H ETIQUETA DE INDICACION 9
520 Material o

LR RO 8= | . ® P  Acoro (Material de referencia: Acero a carb eado 180H8) 2
CNMG120408-MP MC6125 o | : : Acero (Material de referencia: Acero al carbono, acero aleado &
CNMG432MP (T T N M : Acero inoxidable (Material de referencia: Acero inoxidable austenitico 180 HB) [~
|®VC 3;‘0_250Km/minN s H o MADE IN JAPAN § § K : Fundicién (Material de referencia: Fundicion gris, fundicion nodular 180HB) a
L R 0 5 H N : Aleacion de aluminio, Para materiales no ferrosos §
COREODR RS , , S : Aleacion de titanio 320HB, aleacion a base de niquel 400HB o

%1 Este es un ejemplo, en él se indican los insertos recomendados para diferentes materiales. . g
H : Acero endurecido HRC60 z

*2 Contactenos para conocer las condiciones de corte recomendadas
cuando se utilizan coeficientes distintos a los anteriores.

Q@Velocidad de corte estandar @ Avance
Vatorial Durabilidad de la herramienta Matorial — Reco.mendamon minima o maxnma en el avar'me, debe '
Rendimiento | Vida util considerar el control de la viruta y la geometria del rompeviruta.

P 15min 90min  [Acero al carbono, acero aleado| 180HB
M 15min 90min Acero inoxidable 180HB
K 15min 90min Fundicion 180HB

Aleacion de titanio | 320HB

5mi 25mi

e min min Aleacion a base de niquel,Co| 400HB
H 10min 80min Acero endurecido 60HRC

*3. N : La vida util esta basada con el grado. Para condiciones estables elegir la vida util y en las inestables elegir el rendimiento.
*4. La vida util de la herramienta esta basada en el desgaste VB. Algunos materiales incluyen otros elementos.

PMKS --- VB=0.3mm

H -+ VB=0.1mm

B VIDA UTIL DE LA HERRAMIENTA
La velocidad de corte afecta a la vida Util de la herramienta. En el TOOL NAVI de Mitsubishi se aconseja una velocidad de corte de 15-90 minutos que esta basada en la
ecuacion de Taylor. (La relacion con el grado de la heramienta, condiciones de corte y la vida de la herramienta). Cuando el cliente requiera un tipo de herramienta diferente,
los valores se obtienen de los grados detallados en la tabla de abajo. Multiplicar el coeficiente de las velocidades de corte para calcular una nueva velocidad de corte.

@ Grado P (Acero) Coeficientes de la velocidad de corte @ Grado K (Fundicion) Coeficientes de la velocidad de corte
Grados—Vida Utill  15min | 30min | 45min | 60min | 90MIN  Gragos—YdaUlill 15min | 30min | 45min | 60min | 90min
MC6115 1.00 0.82 0.72 0.67 0.59 MC5005 1.00 0.83 0.75 0.70 0.63
MC6125 1.00 0.83 0.75 0.69 0.62 MC5015 1.00 0.83 0.75 0.69 0.62
MC6035 1.00 0.88 0.82 0.78 0.73
MP3025 1.00 0.85 0.77 0.72 0.65

NX2525 1.00 0.87 0.80 0.76 0.70
@ Grado M (Acero Inoxidable) Coeficiente de la velocidad de corte (ej.) Corte medio en acero
m— Primera recomendacion : MC6125
Grados —Yda utill 15min | 30min | 45min | 60min | 90min Insertos intercambiables : CNMG120408-MP
Velociad de corte recomendada : ve=390m/min
MC7015 1.00 0.83 0.75 0.70 0.63 (Vida dtil de la herramienta : 15min.)
MC7025 1.00 0.90 0.84 0.80 0.75 ‘
MP7035 1.00 0.84 0.76 0.71 0.62 Vida util de la herramienta requerida por el cliente: 30 minutos.
US735 1.00 0.78 0.68 0.61 0.53

390%0.83=323m/min

Il DUREZA DEL MATERIAL A TRABAJAR
La dureza del material también afecta a la vida util de la herramienta. El TOOL NAVI de MITSUBISHI aconseja una velocidad de
corte segun la dureza del material a trabajar. Se obtiene el coeficiente segun cada tipo de material en la tabla de abajo. Multiplicar
el coeficiente segun el grado por la velocidad de corte recomendada y entonces obtendremos una nueva velocidad de corte.

. - — (Dureza del material) “
Material

120HB | 140HB | 160HB | 180HB | 200HB | 220HB | 240HB | 260HB | 280HB | 300HB | 320HB | 340HB
P 1.34 1.19 1.08 1.00 0.92 0.85 0.80 0.75 0.71 0.68 0.64 0.61
M 1.41 1.23 1.10 1.00 0.91 0.85 0.78 0.72 0.68 0.64 0.61 0.58
K 1.27 1.19 1.09 1.00 0.97 0.91 0.88 0.85 0.81 0.78 0.75 0.72
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INSERTOS DE TORNEADO

GRADOS OPTIMOS Y ROMPEVIRUTAS PARA TORNEADO EXTERIOR

@®Seleccidon 6ptima de insertos para torneado

Los siguientes diagramas muestran la combinacion 6ptima de grados y rompevirutas adecuados para
cada area de aplicacion en el torneado de cada tipo de material de trabajo.

B CONDICIONES DE CORTE

Corte Continuo

. Corte Estable

‘ Corte General

# Corte Inestable

Profundidad de corte constante

Pre-mecanizado
Buena sujecion

Corte muy interrumpido
Profundidad de corte irregular
Sujecion pobre

FY

VP25N

SY

VP25N

P Acero ligero (. : ss400, s10c)

INSERTOS NEGATIVOS

ETIPO DE CORTE

o

Acero ligero

-9

e

Profundidad de corte (mm)
O =2 N W hH O O N

—

d
ms
=

0. 0.3

Avance (mm/rev)

05 0.7

ve : Velocidad de corte
f : Avance
ap : Profundidad de corte

Tipo de corte

1™ Recomendacion

Rompevirutas Grados vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

F FY VP25N 285—450 0.09—0.23 0.20—0.80
‘ Corte Estable

L SY VP25N 260—410 0.16—0.33 0.50—1.20

F FY MP3025 275—425 0.09—0.23 0.20—0.80
‘ Corte General

L SY MP3025 255—385 0.16—0.33 0.50—1.20

F FY UEG6020 285—465 0.09—0.23 0.20—0.80
# Corte Inestable

L SY UEG6020 260—425 0.16—0.33 0.50—1.20




_ . Corte Estable ﬂ Terminacion
€8 \
E7 :
Lo ‘ Corte General u Corte ligero
S €D
24 :
3, Corte Inestable Corte medio
g, ©
TS be I ;! Corte Desbaste
%o 01 03 ( 015/ )0.7
Avance (mm/rev.
m Corte pesado

INSERTOS DE TORNEADO =

Terminacion _ Corte medio Desbaste Corte pesado
. FP LP MP RP HX

NX2525 MC6115 MC6115 MC6115 MC6025

P Acero al carbono * Acero aleado (. : sasc, scmas0) e £ velocidad de corte
INSERTOS NEGATIVOS ap Profundidad de corte
Tipo de corte ' 1ra Recomeqdacién

Rompevirutas Grados vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

F FP NX2525 210—300 0.08—0.25 0.10—1.00

L LP MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00

‘ M MP MC6115 230—440 0.16—0.50 0.30—4.00

Corte Estable R RP MC6115 215—415 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX MC6025 165—265 0.50—1.26 3.00—11.00

F FP MP3025 215—330 0.08—0.25 0.10—1.00

L LP MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00

‘ M MP MC6125 250—390 0.16—0.50 0.30—4.00

Corte General R RP MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX MC6025 165—265 0.50—1.26 3.00—11.00

F FP MC6025 230—375 0.08—0.25 0.10—1.00

L LP MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00

# M MP MC6125 250—390 0.16—0.50 0.30—4.00

Corte Inestable R RP MC6035 160—225 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX MC6035 140—200 0.50—1.26 3.00—11.00

) - [EEaE
La informacion detallada sobre cada %
grado esta disponible en el sitio web. p El ; ﬁ_ ] CLASIFICACION > A042 A011
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INSERTOS DE TORNEADO

GRADOS OPTIMOS Y RONPEVIRUTAS PARA TORNEADO EXTERIOR

M Acero Inoxidable (<200HB)

. Corte Estable

INSERTOS DE TORNEADO H

A012

ES[ [ [ ]
7

=
0.1 03 05 0
Avance (mm/rev)

| il
LM

MC7015

Profundidad de
o =~ N W N

MC7025

LM

MP7035

M Acero inoxidable (. : sus3o4, sus31e)

INSERTOS NEGATIVOS

Corte medio

MC7015

3
- &\
2\

MC7025

MP7035

‘ Corte General

# Corte Inestable

Desbaste

MC7015

MP7035

Corte pesado

HL

US735

US735

vc : Velocidad de corte
f :Avance
ap : Profundidad de corte

1" Recomendacion

Tipo de corte Rompevirutas Grados vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

L LM MC7015 180—285 0.10—0.35 0.30—2.00

Q M MM MC7015 165—260 0.15—0.45 0.70—5.00

R RM MC7015 155—245 0.25—0.55 1.50—6.00

Corte Estable H HL Us735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50
L LM MC7025 165—220 0.10—0.35 0.30—2.00

@ M MM MC7025 150—200 0.15—0.45 0.70—5.00

R RM MC7025 140—190 0.25—0.55 1.50—6.00

Corte General H HL US735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50
L LM MP7035 95—155 0.10—0.35 0.30—2.00

%} M MM MP7035 90—145 0.15—0.45 0.70—5.00

R RM MP7035 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00

Corte Inestable H HL US735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50




K’\ Fundicién (<350mPa) . Corte Estable u Corte Iigero
8
e
Lo — ‘ Corte General m Corte medio
©5
[0
54 # Corte Inestable m Desbaste
-3
g 2
21 Corte pesado
0 01 03 05 07
Avance (mm/rev)

INSERTOS DE TORNEADO =

_ _ Desbaste Corte pesado
LK MK RK Sin rompevirutas

‘ MC5005 MC5005 MC5005 MC5005

K Fundicion » Fundicion nodular . : Fcsoo) Ve ¢ yelocidad de corte
INSERTOS NEGATIVOS ap Profundidad de corte
Tipo de corte . 1ra Recomen.dacién
Rompevirutas Grados vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

L LK MC5005 230—365 0.10—0.50 0.50—2.50

‘ M MK MC5005 210—335 0.20—0.55 0.50—4.00

R RK MC5005 195—315 0.20—0.60 1.50—6.00

Corte Estable H Sinrompevirutas  MC5005 195—315 0.20—0.60 2.50—6.00

L LK MC5015 205—335 0.10—0.50 0.50—2.50

‘ M MK MC5015 190—305 0.20—0.55 0.50—4.00

R RK MC5015 180—285 0.20—0.60 1.50—6.00

Corte General H Sinrompevirtas ~ MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00

L LK MC5015 205—335 0.10—0.50 0.50—2.50

# M MK MC5015 190—305 0.20—0.55 0.50—4.00

R RK MC5015 180—285 0.20—0.60 1.50—6.00

Corte Inestable H Sin rompevirutas MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00

) - [EEaE
La informacion detallada sobre cada %
grado esta disponible en el sitio web. p EI ; ﬁ_ ] CLASIFICACION > A042 A01 3
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GRADOS OPTIMOS Y ROMPEVIRUTAS PARA TORNEADO EXTERIOR

IS

w

s |

Profundidad de corte (mm)
N

o

0.1

~_
0.2 03 04
Avance (mm/rev)

Terminacion _ Corte medio

MT9015

LS

MT9015

Aleaciones de titanio ;. : Ti-sar4v)
INSERTOS NEGATIVOS

. Corte Estable

‘ Corte General

# Corte Inestable

MS

MT9015

Desbaste

RS

MT9015

vc : Velocidad de corte
f :Avance
ap : Profundidad de corte

1" Recomendacion

Tipo de corte Rompevirutas Grados vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)
F LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
‘ L LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
M MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
Corte Estable R RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
F LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
‘ L LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
M MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
Corte General R RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
F LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
# L LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
M MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
Corte Inestable R RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00




IS

w

Profundidad de corte (mm)
N

~_|
0.1 0.2 03 04
Avance (mm/rev)

Terminacion _ _ Desbaste
LS LS MS RS

MP9005 MP9005 MP9005 MP9015

Aleaciones con base Ni, Co (. : Inconel718)
INSERTOS NEGATIVOS

. Corte Estable ﬂ Terminacion

: ‘ Corte General u Corte ligero

# Corte Inestable m Corte medio

o =
O
D
72}
o
D
[}
)
®

vc : Velocidad de corte
f :Avance
ap : Profundidad de corte

1" Recomendacion

Tipo de corte Rompevirutas Grados vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)
F LS MP9005 55—110 0.10—0.25 0.20—0.80
‘ L LS MP9005 30—110 0.10—0.25 0.20—0.80
M MS MP9005 50—100 0.10—0.25 0.50—4.00
Corte Estable R RS MP9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
F LS MP9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
‘ L LS MP9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
M MS MP9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
Corte General R RS MP9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
F LS MP9025 30—45 0.10—0.25 0.20—0.80
# L LS MP9025 30—45 0.10—0.25 0.20—0.80
M MS MP9025 30—45 0.15—0.30 0.50—3.00
Corte Inestable R RS MP9025 25—40 0.20—0.35 1.00—4.00

La informacion detallada sobre cada %
grado esta disponible en el sitio web. p EI ﬁ_ CLASIFICACION > A042
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GRADOS OPTIMOS Y ROMPEVIRUTAS PARA TORNEADO EXTERIOR

Terminacion _ Corte medio ‘ e (Sl
c Corte General
FP LP MP

. NX2525 NX2525 NX2525 & Corte Inestable

INSERTOS DE TORNEADO !

)

Acero ligero

IS

¢

Profundidad de corte (mm)
N

o

0.1 0.2 0.3 0.4
Avance (mm/rev)

P Acero ligero ;. : ss400, s100) e : Velocidad do corte
INSERTOS POSITIVOS DE 7° CON AGUJERO ap : Profundidad de corte
Tipo de corte ' 1 Recomeqdacién
Rompevirutas Grados vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

F FP NX2525 225—320 0.04—0.20 0.20—0.90

‘ L LP NX2525 225—320 0.06—0.25 0.20—1.00

Corte Estable M MP NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00

F FP MC6015 250—425 0.04—0.20 0.20—0.90

‘ L LP MC6015 250—425 0.06—0.25 0.20—1.00

Corte General M MP MC6015 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00

F FP MC6025 250—405 0.04—0.20 0.20—0.90

# L LP MC6025 250—405 0.06—0.25 0.20—1.00

Corte Inestable M MP MC6025 210—340 0.08—0.30 0.30—2.00

A016



‘ Corte General
FP LP MP

NX2525 NX2525 NX2525 & Corte Inestable

INSERTOS DE TORNEADO

IS

¢

N

Profundidad de corte (mm)
N

o

0.1 02 03 04
Avance (mm/rev)

P Acero al carbono * Acero aleado (. : sasc, scmaso) e : Velocidad de corte
INSERTOS POSITIVOS DE 7° CON AGUJERO ap : Profundidad de corte
Tipo de corte . 1ra Recomen.dacién
Rompevirutas Grados vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

F FP NX2525 165—240 0.04—0.20 0.20—0.90

‘ L LP NX2525 165—240 0.06—0.25 0.20—1.00

Corte Estable M MP NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00

F FP MC6015 185—315 0.04—0.20 0.20—0.90

‘ L LP MC6015 185—315 0.06—0.25 0.20—1.00

Corte General M MP MC6015 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00

F FP MC6025 185—300 0.04—0.20 0.20—0.90

# L LP MC6025 185—300 0.06—0.25 0.20—1.00

Corte Inestable M MP MC6025 155—250 0.08—0.30 0.30—2.00

) - [EEaE
La informacion detallada sobre cada %
grado esta disponible en el sitio web. p EI ; ﬁ_ ] CLASIFICACION > A058 A01 7
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INSERTOS DE TORNEADO

GRADOS OPTIMOS Y RONPEVIRUTAS PARA TORNEADO EXTERIOR

FM

VP15TF

FM

VP15TF

INSERTOS DE TORNEADO H

w W

FM

VP15TF

M Acero inoxidable (. : sus3o4, sus31e)
INSERTOS POSITIVOS DE 7° CON AGUJERO

LM

MC7025

-
LM

MC7025

LM

MP7035

Terminacion _ Corte medio

MC7025

BJ
P——

MC7025

MP7035

. Corte Estable
c Corte General

# Corte Inestable

M Acero Inoxidable (<200H8)

@

I AN

w

a—

N

Profundidad de corte (mm)
N

o

0.1 0.2 0.3 0.4
Avance (mm/rev)

vc : Velocidad de corte
f :Avance
ap : Profundidad de corte

1" Recomendacion

Tipo de corte Rompevirutas Grados vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

F FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90

Q L LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
Corte Estable M MM MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
F FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90

@ L LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
Corte General M MM MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
F FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90

L LM MP7035 85—135 0.06—0.25 0.20—1.00

Corte Inestable M MM MP7035 70—115 0.08—0.30 0.30—2.00

A018



MK Corte General
MK MK Sin rompevirutas €

MC5005 MC5005 MC5005 & Corte Inestable

INSERTOS DE TORNEADO

IS

w

N

Profundidad de corte (mm)
N

o

0.1 02 03 04
Avance (mm/rev)

K Fundicion « Fundicion nodular ;. : Fcsoo) Ve ¢ yelocidad de corte
INSERTOS POSITIVOS DE 7° CON AGUJERO ap : Profundidad de corte
Tipo de corte . 1 Recomen.dacién
Rompevirutas Grados vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

F MK MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00

‘ L MK MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00

Corte Estable M VK, Sin rompevirutas  MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00

F MK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

‘ L MK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

Corte General M MK, Sin rompevirstas  MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

F MK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

# L MK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

Corte Inestable M MK, Sin rompevirutas  MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

) - [EEaE
La informacion detallada sobre cada %&
grado esta disponible en el sitio web. p EI ; ﬁ_ ] CLASIFICACION > A058 A01 9
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INSERTOS DE TORNEADO

GRADOS OPTIMOS Y ROMPEVIRUTAS PARA TORNEADO EXTERIOR

Terminacion
‘ Corte Estable

‘ Corte General

AZ
‘ HTi10 # Corte Inestable
ﬂ Terminacion

vom

N Aleacion de aluminio ;. : as0s1, A7075) e ¢ Velocidad do corte
INSERTOS NEGATIVOS DE 7° CON AGUJERO ap : Profundidad de corte
Tino de corte 1™ Recomendacion
P Rompevirutas Grados vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)
@ Corte Estable F AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
@ Corte General F AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
@ Corte Inestable F AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00




‘ Corte General
FS-P LS-P MS

MT9005 MT9005 MT9005 & Corte Inestable

INSERTOS DE TORNEADO =

EN

-

w

Profundidad de corte (mm)
N

— T {
0.1 02 03 04
Avance (mm/rev)

o

Aleaciones de titanio (;. : m-ear-4v) e : Velocidad do corte
INSERTOS POSITIVOS DE 7° CON AGUJERO ap : Profundidad de corte
Tipo de corte . 1ra Recomen.dacién
Rompevirutas Grados vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

F FS-P MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40
‘ L LS-P MT9005 40—80 0.04—0.15 0.30—3.00
Corte Estable M ms MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00
F FS-P MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40
‘ L LS-P MT9005 40—80 0.04—0.15 0.30—3.00
Corte General M mMS MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00
F FS-P MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40
# L LS-P MT9005 40—80 0.04—0.15 0.30—3.00
Corte Inestable M MS MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00

) - [EEaE
La informacion detallada sobre cada %&
grado esta disponible en el sitio web. p EI ; ﬁ_ ] CLASIFICACION > A058 A021
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INSERTOS DE TORNEADO

GRADOS OPTINOS Y ROMPEVIRUTAS PARA TORNEADO EXTERIOR

Terminacion _ Corte medio

MP9005

LS(G)

MP9005

MS

MP9005

Aleaciones con base Ni, Co (. : Inconel718)

INSERTOS POSITIVOS DE 7° CON AGUJERO

‘ Corte Estable

‘ Corte General

# Corte Inestable

EN

w

Profundidad de corte (mm)
N N

o

@

| AN
T

0.1 02 03 04
Avance (mm/rev)

vc : Velocidad de corte

f :Avance

ap : Profundidad de corte

1" Recomendacion

Tipo de corte Rompevirutas Grados vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)
F FS MP9005 45—95 0.04—0.12 0.20—1.40
‘ L LS(G) MP9005 45—95 0.04—0.15 0.30—3.00
Corte Estable M MS MP9005 40—80 0.08—0.25 0.30—2.00
F FS MP9015 35—75 0.04—0.12 0.20—1.40
‘ L LS(G) MP9015 35—75 0.04—0.15 0.30—3.00
Corte General M MS MP9015 30—60 0.08—0.25 0.30—2.00
F FS MP9025 25—40 0.04—0.12 0.20—1.40
# L LS(M) MP9025 25—40 0.06—0.20 0.20—1.00
Corte Inestable M MS MP9025 20—35 0.08—0.25 0.30—2.00




Terminacion

5 4 Corte G |
R/L Estandar Estandar @ cCorte Genera
NX2525 ey NX2525 # Corte Inestable

INSERTOS DE TORNEADO

P Acero ligero ;. : ss400, s100) ve : Velocidad de corte
INSERTOS POSITIVOS DE 11° SIN AGUJERO ap : Profundidad de corte
Tipo de corte . 1ra Recomeqdacién
Rompevirutas Grados vec (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

F R/L NX2525 225—320 0.06—0.25 0.30—1.50

‘ L Estandar NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00

Corte Estable M Estandar NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00

F R/L NX2525 225—320 0.06—0.25 0.30—1.50

‘ L Estandar MC6115 245—475 0.08—0.30 0.30—2.00

Corte General M Estandar MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00

F R/L UTi20T 115—165 0.06—0.25 0.30—1.50

# L Estandar MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00

Corte Inestable M Estandar MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00

La informacion detallada sobre cada %ﬁm
grado esta disponible en el sitio web. p EI ﬁ_ CLASIFICACION > A058, A066 A023
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INSERTOS DE TORNEADO

GRADOS OPTIMOS Y ROMPEVIRUTAS PARA TORNEADO EXTERIOR

Terminacion _ Corte medio

R/L

NX2525

Estandar
NX2525

Estandar

NX2525

P Acero al carbono * Acero aleado (. : sasc, scmas0)
INSERTOS POSITIVOS DE 11° SIN AGUJERO

‘ Corte Estable
‘ Corte General

# Corte Inestable

vc : Velocidad de corte
f :Avance
ap : Profundidad de corte

Tipo de corte

1" Recomendacion

Rompevirutas Grados vc (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

F R/L NX2525 165—240 0.06—0.25 0.30—1.50

‘ L Estandar NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
Corte Estable M Estandar NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
F R/L NX2525 165—240 0.06—0.25 0.30—1.50

‘ L Estandar MC6115 180—350 0.08—0.30 0.30—2.00
Corte General M Estandar MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00
F R/L UTi20T 85—120 0.06—0.25 0.30—1.50

# L Estandar MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00
Corte Inestable M Estandar MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00




Terminacion

' ' ' ' Corte General
R/L Sin rompevirutas  Sin rompevirutas @ Corte Genera

NX2525 MC5005 MC5005 & corte Inestable

INSERTOS DE TORNEADO

K Fundicion ¢ Fundicion nodular ;. : Fcsoo) Ve £ yelocidad de corte
INSERTOS POSITIVOS DE 11° SIN AGUJERO ap : Profundidad de corte
Tipo de corte . 1ra Recomeqdacién
Rompevirutas Grados vec (m/min) f (mm/rev) ap (mm)

F R/L NX2525 145—200 0.06—0.25 0.30—1.50

‘ L Sin rompevirutas MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00

Corte Estable M Sin rompevirutas MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00

F R/L NX2525 145—200 0.06—0.25 0.30—1.50

‘ L Sin rompevirtas ~ MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

Corte General M Sinrompevirutas  MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

F R/L UTi20T 70—105 0.06—0.25 0.30—1.50

# L Sin rompevirutas VP15TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

Corte Inestable M Sin rompevirutas VP15TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

) - io|
La informacion detallada sobre cada %55
grado esta disponible en el sitio web. p EI ; ﬁ_ ] CLASIFICACION > A066 A025
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INSERTOS DE TORNEADO

SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS DE PRECISION

ROMPEVIRUTAS ANGULAR Y PARALELO

LS WAREA DE APLICACION DE LOS ROMPEVIRUTAS
o
(=]
=
z
e T R/L
w E
E FS
5
o

l Avance (mm/rev.) >

BCARACTERISTICAS DEL ROMPEVIRUTAS

Rompevirutas Caracteristicas DE%?G SE%OG T-Ir:liF()EOG VLiFéOG

@ Para terminacion de precision.
@ Pequefio rompevirutas direccional
FS para mejor control de viruta. — —
@ Filo agudo para una buena
terminacion superficial.

@ Terminacion.

@ Rompevirutas direccional para

F el control de la salida de viruta. — —

@ Filo aguda para una buena
terminacion superficial.

@ Rompevirutas paralelos para
corte ligero.

K @ Excelente control de —_ —

virutas para avances bajo y

medio.

@ Rompevirutas en paralelogramo

para corte medio. =
R/L | @ Buen control de la viruta S ——
para avances medios.

A
— |
|

A026



ROMPEVIRUTAS ANGULAR Y PARALELO

M Para el torneado de piezas pequeias de alta precision HPara el torneado general

l’

BCARACTERISTICAS DEL ROMPEVIRUTAS

S

Rompevirutas

Caracteristicas

Tipo
CCET

Tipo
CCGT

Tipo
DCET

Tipo
DCGT

Tipo
VBET

SRF

@ Rompevirutas direccional
para el corte medio, ideal
para tornos automaticos.

@ Inserto disefiado para menor resistencia
al corte y mejor control de viruta.

SR

@ Rompevirutas direccional
para el corte medio, ideal
para tornos automaticos.

@ Inserto disefiado para menor resistencia
al corte y mejor control de viruta.

SS

@ El rompeviruta en paralelo
es ideal para corte ligero
en centros de mecanizado.

@ Excelente control de viruta
a bajo avance.

SN

@ E| rompeviruta en paralelo es
ideal para corte en general
en centros de mecanizado.

@ Excelente control de viruta
en avances bajo y medio.

£
o

IR R

&
v -
5

Rompevirutas

Caracteristicas

Tipo

Tipo
CCGH/CCGT CPGT

Tipo
DCGT

Tipo
TPGH

Tipo
TCGT

Tipo
VBGT/VCGT

Tipo
WCGT

Tipo
WPGT

FS

@ Terminacion de precision.

@ Pequefia amplitud del rompevirutas
para mejor control de la viruta.

@ Filo agudo para buena
terminacion superficial.

a

@ Terminacion.

@ Rompevirutas direccional para
el control de la salida de viruta.

@ Filo agudo para buena
terminacion superficial.

é

R/L

@ Rompevirutas direccional
para corte ligero.

@ Buen control de viruta con
avances bajo y medio.

Estandar

@ Para corte ligero.
@ Buen control de la viruta
con avances bajo y medio.

INSERTOS DE TORNEADO
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INSERTOS DE TORNEADO

WIPER

; A i iner? . - .
¢Qué es un inserto Wiper? @ Mejora la superficie de rugosidad
« El Wiper esta situado directamente entre el radio de la Bajo las mismas condiciones de mecanizado, a comparacion con los rompevirutas
punta y el filo de corte. convencionales, pero aumentando el avance, la superficie mecanizada puede ser mejorada.
- En comparacion con el rompe- Wi @ Mejora la eficiencia
virutas convencional, la superficie Iper La alta velocidad de corte no reduce el tiempo de mecanizado Unicamente.
de terminacion no se deteriora Permite también combinar desbaste con terminacion.
cuando duplicamos el avance. @ Aumenta la vida util de la herramienta

« El mecanizando a alto avance Cuando realizamos un cambio en las condiciones a alto avance, el tiempo requerido
; i ; para mecanizar una pieza disminuye. Asi se pueden mecanizar mas piezas con
mejora la eficiencia en el corte. cada inserto. Ademas el alto avance previene la rozadura, retrasando el desgaste y

aumentando la vida util del inserto

@ Mejora el control de viruta
En condiciones de alto avance, las virutas generadas son mas gruesas y producen
dafios en la herramienta.

Terinacin supefca B Wiper + mecanizado a alto avance
- qual rugosida =
Inserto Wiper superficl Placa estandar - Reduce el tiempo de mecanizado (por pieza)
+ —_— + « Aumenta el nimero de piezas (por periodo)
Alto avance (Hemos doblado el avance.) Ato avance (Hemos doblado el avance,) « Mejora el control de virutas
*Por favor utilizar insertos wiper para el mecanizado a alto avance. Il Wiper + mecanizado en avances convencionales
40 <Condigdes de Corte> « Elimina el paso de terminacién por el de desbastely terminacién juntos
_ Inserto estandar Material : AISI 1045 (Separa los pasos de desbaste y terminacion = Mecanizado con un solo paso)
jg 30 [ Inserto : CNMG120408-
5 Vel. de Corte=200m/min
SE - Prof. de Corte=1.5mm
23 20 [~ g e e Avango=0.2-0.6mm/rot
q"‘, E Torneamento externo
g 0 Com refrigeragao « Reduccion de costos
= « Aumento de productividad

0g 02 0.4 0.6 0.8 - Evita la parada de linea
)

Avance f (mm/rev.

<Ej.>La aspereza superficial no se ha modificado <Reduccion de costos>
cuando dupllcamos el avance (0.3—0.6)

Hl Calculo estimado de rugosidade da superficie acabada quando se utiliza o inserto alisador

o
Los efectos del Wiper en mecanizado l Rz(W)=Rzx0.5
exterior, interior y frontal. S Rz(W)=Aspereza superficial luego de
sea mayor utilizar un inserto Wiper.
a5°. Rz : Aspereza superficial bajo

condiciones convencionales.
(Cuando utilizamos un inserto estandar)
Uso efectivo del Wiper

= |Jso no efectivo del Wiper

' *Na usinagem com o raio R ou angulo maior
, que 5°, arugosidade superficial sera [
| equwalente a usinagem com inserto |
' _standard. |

B No es necesario prestar una especial atencion cuando se utilizan los tipos CNMG ¢« WNMG « CCMT.

@Sin restriccion en la herramienta
La herramienta estandar puede utilizarse
como ésta.

(*Para doble fijacion, alta rigidez, se

M No se necesitan ajustes en
el programa de mecanizado

Para el programa de mecanizado
convencional, pueden utilizarse.

Angulo de
corte de la punta

recomienda esta herramienta.)  Angulo de (Los tipos CNMG * WNMG « CCMT
corte de la punta T basados en la No se
Sln El inserto CNMG puede norma ISO/ANSI -t
triccio también utilizarse como estandar.) necesita
restriccion wiper con 100° de éngulo. ajuste

M Es necesario prestar especial atencion cuando se utilizan los tipos DNMX « TNMX, debido a la geometria especial de la cara superior.

@®Restriccion en la herramienta @ Es necesario el ajuste del

Al utilizar una herramienta con el angulo de corte de 93° se mejora la eficiencia del Wiper. programa de mecanizado /‘_J/ W £
Una herramienta con angulo de corte de 91° puede mejorar el margen de eficiencia con Si mecanizando se producen algunas \
el Wiper (ver figura de abajo), por

e e Ex):Aspereza superficial tedrica cuando fallas, por favor modificar el
consiguiente, no hay eficiencia con otros )umf’zamose“}Nwaom_MW P X
. o QM° o = : programa de mecanizado.
angulos de corte (60°, 90°, 107°etc.). 3 _ rem—VITICED] )
£¢E MW (91°) (Los tipos DNMX « TNMX no
La geometria del agujero de los insertos DNMX y e330| = estan basados en la norma
TNMX son los mismos que en los DNMG y TNMG. 28 — eR:tglr?dg? punta ISO/ANSI. Por favor para esta Ratqiodde punta
La"X" representa la geometria especial del angulo del inserto. © o 20 : S oyina cia estanaar Radio de
; S8 referencia ver pagina siguiente.) e Waper
Angulo de 56 /
93° corte de la punta 22 10
<, Ajuste
(Especificar) 01 02 03 04 05 06 necesario

Avance f(mm/rev.) <Breve estructura de los puntos del inserto>



BAjuste del programa para mecanizar los tipos DNMX « TNMX

Proceso Basico) Ajustar hacia el Eje X y el Eje Z Ajuste hacia el eje Z
Ajustar la diferencia entre el inserto estandar y el eje Xy Z.
Inserto estandar

Ajuste hacia el eje X

Inserto estandar Tipo
DNMX, TNMX (Nao t&o proximo ao raio R)

- 0.01mm
7 Tipo
DNMX, TNMX

Angulo del radio 0.4,0.8: 0.04 mm
Angulo del radio 12 : 0.05 mm

INSERTOS DE TORNEADO

A) Ajuste de la conicidad *Es necesario mantener una conicidad correcta.
Ajuste del angulo de desprendimiento hacia la linea normal.

Geometria programada

com ajuste

Nota1) Ajuste hacia la derecha el angulo de la linea normal cuando la parte donde se \
ajuste el valor es menor que (8 =60°—70°), no esta mecanizado completamente. \

6°(— N

La geometria de 9°( +)

mecanizado actual

Clasificacion
Angulo del Angulo cénico 6
radio 25—15| -10 -5 (] 5 10 15 | 20—35| 40 45 50 55 |60—65| 70 |75—85| 90
1.2 0.04 | 0.03 | 0.01 ()} 0.02 | 003 | 004 | 005 | 004 | 004 | 002 | 001 | -0.01 0 0.01 0
0.8 0.03 | 0.02 | 0.01 0 001 | 002 | 003 | 004 | 003 | 003 | 0.02 0 -0.01 0 0.01 0
0.4 0.02 | 001 | 0.01 0 0.01 | 001 | 002 | 002 | 002 | 001 | 0.01 0 -0.01 | -0.01 0 0

Valores) +valor : Ajuste del angulo de desprendimiento, -valor : ajuste del angulo en plunge (mm)

B) Ajuste del éngulo R *Es necesario mantener un radio de punta correcto.
El ajuste del diametro de trabajo es el mismo que el angulo para prevenir el sobretamario.

Ajuste del valor del radio de trabajo Ej) En caso de mecanizar una pieza de angulo de radio R2.0 cuando mecanizamos con un inserto con punta con R 1.2.
= Radio de trabajo R + la cantidad ajustada Programa ajustado
*No se ajusta en este caso el radio de la punta requerido. a la geometria
Radio de punta del El valor ajustado al
inserto radio de la pieza

Angulo del radio 0.4 9 Radio de pieza+0.05(mm)

'
1
1
1
1
1
1
1

J

Angulo del radio 0.8 - Radio de pieza+0.11(mm) =2.0 +0.14

Radio de pieza  Condiciones ajustadas

Angulo del radio 1.2 Radio de pieza+0.14(mm)

La geometria de
mecanizado real

Al corregir el radio de punta:
, s . No es necesario ajustar el programa de mecanizado, sin embargo, pueden ocurrir errores en el proceso de mecanizado entre max.
El método facil y correcto 0.03mm debido al valor de correccion por aproximacion.

Correccion del radio de punta Introduzca el nimero de correcciéon de cada radio de punta.

El valor corregido del radio de punta Ej.) En caso de mecanizar una pieza de angulo de radio R 2.0 cuando
= aproximacion mecanizamos con un inserto de radio de punta R 1.2
*No se necesita ajustar el programa en este caso.

Radio de punta El valor corregido del radio
del inserto de punta = aproximacion

Angulo del radio 042 R0.36(mm)
Angulo del radio 082 R0.76(mm)
Angulo del radio 1.2 R1.16(mm)

Nota 1) El valor de correccion es el mismo para ambos insertos DNMX y TNMX. Distinguir entre ellos cuando nos referimos al radio de punta.
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GRADOS PARA TORNEADO

@GRADOS DE INSERTOS PARA TORNEADO
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AREA DE APLICACION EN TORNEADO

Velocidad de corte (m/min)

Velocidad de corte (m/min)

P ACERO

1 1
lﬁerqt y cermet recubierto
400

300

MC61 15\ Carburo recubierto por CVD ¢ PVD

Iy

NX2525 “.MC6125
200 | |NX3035 °

MS6015 .

100

-

Metal duro

0 0.2 0.4 0.6

Avance (mm/rev.)

0.8

K FUNDICION
500 -
i\ ' CBN sinterizado |
: T |.CBNsdlido
: : MBS140
BC5110 .
400 { MB710 :
MB730 :
MB41207
300 17 /MC5005
Cermet y cermet recubierto
Carburo recubierto por CVD+PVD
VP25N © MC5015
200 NX2525'-I N
="\ 1T~ VP1ORT
""" ’ " VP15TF
100 HTiO5T

-~
-~

HTi10

Metal duro

0 0.2 0.4 0.6

Avance (mm/rev.)

La informacién detallada sobre cada
grado esta disponible en el sitio web. p

0.8

Velocidad de corte (m/min)

Velocidad de corte (m/min)

300

200

100

800

600

400

200

ACERO INOXIDABLE

MS7025  MP7035
MSQOZS\_/’): Metal duro

Carburo recubierto por CVD « PVD

Ti20T

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

Avance (mm/rev.)

N

MATERIALES NO FERROSOS

MD220
Diamante sinterizado

Metal duro

/

HTi10

0.1 0.2 0.3 0.4

Avance (mm/rev.)

INSERTOS DE TORNEADO
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INSERTOS DE TORNEADO H

Velocidad de corte (m/min)

A032

INSERTOS DE TORNEADO

AREA DE APLICACION EN TORNEADO

@®Recomendamos que, con respecto al grado del inserto, tenga en cuenta la velocidad de corte y

las condiciones segun el material de la pieza a mecanizar.

Velocidad de corte (m/min)

Velocidad de corte (m/min)

440

400

300

200

100

300

200

100

1500

1000

500

P ACO (Usinagem média a desbaste)

MC6115
MC6125

fffffffffffff ro-----------1 MC6035

® ¢ =

Condiciones de corte

M ACERO INOXIDABLE

MC7015

,,,,,,,,,,,,,,

@ ¢ &

Condiciones de corte

K FUNDICION (CBN)

MB4120
MB730

BC5110
MB710 |

Condiciones de corte

Velocidad de corte (m/min)

Velocidad de corte (m/min)

400

300

200

100

500

400

300

200

100

P ACERO (Terminacién)

MP3025

NX3035

® ¢ 3

Condiciones de corte

K FUNDICION

MC5015

NX2525 | VP15TF

® ¢ 32

Condiciones de corte



Velocidad de corte (m/min)

Velocidad de corte (m/min)

Velocidad de corte (m/min)

600

400

200

200

150

100

50

400

300

200

100

N MATERIALES NO FERROSOS

HTi10
® ¢ $
Condiciones de corte
S | ALEACIONES CON TRAT. TERMICO
~Mp90OS | ]
,,,,,,,,,,,,, o
® ¢ &
Condiciones de corte
H MATERIALES ENDURECIDOS (CBN)
'BC8210 | | -]
BC8220
BC8120
S ECETT0 . BC8130
BC8105

Condiciones de corte

Velocidad de corte (m/min)

Velocidad de corte (m/min)

B CONDICIONES DE CORTE

. Corte Estable

Corte continuo

Profundidad de corte constante
Pre-mecanizado

Buena sujecion

c Corte General

# Corte Inestable

1500

1000

500

100

75

50

25

Corte muy interrumpido
Profundidad de corte irregular
Sujecion pobre

N MATERIALES NO FERROSOS (PCD)

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

Condiciones de corte

&

S ALEACIONES DE TITANIO

MT9005 |
RT9005 |

Condiciones de corte

La informacion detallada sobre cada
grado esta disponible en el sitio web. p

INSERTOS DE TORNEADO
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INSERTOS DE TORNEADO

METAL DURO RECUBIERTO (CVD)

@®Una estructura fibrosa y tenaz mejora la resistencia al desgaste y a la rotura.
@ Cubre un amplio rango de aplicacion; por ello, se reduce el niUmero de herramientas requerido.

B SELECCION ESTANDAR

(o]
a
<
i  @TORNEADO
4
[e] I .
~ ] Condicdes Velocidad de corte A Sy
uQJ Material B e Grado recomendado recomendada (m/min) ISO Area de aplicacion
§ Continuo| E‘
r = 340 0
w Corte | " MCE115 (215 — 480) 10— & ¥
F4 Continuo 7 o )
330 20— = g
NEW 4 (=]
Acero NEW MC6125 (210 — 465) P g Q
30 — 2
Corte 7 I':Ia‘ E §
Interrumpido 180 40 O ©—
MC6035 (115 — 260) | o |z
Interrumpido = 2
Continuo|
220
Corte MC7015 (155 — 285) 10+ 8
Continuo § =2 g
204\ &
M| Acero Inoxidabl MC7025 180 1 & Q
cero Inoxidable (140 — 220) M 5 g
30 ~
qute i g 0
Contlnuo. e 130 40 2
Interrumpido USs735 (75— 185) »
Interrumpid07 >
Continuo| g
Corte 260 -] n
Continuo MC5005 (165 — 365) 10 8 T /o
- =
K Fundicion 20 = 8 ":’
Fundicion nodular K = s
Corte 240
Interrumpido MC5015 (150 — 335) 30
Interrumpid07
Continuo| g
§| Aleaciones |Corte Continuo 70 | [ &
con trat. térmico |e Interrumpido US905 (45 —95) S 5 n
Interrumpido =

Aumento drastico de la estabilidad y la resistencia al desgaste gracias al uso de la
tecnologia mejorada de orientacion de los cristales y adherencia del recubrimiento.

MC6115

Il Tecnologia de Supernanotextura

Capa Exterior El color dorado ayuda a identificar i
facilmente el uso del filo. La Tecnologia estandar de Nano-Textura se ha
mejorado y desarrollado para convertirse en un
estandar lider de la industria para el crecimiento de
" E)apa de ) ) cristales de los recubrimientos de Al203. Esta
Super” Nano-Textura Excelente resistencia al Tecnologia de Super nano-textura aumenta la vida
Al203 desgaste, especialmente a (il y resistencia al desgaste gracias al proceso de
altas temperaturas. crecimiento de cristales finos y densos.
Super TOUGH-Grip Fuerte adherencia entre las
capas de recubrimiento resistentes. H Super TOUGH-Grip
Capa de TiCN Granular Fina Recubrimiento de alta resistencia al desgaste. La capa de Super TOUGH:-

Grip tiene granos de cristal mas
finos que mejoran la fuerza de
adherencia entre las capas de
recubrimiento.

A034



B CARACTERISTICAS DE LOS GRADOS 9
<
Sustrato Capa de recibrimiento %
Material Grados L ?5
Dureza (HRA) Composicion Espesor =
w
—_ [=)
NEw MC6115 90.8 Compuesto de TiCN-AI203-Ti Grueso 8
|—
NEW MC6125 90.0 Compuesto de TICN-AI203-Ti Grueso i
»n
P Acero UE6020 90.0 Compuesto de TiCN-AI203-Ti Grueso 2
MC6035 89.5 TiCN-AI203 Grueso
UH6400 89.5 Compuesto de TiCN-AI203-Ti Grueso
MC7015 90.7 TiCN-AI203-TiN Delgado
US7020 90.5 TiCN-AI203-TiN Delgado
M | Acero Inoxidable
MC7025 89.4 TiCN-AI203-TiN Delgado
Us735 89.0 Compuesto de Ti Delgado
L MC5005 91.0 TiCN-AI203 Grueso
Fyrldlcmn
| undicion nodular MC5015 91.0 TICN-AI203 Grueso
Acero fundido ]
resistente al calor MH515 91.0 TiCN-AI203 Grueso
Aleaciones i i
con trat. térmico Us9os5 92.2 TiCN-AI203-TiN Delgado

Nota 1) La dureza muestra el valor representativo del sustrato.

Reduciendo el efecto de la fractura severa

Las grietas que se producen durante el mecanizado inestable
se evitan debido a la relajacion de la tension de traccion en el
recubrimiento. La serie MC6100 tiene una reduccion del 80%
en la tension de traccion del recubrimiento en comparacion
con los insertos CVD convencionales.

MC6125

Tension de impacto cuando se interrumpe el corte Las grietas se generan en la
superficie de los recubrimientos
durante el mecanizado. Se propagan

Tension de 8 favés del rg:cubrimiento hacig el

traccion  Sustrato, debido a la gran tension de
traccion que existe en la estructura
del recubrimiento. Esto crea una de
|as principales causas de la rotura
repentina de los insertos.

* El color dorado ayuda a identificar facimente el uso del filo.

- Consigue una excelente
resistencia al desgaste

- Excelente resistencia al desgaste,
especialmente a altas temperaturas.

Tension de
traccion

* Fuerte adherencia
entre las capas de ;
recubrimiento resistentes. Insertos CVD convencionales

Relajacion de
la Tension de
Traccion

Tension de impacto cuando se interrumpe el corte
+ Recubrimiento de alta resistencia
al desgaste.
. La serie MC6100 tiene un
Tension de iy ge tension mucho menor
traccion o
que los recubrimientos CVD
convencionales, debido al
tratamiento de la superficie.
Esto divide la fuerza de

. los impactos durante el
Serie MC6100 mecanizado y protege de las

. ” &) Ho|
La informacion detallada sobre cada %ﬁf fracturas repentinas
rado esta disponible en el sitio web. Bt :
g p > % Eﬁ. A035
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INSERTOS DE TORNEADO

METAL DURO RECUBIERTO (PVD)

@EI recubrimiento por PVD prolonga la vida util del inserto.
@ Recubrir insertos con filo vivo es posible sin suavizar o cambiar la calidad del sustrato.

A
(o]
a
<
z " ]
o Bl SELECCION ESTANDAR
-
w  @TORNEADO
»
o : Velocidad de corte i .
E Material Grado recomendado recomendado(m/min) ISO Area de aplicacion
7]
z Continual
120 10
VP10RT (100 = 150) ] /E L
20 oy 3
P Acero g \g g E‘g‘ /E
{
i it
VP15TF (50 — 150) 40
Interrumpido |
Continuo)
120
VP10RT (100 — 150) 10 /,_
b e
20 s lHRlzg-———
. 100 e Flo | fu
M| Acero Inoxidable VP15TF (80 — 135) 8 \; ‘ s (o [E
%0 &2 —
i g s
120 40 =]
MP7035 '€ L
(85—155) Interrumpido’| (E
120 Continuo
VP10RT (100 — 150) 10— /E
K Fundicién 20 E o
VP15TF 120 30 \> /l‘;
(100 — 150) =
Interrumpido | >
80 Continuol 8l /&
MP9005 (50 — 110) A 10 S 2 {g E
_ -9 o (=]
Aleaciones 60 = \>\2\¢ v [Zw| [
S| con trat. térmico MP9015 (35 —85) 2 j \=[\> § z‘§ 5
[ ol\la
30 y 30 = =\>
MP9025 (25 —45) Interrumpido’ !

Placas de torneado ISO para materiales de dificil corte

MP9005/MP9015/MP9025 _

e —Tecnologia de

recubrimiento de una sola
capa de Al-(ALTi)N

O Sustrato de carburo especial

Grados ISO Grados Concepto Aplicacion
S01 MP9005 Grado 6ptimo orientado a mejorar la resistencia al desgaste Ac ;_ti)%an? é’r?ts»ois:t%nstﬁ;gg rgarlr? é dia
S10 MP9015 Primera recomendacién para aplicaciones generales UI;iiggZ;?nSirﬁggitgs- gc;:t?zlaost[e
S30 MP9025 Previene dafios graves para mayor estabilidad Ilr_]it%?rsugecsi(i')sr:e.nct:eos rt?“fjglgg
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CERMET

@ La estructura de aleacion optimizada y el ligante de aleacion especial mejoran la resistencia tanto al
desgaste como a la fractura.

@ Cubre un amplio campo de aplicacion; por ello, se reduce el nimero de herramientas requerido.

@®NX3035 para mecanizado humedo.

. o
@ NX2525 para mecanizado en seco. 2
i
. . z
ESELECCION ESTANDAR g
=
@TORNEADO g
»n
. Condicdes Velocidad de corte i S o
Material g Grado recomendado recomendado (m/min) 1ISO Area de aplicacion 5
»n
Continuo z
Corte 230 )
Continuo NX2525 (175 —300) 10
Q
P Acero P ] - 0
20 X or]
Corte 220 2 o
Interrumpido NX3035 (170 — 285) | 3]
Interrumpido z
Continuo
10
. Corte 100 | &
M Acero Inoxidable Continuo NX2525 (65— 135) M 3
20 X
4
Interrumpido
Continuo
10
Fundicion L 170 i 3
= Fundicion nodular Terminacion NX2525 (130 —210) K R
20 X
4
Interrumpido

B CARACTERISTICAS DE LOS GRADOS

Grados Dureza (HRA)
NX2525 92.2
NX3035 91.5

Nota 1) La dureza muestra el valor representativo del sustrato.

La informacién detallada sobre cada %‘ﬁm
rado esta disponible en el sitio web. EnBi ik
9 g > i A037
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INSERTOS DE TORNEADO

CERMET RECUBIERTO

@EI| cermet recubierto (recubrimiento por PVD) posee una resistencia al desgaste y a la fractura
superiores y, por lo tanto, logra un mecanizado estable.

A
(o]
a
<
z . ,
o ESELECCION ESTANDAR
-
w  @TORNEADO
17
o ] Condigoes Velocidad de corte A A
'—
5 Material g Grado recomendado recomendado (m/min) ISO Area de aplicacion
n
z Continuo|
Corte VP25N 270 10— = =
Continuo AP25N (200 — 345) o i
o o I
P Acero P 20— > g N z
(=)
7 I )
Corte 250 o T
Interrumpido MP3025 (180 — 330) 30 | = S
Interrumpido |
Continuo|
Fundicio VP25N 190 107 s s
undicion L |
K Fundicion nodular| Teminacion AP25N (155 — 225) K N &
20— > <
Interrumpido |

Eficaz para la produccion de piezas pequeiias.

Recubrimiento compuesto Ti -PVD
M P3025 que proporciona excelente resistencia
al desgaste y adhesiéon de material.
El cermet recubierto

PVD MP3025, debido

a la mejorada fuerza

de adhesion de la capa
fina del recubrimiento
con el sustrato

especial recientemente
desarrollado, mejora la
vida util de la herramienta
y ofrece una excelente
terminacion superficial.

La superficie de sustrato proporciona una
resistencia excelente ante la adhesion de
material en el recubrimiento.

;¥

Sustrato con mayor resistencia a
la fractura y choques térmico.

J L \.\"\

1
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METAL DURO

@EI grado UTi es ideal para acero y fundicion. El HTi es recomendable para materiales no ferrosos y
no metalicos y fundicion.

BMSELECCION ESTANDAR

@TORNEADO
. Velocidad de corte i vy}
Material Grado recomendado recomendado (m/min) ISO Area de aplicacion
Continuo|
10
. 110 |
P Acero UTi20T (90 — 130) P 20
] S
30 i
Interrumpido | 5
Continuo|
10
. . 100 |
M| Acero Inoxidable UTi20T (80 — 115) M 20
| S
30 I
Interrumpido | l:->
[
Continuo S
- 120 . (=1
HTi0O5T - =
(80 — 165) 10 x o
100 1 2
K Fundicion HTi10 (75— 135) K 20 E T
| =
UTi20T 80 %0 5[
i |
(60 —110) Interrumpido
Continuo|
500 10 (=]
N | Materiales no ferrosos HTi10 (300 — 700) N 7 =
20 -
Interrumpido |
MT9005 50 Continuo| § g
Aleaciones RT9005 (35—80) 10— & & e— 8
S| con trat. térmico S - E E 8 8
Aleacién de Titanio MT9015 60 20 E - E
RT9010 (35—85) Interrumpido’
BECOMPONENTE PRINCIPAL Y APLICACION
I1ISO Componente principal Caracteristicas Material
WC-TiC-TaC-Co Resistencia a la deformacion por calor. | Acero al carbono, acero aleado, acero inoxidable y fundicién
K N WC-Co Alta rigidez y resistencia al desgaste. |Fundicion y Materiales no ferrosos
S WC-Co Resistencia elevada al calor y al desgaste. | Aleaciones con trat. térmico, Aleacion de Titanio

B CARACTERISTICAS DE LOS GRADOS

ISO Grados Dureza (HRA)
P UTi20T 90.5
HTiO5T 92.5
K HTi10 92.0
s MT9005/RT9005 92.2
MT9015/RT9010 91.8

Nota 1) La dureza muestra el valor representativo del sustrato.

La informacién detallada sobre cada
grado esta disponible en el sitio web. p

INSERTOS DE TORNEADO
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INSERTOS DE TORNEADO

METAL DURO DE MICROGRANO
(HERRAMIENTAS DE METAL DURO)

@ Comparado ao metal duro convencional, o microgréo possui maior resisténcia ao desgaste e maior

tenacidade.
o
a
<
w
=z
74
[e]
[
w
a
7]
o
o
”g’ ESELECCION ESTANDAR
Herramienta de corte Grado recomendado Material
SF10
Broca miniatura PCB MF10 No ferrosos
MF20

Brocas integrales de metal duro
Insertos de TF15 Acero * Fundicion
torneado y fresado

HTi10
Fresa integral TF15 Acero « Fundicion
MF10
Quemadores TF15
Escariadores MF20 Acero * Fundicion, etc.
Machos MF30

B CARACTERISTICAS DE LOS GRADOS

Grados Caracteristicas de los grados * 1SO Resistencia | Resistencia | Resistencia
Dureza (HRA) T.R.S (GPa) al desgaste alarotura |ala corrosion
HTi10 92.0 3.2 K10
TF15 91.0 4.0 K20 © O ©)
SF10 92.7 3.8 K01 ©) O ©)
MF10 93.0 4.0 K01 ©) ©) ©)
MF20 92.0 4.4 K10 O © ©)
MF30 90.7 4.3 K20 O (@) (@]

* Después de HIP
Nota 1) La dureza muestra el valor representativo del sustrato.

A040



A041



INSERTOS DE TORNEADO

CLASIFICACION

INSERTOS NEGATIVOS CON AGUJERO

A

c|lm
O | © N
SHRE ombre e :
8 S| S| imagen del Caracteristicas ClEEmEE CE |
< HE rompevirutas seccion transversa
L <&
S Punt
. .. . .. unta
=4 - Primera recomendacién para temrinacién en Ace“ja' carbono, Acero aleado zoow
u acero al carbono y acero aleado 23
8 Controla la obstruccion de las virutas durante el corte de avance alto y evita que <2 F
= las virutas de los materiales de trabajo blandos se desplacen sobre sus superficies. &4 20°%
E ] El @ngulo de inclinacion alto suprime la vibracion y la deformacion en 0701 03 05
2 _ el procesamiento de material de trabajo de baja rigidez. f (mmirev) CNMG120408-FP
. 2 . .. Punta
- Primera recomendacion para temrinacién en Aceroal carbono, Acero aleado |
acero al carbono y acero aleado = 8
P - Control de viruta, incluso a escasa profundidad de corte. E2
s b e 12° Flanco
7 07701020304
f (mmirev) CNMG120408-FH
. . . .z . i o Punta
Rompevirutas alternativo para terminacién acero ligero AC?“’ ligero 16 ﬁ\ﬁ
Control de viruta, incluso a escasa profundidad de corte. € )
Filo con gran desprendimiento para mejor resultado. i Flanco
S ~ 8°4;'\ﬁ
0010203 04
f(mmirev) CNMG120408-FS
. z . L. . i Punta
< Primera recomendacién para terminacion en acero ligero A°§r° ligero 15°;>’\/—ﬁ
'g Control eficaz de las virutas adhesivas. T )
Ideal para terminacion en acero ligero. 3
= P inact '9 Q +~_0.2 mm Flanco
IS ®© [ 15
A
2 070102 03 04
f(mm/rev) CNMG120408-FY
. . i ifici o Punta
Rompevirutas alternativo para el acabado de Materiales de dificil corte 14
materiales dificiles de cortar = 3
Ideal para aleaciones altamente resistentes y aleaciones de titanio. E£2
El filo agudo realiza una buena terminacién superficial. &1 9° Flanco
El filo curvo permite un despeje fluido de virutas. 0 01020304
f(mmirev) CNGG120404-FJ
Terminacién de precisién Acero al carbono, Acero aleado
3 Flanco
Un rompevirutas estrecho con buen control de viruta. £ 5
El filo agudo realiza una buena terminacién superficial. g_ 14
S
[
001020304
f(mmrev) TNGG160404R-FS
. .. Acero al carbono, Acero aleado
Terminacién . Flanco
El rompevirutas controla el flujo de virutas. E
) . L . 2 o
El filo agudo realiza una buena terminacién superficial. e 14 J>’\/—
© 1
[
0701020304
f (mmirev) TNGG160404R-F
. .. . 0.1 Punta
Primera recomendacion para corte ligero en Acero a'farb"”"'Acem aleado fom
acero al carbono y acero aleado <3
Mayor control de virutas en corte ligero. E, Flanco
° El filo curvo permite un despeje fluido de virutas. SR R ]* 11°M
o 0701 03 05
_3, f(mm/rev) CNMG120408-LP
2 . L. . i o . Punta
£ Primera recomendacion para corte ligero en Acero Inoxidable 150, 0-50 mm
o acero inoxidable =3
El control de la viruta es estable en la gama de corte ligero. i 2 20° Flanco
El rompevirutas con un angulo de inclinacion elevado proporcionaun & 1 ]
control excelente de rebabas. 0701 03 05

f (mmirev) CNMG120408-LM
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Romboidal 80° | Romboidal 55° | Cuadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35° Trigén 80° Redondo Nombre de
/\ rompevirutas 8
y
(o] o] A o7 B
o
CNMG_FP DNMG_FP SNMG_FP TNMG_FP VNMG_FP | WNMG_FP - o
= T : P &
- 1] P %)
i) e :
— [ &
© A081 © A089 © A095 © A102 © A106 ~— 2
DNMG_FH SNMG_FH TNMG_FH VNMG_FH | WNMG_FH -
© A074 © A081 © A089 © A095 © A102 © A106
CNMG_FS DNMG_FS SNMG_FS TNMG_FS VNMG_FS WNMG_FS -
© A074 © A081 © A089 © A095 © A102 © A106 I\/_
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A044

0701 03 05

c|.©
O | © N
S ombre e i
o =
S 5|§| megenca Caracteristicas section raneversa
= S| 2| rompevirutas
2 <|F
4
e Primera recomendacion para cortes ligeros en Fundicion Flanco
w fundicion. e [ 1]
o ) " N ! €3 ——— 15°0.15 mm
[7:) Filo positivo y estrecho provee baja resistencia al corte y Eo— —
E excelente terminacion. g, —H
x T 6°
W
7]
z

f (mmirev) CNMG120408-LK
Primera recomendacion para corte ligero en Aleaciones Con Trat. Témico ~ 20°<._0:4mm  Punta
materiales de dificil corte 4
Alternativa de rompevirutas para corte ligero en ES

. . =2 o

acero inoxidable g’ 200 06mm. ppoco
Mejor evacuacion de virutas para profundidades de corte inferiores =1
al angulo R 0 01 03 05

f(mmirev) CNMG120408-LS

Ompevirutas alternativo para corte ligero en

Acero al carbono, Acero aleado
4

1 5°W

acero al carbono y acero aleado 23
Puede ser utilizado para baja profundidad de corte y alto avance. Ey 0.2
. . ; . . o 15° -£MM Flanco
El filo curvo permite un despeje fluido de viruta. @ 1 w

Recomendado para piezas de dureza entre 160—250HB.

T T
0701 03 05
f (mm/rev)

CNMG120408-SH

Rompevirutas alternativo para corte ligero en

Acero al carbono, Acero aleado
4

25° .3mm Punta
10°

0 01 03 05
f (mm/rev)

acero al carbono y acero aleado =3
M Mayor control de virutas y escasas profundidades de corte. E,E’_ 2 2507~0.34mm Flanco
Filo ondulado ideal para copiado y torneado posterior. © 1
Recomendado para piezas de dureza entre 200—300HB. 0 0.1 : 0_‘3 0.5 8
f(mm/rev) CNMG120408-SA
. . o Punta
o Coloque la escobilla para corte ligero de acero al carbono, ~ Acefoalcarbono, Aceroaleado  18° 015 om
o acero de aleacion, acero inoxidable y hierro fundido =3 L[] 7
i En comparacién con los rompevirutas convencionales, el acabado de la £, —{
© - S S - . . o 1g8°/7~0.15 mm Flanco
£ superficie se mantiene incluso si la alimentacion por revolucién se duplica. &1 7o
8 El wiper esta disgﬁadg para au_m_entar la productividad 0 041 03 05
y mejorar la terminacién superficial. f (mmirev) CNMG120408-SW
. .. . i Punta
Primera recomendacién para corte ligero Acfr" ligero 10°M
de acero ligero =3
Control eficaz de las virutas adhesivas. £y Flanco
Ideal para corte ligero en acero ligero. &1 10° 0.2 mm
0 01 03 05
f(mmirev) CNMG120408-SY
. .. . i ifici ° Punta
Primera recomendacién para corte ligero en Materiales de difci corte 13
materiales de dificil corte =3
Ideal para materiales altamente resistentes al calor y aleaciones de titanio. £ o —————
El filo agudo realiza una buena terminacion superficial. &1 9° Flanco
El filo curvo permite un despeje fluido de viruta. 0 01 03 05
Excelente resistencia al desgaste para aplicaciones de corte ligero a medio. f (mmirev) CNMG120408-MJ
; i6 i Materiales de dificil cor 137 Punta
Primera recomendacion para corte ligero en aoriates de diticl corte
materiales de dificil corte =3
Rompevirutas de doble cara £
Rompevirutas de una sola cara (Tipo D, tipo V). 22 Flanco
El filo agudo realiza una buena terminacion superficial. © 1 {_'_I 9°
Ideal para materiales altamente resistentes al calor y aleaciones de titanio. 0701 03 05
G El filo curvo permite un despeje fluido de viruta. f (mmirev) CNGG120408-MJ
. Acero al carbono, Acero aleado
Corte ligero 7 Flanco
Rompevirutas paralelo. €3 0.25 mm
Excelente control de viruta para avance medio. iz 14° T—
@ 1

TNGG160404R-K




Romboidal 80° | Romboidal 55° | Cuadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35° Trigén 80° Redondo Nombre de
rompevirutas o
O O <0~ y 2
L O Figura g
[
CNMG_LK DNMG_LK SNMG_LK TNMG_LK VNMG_LK | WNMG_LK - °
a
L B & o & :
(o]
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i
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T i - . A‘
] e
L= N
a— e
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A

c|lm
21 2| Nombree
(&) = .
8 S| S| imagen del Caracteristicas ClEEmEE CE |
< 2le rompevirutas seccion transversa
L <&
g Punt
. L. . . unta
[ Primera recomendacién para corte medio en Acero al carbono, Acero aleado 15°,&5';'L/_/—
u acero al carbono y acero aleado =4 1
n Ideal para corte medio a ligero. E3[] [ Fl
E La geometria del rompevirutas es ideal para copiado y torneado en retroceso. %f - = 11° 0.2mm "'anco
ﬁ La geometria del filo ofrece un equilibrio éptimo entre afilado y 007 03 o5
resistencia a las roturas. ’ : .
2 f (mm/rev) CNMG120408-MP
Primera recomendacion para corte medio en Acero Inoxidable gop 22m Punta
acero inoxidable _ ; H-
€
La geometria optimizada mediante la tecnologia de andlisis de £.0 1]
simulacion controla la deformacion plastica en el filo lateral y S H — 10° 0.3 m Flanco
garantiza una larga vida util. (1) ] 1]
0.1 0.3 05 0.7
f(mmirev) CNMG120408-MM
Primera recomendacion para corte medio en Fundicion Flanco
fundicion. _: \
£ 15° 0.25
Equilibrio éptimo entre afilado y alta resistencia del filo, E3[ ] mm
S
para un uso general. %1 Ll 30
0701 03 05
f (mmirev) CNMG120408-MK
. .. . i ifici 0.5 mm Punta
Primera recomendacion para el corte medio de Materiales de difci corte
materiales dificiles de cortar. —~2 ‘
Rompevirutas alternativo para el corte medio de é 3
acero inoxidable. a2[] 0.5 mm Flanco
pp
Una gran esquina de rastrillo de dos pasos crea virutas sin apretar ni enredar formas. 007 03 05 15°
Aplicable a MP9005, MP9015, MP9025, MT9015 f (mmirev) CNMG120408-MS
o Rompevirutas alternativo para el corte medio de Acsero Inoxidable 25 . .5 mm Punta
- acero inoxidable y materiales dificiles de cortar =4 L L] 15
= i fi i E3[] ||
< M El filo ofrece un desempefio superior. . = H 250 0.5 mm Flanco
£ La forma plana de la parte superior del rompevirutas ofrece alta @ |
8 resistencia al filo. 0 01 03 05 15°
Aplicable a otros grados que no sean MP9005, MP9015, MP9025, MT9015 f (mmirev) CNMG120408-MS
Rompevirutas alternativo para corte medio en fundicion F”';‘didé"‘ - Flanco
Rompevirutas ideal para un amplio rango de aplicaciones. E 5[] | 15° 0.25 mm
Mantiene una elevada estabilidad en su llanura. »‘2 3HH —
& [
1 [ 11
001030507
f(mmirev) CNMG120408-GK
Otra alternativa de rompevirutas para corte de ligero  Acero Inoxidable 25° 5 mm Punta
a medio en acero inoxidable ~i T 1] 15°)
€
Rompevirutas alternativo respecto a los principales LM y MM. E3[] ]
Excelente resistencia al desgaste para aplicaciones de corte ligero Q2] ,: 25° 05mMM Flanco
a medio. ! 15°
0 01 03 05
f(mmirev) CNMG120408-GM
. . . L. o . Punta
Rompevirutas de asistencia multiple Ace;° a Carb°T°’A°em aleado 22 Q;szsmm\/
6
Ideal para aplicaciones de corte general. 4011
Su llanura positiva mejora la accién de desprendimiento. £33 | | 2 mm
g2 22° . Flanco
1 . &
0 01 03 05
f(mmirev) CNMG120408-MA

Alternativa de rompevirutas para corte medio en Aceéo 2l carbono, Acero dleado 4o ~0.25 mm Punta
acero al carbono y acero aleado 4 ‘

Su llanura logra un filo altamente resistente. =

. . . Q2 | .35 mm Flanco
Buen control de viruta con el compartimiento de virutas adecuado. T T 16"&':‘\/
0701 03 05

f (mmirev) CNMG120408-MH
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A

= @©
21 2| Nombree
ol c :
8 81 & imagen del Caracteristicas seg;iaé?nmt?atﬂgvi?sal
= S| 2| rompevirutas
2 <|F
g Pun
=4 Alternativa de rompevirutas para corte medio en A°95’° al carbono, Acero aleado 450 7-0.23 mm Punta
w acero al carbono y acero aleado ~
a €4
(72} Su llanura logra un filo altamente resistente. E3
[e] . . a2 150 .25 mm Flanco
= La forma plana de la parte superior del rompevirutas ofrece alta © 1
é resistencia al filo. 0701 03 05
z fimmirev) CNMG120408
Coloque la escobilla para corte ligero de acero al Acesm al carbono, Acero aleado  19° ~0.25 mm Punta
carbono, acero de aleado, acero inoxidable y hierro  _; []
fundido £ 3 .
a2 T o .3mm Flanco
El wiper permite duplicar el avance. %? 19
La anchura del rompevirutas previene el bloqueo por virutas. 051 0_‘3 05
f (mmirev) CNMG120408-MW

Acero Inoxidable

Rompevirutas alternativo para corte medio en

S acero inoxidable 2 i
= - Buen equilibrio entre la resistencia del filo y el desprendimiento. E3] 1507-0:16 mm
g & Rompevirutas derecho e izquierdo, unidireccional para el control de %f
° —— la viruta. 0 i
o 0.1 03 05
f (mmirev) TNMG160404R-ES
- Alternativa de rompevirutas para corte medio en Ace;° al carbono, Acero aleado Flanco
acero al carbono y acero aleado 4
Ny Buen equilibrio entre la resistencia del filo y el desprendimiento. E3 14002 mm
Rompevirutas derecho e izquierdo, unidireccional para el control de %f L
e — la viruta. 004 05 05
[ Rompevirutas de precision. ) : ’
B | - P f i) TNMG160404R-2G
Corte Medio Acero al carbono, Acero aleado
5 Flanco
Rompevirutas paralelo. t4 0.25
@ Buen control de viruta bajo avances medios. ig 140222 mm
P— ®©
f (mmirev) TNGG160408R
- Primera recomendacion para corte semipesado en Aceroal caf"‘”‘T'Acem deado 0-33mm Punta
acero al carbono y acero aleado e N
L Para cortes interrumpidos y piezas con cascara. E il
3 .
Excelente equilibrio entre el filo y resistencia. & , ': 0.33mm Flanco
001030507
f(mmirev) CNMG120408-RP
- Primera recomendacion para terminacién en Acfm '”ix‘"j‘ab'e 3o, 032 mm Punta
acero inoxidable un N
o Excelente resistencia a la rotura para corte interrumpido debido al E ]
3 - . . : o 3] N 0.32 mm Flanco
© 6ptimo margen del angulo y a la geometria del honing. © ] e 6°
n
g_: 001030507
'é " f(mmvrev) CNMG120408-RM
® - Primera recomendacién para el corte en bruto de Fundicion Flanco
P hierro fundido 7 |
€ E 5 ] 157 0.35 mm
Q Superficie de asiento y el ancho de filo 3 veces superior que en ET .
o -
los productos convencionales, proporciona un corte estable en el 53 s —
mecanizado interrumpido. 1 11
001030507
f (mmirev) CNMG120408-RK
- Primera recomendaci6n para desbaste en Materiales de dificil corte jgo-0:2mm Punta
materiales de dificil corte T Eﬁmo
Rompevirutas alternativo para el desbastado de ES
aceros inoxidables =30 ) 267 0.2mm Flanco
[
El filo positivo incrementa la resistencia al desgaste, elimina la (1] o ora ol 10°
adhesion de material y la abrasién a baja velocidad de corte. e
Y ! f (mmirev) CNMG120408-RS
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A
SIE=
5 2 Nombre e .
o =
8 8| S| imagen del Caracteristicas - S:?é?nmt?atlﬂgvi?s al
g S| 2| rompevirutas
2 <|F
S Punt
. . unta
=4 - Rompevirutas alternativo para el desbastado de Ace;o a C"“T‘"”“”A“m dleado  go 032 mm
u acero al carbono, acero de aleado y hierro fundido 2 M
8 o Rompevirutas de doble cara. ‘E’_ 3 ] ,z 180 0.32 mm Flanco
= '8 Para cortes interrumpidos. © [
é § Una c':ombinaci.c')n entre el chaflan y el ancho del rompevirutas, (1) 0.1 0"3‘0“5 07
z é permite mecanizar a alto avance. f (mmirev) CNMG120408-GH
] . i ) o ..
n Rompevirutas alternativo para el desbastado de Matf”ales de dificil corte 18 JﬁﬁL\mPﬁ/
] materiales dificiles de cortar T
) . ) . . £
o Excelente egunlbr!o entre el filo y I’a resistencia. Z3H . _0.45mm Flanco
Elevada resistencia en la geometria del filo frontal. © L 18
001030507
f(mmirev) CNMG120408-GJ
Primera recomendacion para corte pesado en Acero al carbono, Acero aleado 23 0.43 mm Punta
acero al carbono y acero aleado o [[]
Abarca el area intermedia del corte pesado. é L uE - 0.52 mm
La resistencia del filo y el chaflan dan un equilibrio o 6[1] 21° Flanco
entre resistencia y desprendimiento. ® o, TTT]
Llanura variable con un rompevirutas para buen control de la viruta. 00206 1.0 1.4
f (mmirev) CNMM190616-HX
Rompevirutas alternativo para corte pesado en Acero ligero
inoxidable _ z . u
Alternativa de rompevirutas para corte pesado en E, 150 0.34 mm
acero al carbono y acero aleado s, T Dﬁi
[
Baja resistencia debido a terreno estrecho y plano. 0 } } }
; : ; 0103 0.5 0.7
Consigue una gran capacidad para romper astillas. f (mmirev) CNMM190616-HL
Alternativa de rompevirutas para corte pesado en Acero al carbono, Acero aleado
acero al carbono y acero aleado 14
High cutting edge strength. E10 T . 0.58 mm
Excellent chip discharge even with high feed and high depth of cut. o 6 L 20
2 1
S 2 11
© 0206101418
a f(mmirev) CNMM250924-HR
o
] . . o
£ Alternativa de rompevirutas para corte pesado en Aceroal Ca’b°”‘°v‘A‘°e“’ deado 20 0.6 mm Punta
3 acero al carbono y acero aleado =10
Rompevirutas de una sola cara. E 6 L . Flanco
Abarca el area superior de corte pesado. g 20 .0.68 mm
Amplia parte ancha y chaflan que ofrece gran resistencia del filo. 3 0206 1.0 14
Un amplio rompevirutas previene el bloqueo de las virutas. f (mmirev) SNMM190616-HV
Alternativa de rompevirutas para corte pesado en Acero ”ge‘“" ‘ 22 [ 04z mm Punta
acero al carbono y acero aleado 10 1 6
Abarca el extremo inferior de la region de corte pesado. g 6 N (] 290 0.42mm Flanco
Baja resistencia al corte gracias al margen positivo y filo curvo. o [
Protuberancia en lagrima que mejora el control de viruta sin 2 L] 6°
aumentar la resistencia al corte. R
f (mmirev) CNMM190616-HZ
- Alternativa de rompevirutas para corte pesado en Acero ligero
acero al carbono y acero aleado y acero inoxidable 1“4 m
¥y El terreno plano proporciona un equilibrio excepcional entre la é 0 A 16° 0.32 mm
resistencia del filo de corte y la exactitud. o 8 T DFR
® 2 TTT
002061014 18
f (mmirev) CNMM190616-HM
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c|m
S |G N
SHRE ombre e .
8 8| S| imagen del Caracteristicas - S:?é?nmt?atlﬁgv%?s al
g S| 2| rompevirutas
2 <|F
& —
[~ - Primera recomendacion para corte pesado en F“”;"C'O” :
u fundicion —~ 1 0
E 5[] #
8 M Sin rompevirutas. £ un
= c Mas efectivo para un mecanizado inestable para incrementar la & ; T
é :g resistencia en los filos. 0701 0‘.3‘0‘.5 0.7
z ] f (mmirev) CNMA120408
S
s .. Fundicion
© Para corte pesado en fundicion 7 ‘
E Sin rompevirutas. T 50 0°,
G Mas efectivo para un mecanizado inestable para incrementar la \:Ei 3 [ '
resistencia en los filos. © } } }
Se puede utilizar en mecanizado de gran precision por la tolerancia G 001030507
del inserto f(mmirev) DNGA150408

INSERTOS POSITIVOS DE 5° CON AGUJERO

Nombre e
imagen del Caracteristicas
rompevirutas

Geometria de
seccion transversal

Aplicacion
Tolerancia

Primera recomendacion para temrinacién en Aceroal carbono, Acero dleado Punta
acero al carbono, acero aleado y acero ligero _3

€
La protuberancia en la punta del rompevirutas controla que las E?2 Flanco
virutas sean regulares a escasa profundidad de corte. S 6°

La resistencia de la punta se mantinene para evitar dafios 0 010203 04

anormales. f (mmirev)

VBMT110304-FP

Primera recomendacion para terminacién en Acero Inoxidable & Punta
acero inoxidable _3
£

M La protuberancia del rompevirutas en la punta controla que las E?
virutas sean regulares a escasa profundidad de corte. S 6° Flanco
La resistencia de la punta se mantinene para evitar dafios 0 01020304
anormales. f (mmirev)

VBMT110304-FM

Terminacion

- .. . o Punta
Primera recomendacion para terminacién en Acero al carbono, Acero aleado 18°j>‘\/_
acero al carbono, acero aleado, acero ligero 3

y acero inoxidable 2

Ideal para avance bajo y escasa profundidad de corte. 1 Cg 8° Flanco
Su filo agudo y baja resistencia al corte permiten un buen 07071020304

desempefio en terminacion. f (mmirev) VBMT110304-FV

ap (mm)

Acero al carbono, Acero aleado

3
El rompevirutas controla el flujo de virutas. £ Flanco

Filo agudo para una buena terminacion superficial. i 2 13°]>\\ﬁ
@ 1
)

0 01020304
f (mmirev) VBGT110304R-F

Terminacion

DEMELEDE
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CLASIFICACION

INSERTOS POSITIVOS DE 5° CON AGUJERO

f (mm/rev)

c|lm
hoN I} N
SHRE ombre e .
8| S| imagen del Caracteristicas - S:?é?nmt?atlﬂgv%?s al
S| 2| rompevirutas
<| =
Primera recomendacién para el corte ligero de acero  Aceroalcabono Aceroaleado o Punta
al carbono, acero de aleacion y acero bajo en carbono _ 3
€
Filo de gran exactitud gracias al gran angulo de inclinacion. EZ2
. L . ) o Flanco
Previene la adhesion de material y garantiza una aspereza @ 1 8°
superficial buena. 0 010203 04
Rompevirutas para un control amplio de virutas. f (mmirev) VBMT110304-LP
Primera recomendacion para corte ligero en Acero Inoxidable qger unta
acero inoxidable _3
€
Filo de gran exactitud gracias al gran angulo de inclinacion. E? Fl
’ E N Previene la adhesion de material y garantiza una aspereza S _ 8° anco
g - . | superficial buena. 004 02 03 04
5, " U0\ | Rompevirutas para un control amplio de virutas. f (mmirev) VBMT110304-LM
] . ” . : P
£ - Primera recomendacion para corte ligero en Materiales de dificil cote ., Punta
3 materiales de dificil corte 3
€
Previene la adhesion de material y garantiza una aspereza E? Al
; superficial buena. S 8° anco .
0 0102 03 04
f (mmirev) VBMT110304-LS
. . . Punta
- Alternativa de rompevirutas para corte ligero en Aceroal carbono, Acero dleado
acero al carbono, acero aleado y acero inoxidable 2 8
. El gran angulo de desprendimiento de viruta logra un mecanizado E2
= < o Flanco
5 N muy eficiente. @1 [ 8°
Una protuberancia peninsular asegura el control de viruta a 0 010203 04
_ profundidades de corte inferiores a 1 mm. f (mm/rev) VBMT110304-SV
- Primera recomendacion para corte medio en Aceroal carbono, Acero dleado ., 0.1 mm Punta
acero al carbono, acero aleado y acero ligero 3 ‘ ‘ V
) . ) . ) €
Excelente resistencia al desgaste y una resistencia superior a la E2 041
rot : o L 250 ~— MM Flanco
‘ ura gracias a su llanura. g1
El ancho del rompevirutas reduce la vibracion y los atascos de las virutas y también o' o102 03 04
previene el aumento de la resistencia al corte incluso en cortes de gran profundidad f (mmirev) VBMT160404-MP
- Primera recomendacion para corte medio en Acero Inoxidable ggop-0mm Punta
acero inoxidable 3 L ‘
Buen equilibrio de resistencia al desgaste y a la rotura gracias a su llanura. g 2 01
& El ancho del rompevi ibracié = 25° " Flanco
. pevirutas reduce la vibracién y los atascos de las S |
- virutas y también previene el aumento de la resistencia al corte 0 01020304
incluso en cortes de gran profundidad. f (mmirev) VBMT160404-MM
o Primera recomendacién para corte medio en Fundicion
= fundicion. T ] Flanco
9] ) £
s M Optimo balance entre exactitud y resistencia del filo para g 2 . 0.1 mm
g uso general. 2 7‘ | — 25 %{ e
o 0 01020304

VBMT160404-MK

Primera recomendacioén para corte medio en
materiales de dificil corte

El ancho del rompevirutas reduce la vibracion y los atascos de las
virutas y también previene el aumento de la resistencia al corte
incluso en cortes de gran profundidad.

Materiales de dificil corte

L

E
£2

o [
<1

0 01020304
f (mmirev)

0.1 mm Punta

25° SE\_/_

0.1 mm
250 nm Flanco

VBMT160404-MS

IDEDE

\

Alternativa de rompevirutas para corte medio en
acero al carbono, acero aleado y acero inoxidable

Equilibrio en la resistencia de los filos gracias a la combinacion de
la llanura y un gran angulo de inclinacion.

Acero al carbono, Acero aleado

]

E2

g1 o
0 01020304

f (mmi/rev)

0.1 mm Punta

25
250 0.1 mm Flanco —
VBMT160404
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A

Nombre e

= @©
N s}
o = .
8 8| S| imagen del Caracteristicas seccc;:?(;)nmt(raemzvi?sal
g S| 2| rompevirutas
=2 < |+
S Punt
= - Alternativa de rompevirutas para corte medio en Acero al carbono, Acero aleado  4go 0.1 mm Funta
UQJ acero al carbono, acero aleado, acero ligero y acero inoxidable = 3 L ‘ 8°
8 Inserto positivo con un gran angulo de desprendimiento que mejora i,_ 2 .04 mm Flanco
= el desempefio. &1 ’* 18 =
ﬁ _ Rompevirutas doble y de forma redondeada que mejora el 07010203 04 8
2 desprendimiento de viruta. f (mmirev) VBMT160404-MV
M : : : Acero l carbono, Acero alead Punta
- Alternativa de rompevirutas para corte medio en cero al carbono, Acero aleado 50 ~0.16 mm
acero al carbono, acero aleado, acero ligero y acero inoxidable = 3 L ‘ 8°
‘ Inserto positivo con un gran angulo de desprendimiento que mejora i, 2 016 Flanco
3 el desempefio. @1 I 200 [ romm
Rompevirutas doble y de forma redondeada que mejora el 07010203 04 8°
desprendimiento de viruta. f (mm/rev) WBMTL30204R-MV
9 Corte medio en tornos suizos Acero al carbono, Acero aleado Flanco
5 3
° Rompevirutas direccional. £ 30°
= Inserto disefiado para una baja resistencia al corte y E?
] . o,
€ buen control de viruta. ®©
o (-
o 0010203 04
f (mmirev) VBET1103V3R-SR
Corte medio en tornos suizos Acero al carbono, Acero aleado
6 ] Flanco
Rompervirutas parallelogramo. = 20°

€
. ) 4

Excelente control de viruta en avance medio. i
@ 2

|

o
°
o I
w

f (mm/rev) VBET1103V3R-SN

Corte medio en tornos suizos Acero al carbono, Acero aleado

Flanco
Rompervirutas parallelogramo. t

PIDEDERE

€ ]
4 o
Excelente control de la viruta en avance medio. i ] 20
El wiper logra una buena terminacién superficial. @ 2 ||
001 03
f (mmirev) VBET1103V3RW-SN
S Una combinacion de pequeiios chaflanes y amplio Fundicién
2 margen, ideal para corte pesado = 3 o
3 E2 f
5|M Sin rompevirutas. o \
('8 , . ) ) N ) X @ 1
© Mas efectivo para un mecanizado inestable, filos de gran resistencia. —
H] 0 01020304
S f (mmirev) VBMW160408
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CLASIFICACION

INSERTOS POSITIVOS DE 7° CON AGUJERO

terminacion espejada.

—
0 01 03 05
f (mm/rev)

c|®
S| N
B = ombre e .
8| S| imagen del Caracteristicas seg:ieé%mtreahr’::vi?sal
S| 2| rompevirutas
<[+
Primera recomendacién para terminacion en Acero al carbono, Acero aleado . Punta
acero al carbono, acero aleado y acero ligero 3
La protuberancia en la punta del rompevirutas controla que las virutas E 2 Flanco,
sean regulares a escasa profundidad de corte. 2 6°
La rigidez de la punta se mantiene para evitar dafios anormales. 1
0 010203 04
" f (mmirev) CCMTO09T304-FP
Primera recomendacion para terminacién en Acero Inoxidable o Punta
acero inoxidable 3
La protuberancia en la punta del rompevirutas controla que las virutas E 2
. = o Flanco,
sean regulares a escasa profundidad de corte. 2 6
La rigidez de la punta se mantiene para evitar dafios anormales. 1
0 010203 04
f (mm/rev) CCMTO09T304-FM
Primera recomendacion para terminacion en Materiales de dificil corte 1404 Punta
materiales de dificil corte 3
€
Ideal para aleaciones altamente resistentes, aleaciones de titanio y E? Flanco
aleacion cromo-cobalto. S 9°
El filo agudo realiza una buena terminacion superficial. 0 01020304
El filo curvo permite un despeje fluido de virutas. f (mmirev) CCGT09T302M-FS
G
. .. . .. i itani Punta
Primera recomendacién para terminacién en Aleaciones de titanio 440
aleaciones de titanio _3
€
Ideal para aleaciones de titanio y aleaciones de cobre. E? Flanco
El filo agudo realiza una buena terminacién superficial. S 9°
El filo curvo permite un despeje fluido de virutas. 0 01020304
Incrementa la resistencia ante la adhesién de material gracias a su terminacion espejada. f (mmirev) CCGT09T302M-FS-P
i i6 i i6 Acero al carbono, Acero aleado Punta
c Primera recomendacion para terminacion en acero al J 18°
Ig carbono, acero aleado, acero ligero y acero inoxidable _3
€
2 Ideal para avances bajos y escasa profundidad de corte. £?
£ Desprendimiento del filo de corte y baja resistencia de corte mejora &1 ] g° M
e
° los resultados de acabado. 0 01 020304
f (mmirev) CCMTO09T304-FV
b Punt
. .z . unta
Primera recomendacion para corte ligero en acero al  Aceroal carbono, Aceroaleado  4go
carbon, acero aleado y acero inoxidable 3
[ S N N W
Se ha mejorado el control de la viruta gracias a su rompeviruta ideal EZ2 Flanco
para copiado. S 8° {— /
0 010203 04
f (mmirev) XCMT150304-SVX
Primera recomendacion para terminacion en Materiales de dificil corte 14°4—_ Punta
materiales de dificil corte _3
€
Ideal para aleaciones altamente resistentes y aleaciones de titanio. E? Flanco
El filo agudo realiza una buena terminacion superficial. &1 9° M
El filo curvo permite un despeje fluido de virutas. 0 01020304
f (mmirev) CCGT09T302-FJ
Para aleacién de aluminio Aleacion de Aluminio
. ) . L 4
El gran angulo 3D y los filos mejoran la terminacion. =3 . Flanco
Adicionalmente la forma 3D en la cara frontal permite un E° | 28
G excelente control de viruta. = 2 L
Incrementa la resistencia ante la adhesion de material gracias a su 1

DCGT11T304-AZ

IF

Terminacién

El rompevirutas frontal controla el flujo de virutas.
El filo agudo realiza una buena terminacién superficial.

Acero al carbono, Acero aleado
3

o

Q
o1

0 01020304
f (mm/rev)

Flanco

17°V

CCGT03S102L-F
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A

c|lm
S |G N
SHRE ombre e .
8 8| S| imagen del Caracteristicas secS:ieé%rT]treatg:vi?sal
g S| 2| rompevirutas
2 <|F
['4
E - Terminacion Acero al carbono, Acero aleado
w . ) . 3 Flanco
(=) Rompevirutas direccional. T
8 Excelente control de viruta a bajo avance. E?2 15 #j\f
Q.
= o1
14 c [
LJJJ 0 0 01020304
2 g f (mmirev) WCGT020104R
- £(GI—=
E NEW inacié oero 2 atbono, Aceo aeado, Aceo Inoxidable, Materaes de il ot
£ Terminacion ero al carbono, Acero aleado, Acero Inoxidable, Materiales de difici corte
2 3 Flanco

El rompevirutas controla el flujo de virutas.

E
El filo agudo realiza una buena terminacion superficial. £ 15°V
Q1
©
0 o

f (mmirev) DCGT11T301MR-SRF
- Primera recomendacién para corte ligero en acero al  Aceroal carbono, Aceroaleado  4go— FU"a
carbono, acero aleado y acero ligero 3 \‘—’
> Excelente filo gracias al gran angulo de inclinacion. g 2 Flanco
% Previene la adhesion de material y garantiza una buena terminacion 2 8°
[ —— superficial.
_ El rompevirutas de amplio rango de control de virutas 0 01020304
p p 9 : f (mmirev) CCMT09T308-LP
- Primera recomendacion para corte ligero en Acero Inoxidable 4g°r_ Funta
acero inoxidable 3
M . Excelente filo gracias al gran angulo de inclinacion. E 2 Flanco
!Z? 2 Prewelnle la adhesion de material y garantiza una buena terminaciéon 24 T_: 8°
: superficial. 007 02 53 04
_ El rompevirutas de amplio rango de control de virutas. f (o) CCMTO9T308-LM
- Primera recomendacion para corte ligero en Materiales de dificil cote o, Punta
materiales de dificil corte 3
€
Previene la adhesion de material y garantiza una buena terminacién E? Flanco
- aQ
superficial. & 11 ; 8
077010203 04 ‘
f (mmirev) CCMTO09T308-LS
) - Primera recomendacion para corte ligero en Maiefiabs de dificil corte 12°1>‘P\“"ta/—
g materiales de dificil corte — l
= €
- Ideal para aleaciones altamente resistentes, aleaciones de titanio y aleacion cromo-cobalto. £ 5 \ Flanco
2 Filo de corte paralelo. e, 6
8 Consigue un control de viruta estable en una amplia variedad de areas, ¢ 01 03 05
desde baja a media profundidad de cortes. f (mmirev) CCGT09T304M-LS
G
- Primera recomendacion para corte ligero en aleaciones de titanio A'94a°i°n95 de titanio 12°]>‘P\“"ta/—
Ideal para aleaciones de titanio y aleaciones de cobre. T3 |
Filo de corte paralelo. E, \ Flanco
_ Consigue un control de viruta estable en una amplia variedad de areas, & 1 6
desde baja a media profundidad de cortes. 0 01 03 05
Incrementa la resistencia ante la adhesion de material gracias a su terminacion espejada. f (mm/rev) CCGT09T304M-LS-P
- Alternativa de rompevirutas para corte ligero en Aceroal carbono, Acero aleado 4 go Punta
acero al carbono, acero aleado, acero ligero 3
y acero inoxidable E»
D Gran angulo de inclinacién para un mecanizado mas eficiente. o [ 8 Flanco
Protuberancia peninsular en el rompevirutas asegura un mayor control 0" 0702 03 04
" de la viruta a profundidades por debajo de 1 mm. f (mmirev) CCMH060204-SV
- Wiper para corte ligero en acero al carbono, Acero al carbono, Acero aleado  20° 0;12 m Punta
acero aleado, acero ligero y acero inoxidable 3 12

En comparacién con los rompevirutas convencionales, el acabado de 2
la superficie se mantiene incluso si la alimentacioén por revolucion se

] 16° 0.12 mm Flanco
duplica. 07701020304 8

El margen positivo mejora la exactitud del filo. f (mmirev) CCMT09T304-SW

ap (mm)

e
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A
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SHRE ombre e .
8 8| S| imagen del Caracteristicas seg?é%qfatg:vi?sal
g S| 2| rompevirutas
2 <|F
S
- ° - Corte ligero en tornos automaticos Acero al carbono, Acero aleado -
w anco
(=) % Rompervirutas parallelogramo. T,
8 -G v Excelente control de la viruta a bajo avance. £ 14

] - g2
& - = g2l
z f (mmirev) CCGTO09T302R-SS

- Primera recomendacion para corte medio en Aceroal carbono, Acerodleado o, - 0.1, mm Punta
acero al carbono, acero aleado y acero suave 3 ‘ ‘
f ~ Excelgnte resistencia al desgaste y a la rotura gracias a la llanura é 2 0.4 mm Flanco
(7 en el filo. S 1 18° .
El ancho del rompevirutas controla la resistencia de corte, reduce la
0 010203 04

vibracion y el atasco de virutas incluso en grandes profundidades de corte.

f (mmirev) CCMTQ9T308-MP
Primera recomendacién para corte medio en Acero Inoxidable 1ge -2, mm Punta
acero inoxidable ST
Excelente resistencia al desgaste y a la rotura gracias a la llanura é 2 0.4 Flanco
en el filo. S — 180~ mm
El ancho del rompevirutas controla la resistencia de corte, reduce la
vibracion y el atasco de virutas incluso en grandes profundidades de corte. 0 Oflm?‘ie?/f 04 CCMTO09T308-MM

Primera recomendacion para corte medio en fundicién Fundicion

Flanco
Equilibrio 6ptimo entre afilado y alta resistencia del filo, o 3 ‘ ‘
para uso general. E2 0.1 mm
o ] | 18° ZST[ 7
o1
I

i
0 010203 04
f (mm/rev)

CCMTO09T308-MK

Materiales de dificil corte 0.1 mm Punta

| Fipiris

Primera recomendacion para corte medio en 18°
materiales de dificil corte 3 L ‘
€
El ancho del rompevirutas reduce la vibracion y los atascos de las E? 0.1 mm Flanco
virutas y también previene el aumento de la resistencia al corte incluso & 1 ] 18° [
o en cortes de gran profundidad. 0
5 0.1 0.2 0.3 0.4
é’ M f(mmirev) CCMT09T308-MS
[ . . .
4 Alternativa de rompevirutas para corte medio en Acero al carbono, Acero aleado o 01, mm Punta
o acero al carbono, acero aleado, acero ligero, acero 3 L ‘
inoxidable y acero inoxidable £y Fl
E anco
Equilibrio en la resistencia de los filos gracias a la combinacion 21 ’7 18° 0.4.mm
de una llanura y un gran angulo de inclinacion. 057 02 03 04
f (mmirev) CCMTO09T308
Acero al carbono, Acero aleado
ST 0.2 mmFIanco
E4 o
Es3 15
a2 ] N
[ 17 I
[T TT
001030507
f (mmirev) RCMX1204MO0

Alternativa de rompevirutas para corte medio en Acero al carbono, Acero aleado

20° 1§_'mm Punta
12°

acero al carbono, acero aleado, acero ligero y acero inoxidable _ 3 L ‘

Inserto positivo con un gran angulo de desprendimiento que mejora E? 18 Fl

el desempefio en el mecanizado. 21 1 20° /%18 mm Flanco
Rompevirutas de doble cara y forma redonda que logra un gran 0 07020304 12°

despeje de virutas. f (mmirev) CCMH060204-MV

Wiper para corte medio en acero al carbono,
acero aleado, acero ligero y acero inoxidable

El wiper permite hasta el doble de avance.
La anchura del rompevirutas previene el bloqueo de virutas.

Acero al carbono, Acero aleado 13°%—
3 7°

2

11— 0.2mm Flanco

ap (mm)

A062

0 01020304
f (mmirev)

18°
7°

CCMTO09T308-MW
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© A118 o A127 ©A133 © A147 V/_
DCMT SCMT VCMT WCMT
©A118 O A127 ©A133 © A147 © A151 -
© A131 V_/_
CCMH_MV | DCMT_MV VCMT_MV -
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IR
iEl sitio web se actualiza regularmente con la informacion mas reciente! Escanee aqui para acceder & ;

p

INSERTOS DE TORNEADO

A063



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

A

INSERTOS DE TORNEADO

A064

INSERTOS DE TORNEADO

CLASIFICACION

INSERTOS POSITIVOS DE 7° CON AGUJERO

c|®
€12 Nombree
o| c 0
o g imagen del Caracteristicas - ci?é%q?atgzvi?s al
3| 5| rompevirutas
<&
Corte medio en tornos suizos Acero al carbono, Acero aleado
3 Flanco
Rompevirutas direccional. € 30°
E Inserto disefiado para una baja resistencia al corte y i 2
buen control de viruta. 1 —
0 01020304
f (mmyrev) CCET09T3V3R-SR
Corte medio en tornos suizos Acero al carbono, Acero aleado
6 Flanco
Rompervirutas parallelogramo. € 4 .
G Excelente control de viruta en avances medios. g 20
- Ideal para un mecanizado de precision con insertos de tolerancia E. @ 2\l [ ]
00103
f (mmirev) CCGTO09T3V3R-SN
o - Corte medio en tornos suizos Acer6° 2l carhono, Acero aleado Flanco
B Rompervirutas parallelogramo. 'g 4 .
= Excelente control de viruta en avances medios. z 20
2 &2
8 . 00103
_ f(mmirev) CCET09T3V3R-SN
E
: : Acero carbono, Acero aleado
- Corte medio en tornos suizos T Flanco
Rompervirutas parallelogramo. ’é 4 .
Excelente control de viruta en avances medios. z 20
El wiper logra una buena terminacion superficial. @ 2\ [ ]
f(mmirev) CCET09T3V3RW-SN
- Corte medio en tornos suizos Acero al carbono, Acero aleado Punta
3
Ideal para un mecanizado de precisién con insertos de tolerancia E. € 5
@ I k Los insertos de clase G tienen un filo agudo que permite \2
una elevada precisién en el mecanizado. o 1] 9° Flanco
A | La geometria del rompevirutas es ideal para el copiado y 0 01020304
el torneado en retroceso. f (mmirev) CCGT09T304M-SMG
S Corte pesado en acero al carbono y acero aleado Ace? a CaT”C’*AC&ma'eadf’
g Rompevirutas con una amplia ranura que previene la acumulacion T § . ~0.3mm
o de virutas a gran profundidad de corte. »‘2 M 28
g Los pequefios hoyuelos mejoran el control de la viruta a escasa o 4 T
8 profundidad de corte. 0702 06 1.0 14
f(mmirev) RCMX2006M0-RR
Una combinacion de pequeiios chaflanes y amplio Fundicién
margen que posibilidad el corte pesado = 8 0
£ 2 i
- Sin rompevirutas. 94 \
) Mas efectivo para un mecanizado inestable, filo de gran resistencia. —
S 07701020304
3 f (mmirev) CCMWO09T308
S
[0S . . x ~ . icio
o Una combinacién de pequeiios chaflanes y amplio Fundicién
8 margen que posibilidad el corte pesado = 3 0,
Sin rompevirutas. E? 1
Mas efectivo para un mecanizado inestable, filo de gran resistencia. 1
Se pueden utilizar en mecanizado de gran precision gracias a la 007020304
tolerancia G del inserto. f (mmirev) CCGWO09T300




Romboidal 80°

Romboidal 55°

Cuadrado 90°

‘

Triangular 60°

Romboidal 35°

Trigdn 80°

Romboidal 25°

Redondo

Nombre
Rompevirutas

y
Figura

CCET_R/L-SR

-~

@ A119

DCET_R/L-SR

o

¥

© A127

CCGT_RI/L-SN

© A119

DCGT_R/L-SN

.'. \\
9,

© A128

CCET_RI/L-SN

© A120

DCET_R/L-SN

© A129

CCET_RILW-SN

© A120

DCET_R/LW-SN

© A129

CCGT_SMG

_—
Y

DCGT_SMG

by

© A120 ©A129
RCMX_RR

ccMw DCMW SCMW TCMW VCMW

© A121 ©A129 ©A133 © A137 © A147

CCGW DCGW

© A129

AR IR I 0 I I I A
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INSERTOS DE TORNEADO

CLASIFICACION

INSERTOS POSITIVOS DE 11° CON AGUJERO

Una protuberancia en el rompevirutas asegura un mayor control de

viruta a profundidades de corte inferiores a 1 mm.

07701020304
f (mm/rev)

c|lm
22| Nombree
o c i
o g imagen del Caracteristicas - S:ieé%mtreatg:vi?s al
3| 5| rompevirutas
<&
. .. . .. Punta
Primera recomendacion para terminacioén en Acero al carbono, Acero dleado 5
acero al carbono, acero aleado, acero ligero = 8
Ml m y acero inoxidable £2
__y’:.a'-t-s‘h Ideal para avances bajos y escasa profundidad de corte. &1 g° Flanco
Desprendimiento del filo de corte y baja resistencia de corte mejora 0" 01020304
los resultados de acabado. f (mm/rev) CPMHO090304-FV
Terminacién Acero al carbono, Acero aleado
3 Flanco
El rompevirutas controla el flujo de virutas. € 30°
( ‘ Buen control de viruta a avances medio y bajo. i 2
S
k 0071020304
f (mmirev) CPGT090304
G
- Primera recomendacion para terminacion en Agero al carbono, Ager aleado Flanco
acero al carbono, acero aleado, acero inoxidable, = 3
fundicion y aleacion de aluminio £2 15°
Rompevirutas con pequefa parte direccional. g1 %ﬁ
El filo agudo realiza una buena terminacién superficial. 0" 01020304
fmmirev) TPGH090204R-FS
Terminacién Acero al carbono, Acero aleado
3 Flanco
El rompevirutas controla el flujo de virutas. =
M El filo agudo realiza una buena terminacion superficial. g 2 15°
g1
)]
0 01020304
f(mmirev) CPMH090304R-F
= Terminacién Acero al carbono, Acero aleado
0 3 Flanco
‘o El rompevirutas controla el flujo de virutas. €
g : ‘ El filo agudo realiza una buena terminacion superficial. E? 15°V
= L aQ
£ . ®
e
L § 0701020304
G f (mmirev) CPGT090304R-F
Terminacién Aleacion de Aluminio
3 Flanco
El rompevirutas controla el flujo de virutas. s
Buen control de viruta a avances medio y bajo. i 2 10°V
g1
- 0 01020304
f (mmirev) TPGX090204R
Terminacién Acero al carbono, Acero aleado
3 Flanco
El rompevirutas controla el flujo de virutas. =
M Fi ‘ Buen control de viruta a avances medio y bajo. g 2 10°
) g1
)
0701020304
f (mm/rev) TPMX090204L
Terminacién Acero al carbono, Acero aleado
3 Flanco
El rompevirutas controla el flujo de virutas. €
E El filo agudo realiza una buena terminacion superficial. EEi 2 15°V
S
f(mmirev) VPET080201R-SRF
. .. . Punta
- Primera recomendacion para corte ligero en acero al ~ Aceralcaono, Aceroaleado g,
carbono, acero aleado, acero ligero, acero inoxidable y = 3
M - fundicién £2
,t_,a_-_ Gran angulo de inclinacion que mejora el desprendimiento. g1 [

Flanco
8°w

CPMH090304-SV




Romboidal 80°

Romboidal 55°

Cuadrado 90°

‘

Triangular 60°

Romboidal 35°

Trigén 80°

Redondo

Nombre
Rompevirutas

y
Figura

o
v
Esténaar
© A122 r-/_
TPGH R/L-FS WPGT R/L-FS
4 ; RLFS
VN ~
CPMH_RIL-F OAT39 O A152 r-/_
o
(o] RILEM)
© A122 F/_
CPGT_Z:-F
@ A122 v/_
TPGX R/L
X Rl
7S
© A140 r_/_
TPMX L
i )
@ A140 r_/—
VPET_R/L-SRF
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INSERTOS DE TORNEADO

CLASIFICACION

INSERTOS POSITIVOS DE 11° CON AGUJERO

A
SIE=
5| 2 Nombre e .
(&) c
8 8| S| imagen del Caracteristicas seg?é%rqsat:::vi?sal
g S| 2| rompevirutas
2 <|F
S Punt
. . . unta
=4 Alternativa de rompevirutas para corte medio en Acero al carbono, Acero aleado 4 go
“QJ acero al carbono, acero aleado y acero inoxidable 3 L ‘
€
. . €2
8 Rompevirutas estandar para corte en general. £ Flanco
E o1 | 10°
I-JJJ 07701020304
2 " f (mmirev) CPMX090304
. Ly . Punta
° Primera recomendacion para corte medio en acero al carbono, Aceroal carbono, Aceroaleado  pgey~0.2 mm
3 acero aleado, acero ligero, acero inoxidable y fundicién 8 L ‘ 8°
€
= Inserto positivos con un gran angulo de desprendimiento que ofrece E 2 ~_0.2mm Flanco
g un mejor desempefio en el mecanizado. g1 || 20 >
8 Rompevirutas de doble cara que mejora el desprendimiento 0 01020304
de viruta. f (mmirev) CPMHO090304-MV
. . ‘. . Punta
Corte medio(terminacién) en tornos suizos Ace’3° al carbono, Acero aleado 44+
Ideal para un mecanizado de precision con insertos de tolerancia E. s )
G Los insertos de clase G tienen un filo agudo que permite g Fl
una elevada precision en el mecanizado. S 7_) 11° anco
La geometria del rompevirutas es ideal para el copiado y 001020304
el torneado en retroceso. f (mmirev) VPGT110301M-SMG
Una combinacién de pequefios chaflanes y amplio Fundicion
margen permite un buen desempefio en corte pesado _ ° 0,
€
£2 f
c M Sin rompevirutas. a1 \
0 Mas efectivo para un mecanizado inestable gracias a su filo de gran © o —
L resistencia. 0.1 02 03 04
5 f (mm/rev) SPMW120308
S
S . . s ~ . [P
© Una combinaciéon de pequeinos chaflanes y amplio Fundicién
E margen permite un buen desempefio en corte pesado _ ° 0,
€
G Sin rompevirutas. E? i
Mas efectivo para un mecanizado inestable gracias a su filo de gran resistencia. & 1| |
Los insertos de clase G tienen un filo agudo que permite 0 01 020304
una elevada precision en el mecanizado. f (mmirev) SPGX120308

A068



Romboidal 80°

Romboidal 55°

Cuadrado 90°

‘

Triangular 60°

Romboidal 35°

Trigén 80°

Redondo

Nombre
Rompevirutas

y
Figura
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INSERTOS DE TORNEADO

CLASIFICACION

INSERTOS POSITIVOS DE 15° CON AGUJERO

A
SIS
S8 Nombre e 1
(&) c
3 8| &| imagen del Caracteristicas sechieé%rT;reahr’::vi?sal
g S| 2| rompevirutas
=2 < |+
g K]
= £ - Para corte en aleacion de aluminio Aleacion de aluminio -
" E 3 anco
a PN Rompevirutas direccional. = ) 250
8 -g G Filo con desprendimiento con buena terminacién superficial. ‘E_ T /
= ‘S = S
[ 8
w % o ‘ 077010203 04
g 5 h f (mmirev) VDGX160302R

INSERTOS POSITIVOS DE 20° CON AGUJERO

Nombre e
imagen del Caracteristicas
rompevirutas

Geometria de
seccion transversal

Aplicacion
Tolerancia

Para corte en aleacion de aluminio Aleacion de aluminio

3 Flanco

2 Rompevirutas direccional. T .
£ Filo con desprendimiento con buena terminacién superficial. E? 20
5 > &
g ; VESUER 07010203 04
o f(mmirev) DEGX150402R-F
5|G
e - Para corte en aleacién de aluminio Aleacion de aluminio
® ) _ \ Flanco
] Rompervirutas parallelogramo. €3 250
® y Filo con desprendimiento con buena terminacion superficial. g 2
E A Buen control de viruta a avances medios. © 17 —
0701 03 05
] f(mmirev) DEGX150402R
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Romboidal 80°

Romboidal 55°

Cuadrado 90°

‘

Triangular 60°

Romboidal 35°

Trigén 80°

Redondo

Nombre
Rompevirutas

y
Figura

VDGX_RIL

© A148

(1

Romboidal 80°

Romboidal 55°

Triangular 60°

Romboidal 35°

Trigén 80°

Redondo

Nombre
Rompevirutas

y
Figura

DEGX_RI/L-F

© A130

DEGX_R/L

© A130

TEGX_RIL
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INSERTOS DE TORNEADO

CLASIFICACION

INSERTOS NEGATIVOS SIN AGUJERO

= @©
O | © N
5| e ombre e .
81 & imagen del Caracteristicas seg?é%ﬂfggzvi?sal
S| 2| rompevirutas
<+
- Una combinacién de pequefios chaflanes y amplio F”’;d'c"’” :
margen permite un buen desempeio en corte pesado T o
M Sin rompevirutas. i um 1
c Muy efectivo para el mecanizado en fundicién, gracias a su s T
-g elevada resistencia al corte y buena sujecion del inserto. 0701 0‘_3‘0‘_5 0.7
] f(mmirev) SNMN120408
© - Una combinacién de pequefios chaflanes y amplio F“';d'c'on ‘
E margen permite un buen desempeio en corte pesado T o
© Sin rompevirutas. g 5 1
! Muy efectivo para el mecanizado en fundicion, gracias a su elevada © ; 1
resistencia al corte y buena sujecion del inserto. 070.1 0‘_3‘0‘_5 0.7
Los insertos de clase G tienen un filo agudo que permite una elevada precision en el mecanizado. f (mmirev) SNGN120408
o
INSERTOS POSITIVOS DE 7° SIN AGUJERO
5|
S| 8| Nombree .
o =
8| 8| imagen del Caracteristicas a eg:?é%rqs;gzvi?sal
S| 2| rompevirutas
< |-
c . ‘s ~ . icié
S - Una combinacién de pequefios chaflanes y amplio Fundicion
2 margen permite un buen desempeno en corte pesado ~
k=] E2 0°
|
t Ie ) Sin rompevirutas. g T f
w ) Muy efectivo para el mecanizado en fundicién, gracias a su elevada © —
s ( resistencia al corte y buena sujecion del inserto. 0 01020304
8 _ Los insertos de clase G tienen un filo agudo que permite una elevada precisién en el mecanizado. f (mmirev) TCGN090204

N

SERTOS POSITIVOS DE 11° SIN AGUJERO

c| ®
NN I3} N
ombre e .
o =
8| ©| imagen del Caracteristicas Ggometrna de
S| ; seccion transversal
a | 5| rompevirutas
<+
s - Terminacién Acer30 al carbono, Acero aleado Flanco
‘O Rompervirutas parallelogramo. € 5 ‘
_E G Buen control de viruta a avances bajo y medio. i 15°
= o !
e
f (mmirev) SPGRO090304R
o
2 - Corte ligero a medio en acero al carbono, Agero al carbono, Acero aleado 0° Punta
=) acero aleado y acero inoxidable 2]
€
e M Rompevirutas estandar para corte general. E?2
> ‘ = Flanco
| ®© I M
e O i 0701020304
3 I f (mmirev) SPMR090308
- Una combinacién de pequefios chaflanes y amplio Fundicion
margen permite un buen desempeno en corte pesado = 8 o
)
M Sin rompevirutas. i 2 f
c Muy efectivo para el mecanizado en fundicién, gracias a su elevada < 1]
:g h resistencia y buena sujecion del inserto. 0 070203 04
) f e SPMN090308
S
w . .o ~ . icio
© - Una combinacién de pequefios chaflanes y amplio Fundicion
,f margen permite un buen desempeno en corte pesado = s o
© Sin rompevirutas. ‘E_ 2 i
Muy efectivo para el mecanizado en fundicién, gracias a su elevada o 1]
resistencia y buena sujecion del inserto. 0 070203 04
Los insertos de clase G tienen un filo agudo que permite una elevada precisién en el mecanizado. f (mmirev) SPGN090308




INSERTOS ESPECIALES PARA CASOS ESPECIFICOS

Romboidal 80° | Cuadrado 90° | Triangular 60° Nombre R
Romp?’kutas § § Herramienta Tipo Insertos
N Figura 2|e
CNMN SNMN TNMN RTG
(4]
H Q o Gy
(/]
w
@AM © A112 O A113 © A154
T T vy
© A112 O A113
Romboidal 80° | Cuadrado 90° | Triangular 60° Nombre
S Rompevirutas
| ; y
N Figura
Romboidal 80° | Cuadrado 90° | Triangular 60° Nombre
Rompevirutas
y
A Figura
T R
© A157 h/_
"] Esténdar
© A157 S
T st
fi=———v A
© A155 © A157 \
T T sl
|
@ A155 @ A157 \
Bl
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INSERTOS DE TORNEADO [NEGATIVOS]
o CNJINSERTOS CNMG 12 04 02-FP
aw 80 CON AGUJERO e e varanins

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR Terminacion - @) Corte Ligero- @) Corte Medio--@Jil)  Desbaste- @) Corte Pesado- @D

A P Acero ligero P Acero al carbono, Acero aleado (180-28018) | | P Acero al carbono, Acero aleado (wipe| |IM - Acero Inoxidable (<200HB) K Fundicién (<350mPa)
€8 €8 ‘ €8 €8 I €8
E7 E7 | E7 E7 # E7 ﬁ»
Q 2e 2e 2e 2e & 2e m
2 | L 1P g g5 g
Oy Oy Oy Ty © gy
z | 3. - 3, @)
o . @ || E: e || 3:
w 1 8 51 S | ] 51 — 51 ———— ] 1
g “001 03 05 07 “0 07 03 05 07 001 03 0:] 0.7 ‘ “0 01 03 05 07 “0 01 03 05 o071
o Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
'—
14
"J,J @ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero OlG|& |08 Gld|8 v e 1 [ 10)@) (@€ &3
m M | Acero Inoxidable [ IES(@lE 2 GlglE| |O|I0|10] |&
Material K | Fundicién @€ OCGG G|% Ol0|0] [#O|G
- IE:“ N Metales no ferrosos G
e [ fioscines soyimiamion tmien olejz/clojcle clele
Recubierto re%ﬁgﬂzer}o Cemet| Carburo
RE NEW
. 1 LoOOWVLLVLVOVVLWVLe (VVWYI VLW (=W v 0 ow
Figura Codigo mm |[SESESS38SsSS98gSSo-? SodnrrESNZZINabE oSS
EEE888882855Eh300882 2R sacjeoaSYEEEDE
D DODDS=SS=SSDS=SS=SDD==DD= ===DO>>>D=«>|ZzZbxxTesS
CNMG120402-FP 0.2 A A [ [
CNMG120404-FP 0.4 A A [ [
R CNMG120408-FP 0.8 A A [ [
CNMG120412-FP 1.2 A A [ ) [
Terminacion
S FH CNMG120402-FH | 0.2 AA ° o0
_— CNMG120404-FH 04 AA o0 (o
i3 g CNMG120408-FH |08 | 4 oo |o
T CNMG120412-FH | 1.2 o |o
Terminacion
'] FS CNMG120404-FS 0.4 A [
e | CNMG120408-FS 0.8 [
W
Terminacion
CNMG120404-FY |04 A e oeo
CNMG120408-FY 0.8 A o oo
CNGG1204V5-FJ 0.05 [ o
CNGG120401-FJ 0.1 [ ()
CNGG120402-FJ 0.2 [ ()
CNGG120404-FJ 0.4 [ X J ()
Terminacion CNGG120408-FJ 0.8 ([ X} ®
LP CNMG120404-LP 04 |[AA OO AAA [
i .3 CNMG120408-LP 08 |[AA OO0 AAA [
@ CNMG120412-LP 12 |[AA OO AAA
Corte ligero
® = NEW
. ; Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
@ : Stock en Japon. luego del lanzamiento de los nuevos grados.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto. Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

A074 (10 insertos por caja) (cuyo lanzamiento esta previsto).



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero ellel=Hl JEI@EE ) 1 [ @)@ (@)l€] B3
M | Acero Inoxidable 0 ¢CEOw Gl@®|@] (OO0 ¥
Material K | Fundicion o€ OCG G|& O[0|O] [|¥|0|G
N | Metales no ferrosos G
B Fiocones Satianpn orto temice, 0 €300 G Cee o)
Recubierto re%ﬁ[,’}‘eer}o Cemet| Carburo E
R 2 1 RE mocmEvu\",mmmcmmmmo LW nww = w n 0w ow E
LLLS25255223258952595 5559258355833 58Eks 2
CNMG120404-LM | 0.4 XY e
STFe, CNMG120408-LM 0.8 [ X X u
LPNY | CNMG120412-LM | 1.2 XD £
Corte ligero m
LK CNMG120404-LK 0.4 AA
CNMG120408-LK | 0.8 AA o -
. CNMG120412-LK 1.2 AA ®
Corte ligero
LS CNMGO090304-LS 0.4 (X X )
CNMGO090308-LS 0.8 [ X X ) D
g CNMG120402-LS 0.2 (X X} ()
CNMG120404-LS 0.4 o000 ®
Corte ligero| CNMG120408-LS 0.8 (X X ° R
CNMGO09T304-SH 0.4 A ()
CNMGO09T308-SH 0.8 A
CNMG120404-SH | 04 |AAA@®@®AA ° e (oo S
CNMG120408-SH 08 AAAGO®AA [ o (@0
Corte ligero[ CNMG120412-SH 12 |AAAOGOOAA
SA CNMG120404-SA | 04 [AAAG®@®AA ) T
e CNMG120408-SA 08 AAAGOAA (X )
&}' CNMG120412-SA 12 [AAAGOOAA ® '}
Corte ligero
*1 SW CNMG120404-SW 04 |[AA @00 A A AA () [ X ) W
Eﬁ[ CNMG120408-SW 08 [AA @0@A AA ® [ X )
i CNMG120412-SW 12 [AA ©O0A ® (X )
Corte ligero
(Wiper)
SY CNMG120404-SY 0.4 A e ofe
Ezxry CNMG120408-SY 0.8 A e ofe
=]
Corte ligero
CNMG120404-MJ 0.4 e o000 ®
CNMG120408-MJ 0.8 oo oo0o ®
CNMG120412-MJ 1.2 e o000
CNMG120416-MJ 1.6 e o000
Corte ligero
MJ CNGG120404-MJ 0.4 (X} (X}
; CNGG120408-MJ 0.8 (X} (X )
Corte ligero
*1 Por favor ver pagina A028 antes de utilizar el rompevirutas SW (wiper). ® = NEW
- - ROMPEVIRUTAS > A042
Escanee aqui as NOTICIAS del producto > %ﬁ’ﬁ TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 GRADOS ] > A030
e MANDRINADO >E002—E005  IDENTIFICACION > A002  AQ75



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEADO [NEGATIVOS]

o CNINSERTOS CNMG_12 04 04- MP
awy 80 CON AGUJERO st Ao

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR Terminacion - @) Corte Ligero- @) Corte Medio--@Jil)  Desbaste- @) Corte Pesado- @D

P Acero ligero P Acero al carbono, Acero aleado (180-28018) | | P Acero al carbono, Acero aleado (wipe| |IM - Acero Inoxidable (<200HB) K Fundicién (<350mPa)
g 8 g 8 ‘ g 8 g 8 ] # g 8
i i ! r i i ﬁ
8 § 6 § 6 § 6 § 6 ‘ - § 6 T
I |2 ® Rt e e (.
g § 3 ? § 3 | § 3 \"m § 3 § 3
5 st L 5’ ] 3 D || 5 : ] 3
51+ 51 =~ 51 — 51 — 51
ué « 0 0[1-_i= 03 05 07 « 0 01 03 05 07 « 0 01 03 :or: 0.7 ‘ « 0 0.1 TJEF 05 07 « 0 01 03 05 07
E Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
é @ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
=z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero O|G|%| 0|8 |G|k |8 || |5 €|O0|0|10|Cl%
m M | Acero Inoxidable (L 3E JelF 2 Gl@ig| 10010 (&
Material K | Fundicion o€ O GG G|& O[0|O] |8|0|G
llilllE:: N Metz?les no ferrosgs . G
S | Asationes Sl ento temico. 0 €% 00G®H cee
Recubierto re%ﬁgﬂzer}o Cemet| Carburo
Fi codi RE mooy-,EvuY;mmmcmmmmo 00w VLY |EkEww (v 0 W ow
gura odigo mm |[SESESS38SsSS98gSSo-? SodnrrESNZZINabE oSS
BEE888582800hn00b82 2228 acaonlageaEar
D DDODDOD=S=S=S=E=SD=S=SE=S=DD==DD= ===D0>>>D|=<>Zz2Z>brxITx=
MP CNMG120404-MP 04 [AAAGOOAAA [ ]
CNMG120408-MP 08 [AAAGOOAAA [
R CNMG120412-MP 12 AAAGOOAAA A (]
CNMG120416-MP 16 AAAGOOAAA
CNMG160608-MP 08 [AAAGO® A
S CNMG160612-MP 12 [AAAGOO A
Corte medio| CNMG160616-MP 16 | AAAGO A
MM CNMG120408-MM 0.8 [ X X J
T CNMG120412-MM | 1.2 XY
CNMG120416-MM 1.6 [ X X}
'] CNMG160608-MM 0.8 [ X X}
CNMG160612-MM 1.2 [ X X J
CNMG160616-MM 1.6 [ X X J
W CNMG190608-MM 0.8 [ X X J
CNMG190612-MM 1.2 [ X X J
Corte medio] CNMG190616-MM 1.6 [ X X}
MK CNMG120404-MK 0.4 AA
CNMG120408-MK 0.8 AA
CNMG120412-MK 1.2 AA
CNMG120416-MK 1.6 AA
. CNMG160608-MK 0.8 AA
CNMG160612-MK 1.2 AA
CNMG160616-MK 1.6 AA
CNMG190612-MK 1.2 AA
Corte medio| CNMG190616-MK 1.6 AA
*1 MS CNMG090304-MS 0.4 000
CNMG090308-MS 0.8 00
CNMG120404-MS 0.4 o0 0 [ ]
g CNMG120408-MS 0.8 00 [
CNMG120412-MS 1.2 000 [ ]
CNMG160612-MS 1.2 000 [ ]
Corte medio| CNMG160616-MS 1.6 (X X} )
*1 Nuevos rompevirutas: MP9005, MP9015, MP9025, MT9015 ® = NEW
. Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
® : Stock en Japon. luego del lanzamiento de los nuevos grados.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto. Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

A076 (10 insertos por caja) (cuyo lanzamiento esta previsto).



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero ellel=Hl JEI@EE ) 1 [ @)@ (@)l€] B3
M | Acero Inoxidable 0 ¢CEOw Gl@®|@] (OO0 ¥
Material K | Fundicion o€ OCG G|& O[0|O] [|¥|0|G
N | Metales no ferrosos G
S | Asagones @maromo temico ®/¢/300[Gle cee
Recubierto re%ﬁ[,’}‘eer}o Cemet| Carburo
Figura Cédlo RE mocnrfvu\;mmmcmmmmo LW nwLw = w n 0nw ow
i i mm) |2 = S E B B850 E 888852 EE SE20RERECRRNERE 22
U5 SS2S23223228928555 5559588553825 EEERE
MS CNMG090304-MS 0.4 )
CNMGO090308-MS 0.8 A )
CNMGO09T304-MS 0.4 ) )
CNMGO09T308-MS 0.8 A )
: CNMG120404-MS 04 AA AO 00000 ([ X J
M / CNMG120408-MS 0.8 AA AO 00000 e oo
CNMG120412-MS 1.2 A A0 X X)) )
CNMG160608-MS 0.8 )
CNMG160612-MS 1.2 )
CNMG190612-MS 1.2 )
Corte mediol CNMG190616-MS 1.6 [
GK CNMG120404-GK 0.4 AA
CNMG120408-GK 0.8 AA )
. CNMG120412-GK 1.2 AA )
Corte medio
GM CNMG120404-GM 0.4 o000
.- CNMG120408-GM 0.8 (XX}
ZQ/;/' CNMG120412-GM | 1.2 coe
Corte medio
MA CNMG120404-MA 04 AAAGOAA 0O0AOAAA LX) ) )
CNMG120408-MA 08 AAAGOAAA 00 AOGOAAAAS [ X J [ J [ J
CNMG120412-MA 12 [AAAGOAAA 00AOAAA O LX) ) )
—_ CNMG120416-MA 16 [AAAOGO ) LX)
é ﬁ? CNMG160608-MA | 08 [AAs@@AAA °
CNMG160612-MA 12 [AAAGOAAA AO
CNMG160616-MA 16 [AA ©O@AAA )
CNMG190612-MA 12 [AAAGO®AAA ) A
Corte medio] CNMG190616-MA 1.6 AAGOAAA ®
MH CNMG120404-MH 04 |[AAAOGO A
CNMG120408-MH 08 AAAGO®AAA A
CNMG120412-MH 12 [AAAGOAAA
CNMG120416-MH 16 [AAAGO
CNMG160608-MH 08 |AA @O
CNMG160612-MH 12 [AAAGOO®AAA
CNMG160616-MH 16 [AA @O
CNMG190612-MH 12 [AAAGOAAA
Corte medio| CNMG190616-MH 16 [AAAOGO
o =W
= - ROMPEVIRUTAS > A042
Escanee aqui as NOTICIAS del producto > %ﬁﬁ TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 GRADOS ] > A030
B MANDRINADO > E002—E005 IDENTIFICACION > A002

E INSERTOS DE TORNEADO
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A077


http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEADO [NEGATIVOS]

o CNI\SERTOS CNMG 09 03 08
Aw 80 CON AGUJERO e S RO iz

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR Terminacion - @) Corte Ligero- @) Corte Medio--@Jil)  Desbaste- @) Corte Pesado- @D

P Acero ligero P Acero al carbono, Acero aleado (180-28018) | | P Acero al carbono, Acero aleado (wipe| |IM - Acero Inoxidable (<200HB) K Fundicién (<350mPa)
BT Er=—=uug| I
8 2e 2e 2e 2e & 2e T
5 9@ 9 o
Z | B 8, 8, g, EM
5 |5 g || 2 e || - || 22
uQJ E; L= E; . ‘ E; 017::0307‘ E; 0.1 T?zos 07 E; 01 03 05 07
§ O'1Avagi:3e (m?{{r;rev)o7 O'1Avagi:3e (m?hf;rev)o'7 " Avance (mm/rev) " Avance (mm/rev) " Avance (mm/rev)
é @ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
=z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero O|G|%| 0|8 |G|k |8 || |5 €|O0|0|10|Cl%
m M | Acero Inoxidable (L 3E JelF 2 Gl@ig| 10010 (&
Material K | Fundicion o€ O GG G|& O[0|O] |8|0|G
llilllE:: N Metz?les no ferrosgs . G
DI Aioociohes ki oo temico, 0 €% 00 Clee
Recubierto re%ﬁgﬂzer}o Cemet| Carburo
Fi - RE mooy-,EvuY;mmmcmmmmo VWYY VLY kL (v 1010 ©
gura Codigo mm) [SEScScd2Ssca8Sp2ooCe goapEEESNZZIA0ER oS
PR G888 82R00EnKO8E B2 R eanan R lEEERE
D DDODDOD=S=S=S=E=SD=S=SE=S=DD==DD= ===D0>>>D|=<>Zz2Z>brxITx=
Estandar| CNMG090308 08 | A
CNMGO09T304 0.4 A AA (]
R CNMGO09T308 0.8 A AA (]
CNMG120404 04 AAAOOAA AA [ o6 o
CNMG120408 08 [AAAGOOAAA A A o (@ o (@ o
S CNMG120412 12 |AAAG®@®AAA AA ° °
CNMG120416 16 [AA OO AA A
CNMG160608 08 |AAAGOAAA
T CNMG160612 12 [AAA®@®AAA AA
CNMG160616 16 [AA OOAAA A
'] CNMG190608 08 AAAGOAAA
CNMG190612 12 [AAAGOOAAA A
Corte medio] CNMG190616 16 AAAGOAAA
W *T MW CNMG120408-MW | 0.8 (AAAGO®AA A (AAA
"= CNMG120412-MW 12 [AAAOOAA AAA
[ - f
Corte medio
(Wiper)
RP CNMG120408-RP 08 |AA ©0AAA
CNMG120412-RP 12 |AA ©@OAAA
CNMG120416-RP 16 [AA OO AAA
CNMG160612-RP 12 |[AA OO AAA
CNMG160616-RP 16 [AA OO AAA
CNMG190612-RP 12 |[AA O@OAAA
Desbaste [ CNMG190616-RP 16 |AA ©O@OAAA
RM CNMG120408-RM 0.8 [ X X )
CNMG120412-RM 1.2 [ XX )
CNMG120416-RM 1.6 [ X X )
CNMG160612-RM 1.2 [ X X )
CNMG160616-RM 1.6 [ X X )
CNMG190612-RM 1.2 [ X X}
Desbaste | CNMG190616-RM 1.6 (X X
*1 Por favor ver pagina A028 antes de utilizar el rompevirutas MW (wiper). ® = NEW
. Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
® : Stock en Japon. luego del lanzamiento de los nuevos grados.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto. Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

A078 (10 insertos por caja) (cuyo lanzamiento esta previsto).



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero OlG|% |08 Clewve 5|55 €| O0]|0|Gl4e
M | Acero Inoxidable [ [ 2EJO)F.3 Gl®lE| OO0 [
Material K | Fundicién 0 € OGG G|® Ol0|0] [#|O|G n
N | Metales no ferrosos G
S | ones St termico. 0 €% 00CH cee o)
Recubierto re%ﬁ[,’}‘eer}o Cemet| Carburo E
Fi A RE moc:)Evu\'I)mmemmmmo 00w wWLY |EEw _|v 0w ) g
gura Cédigo mm)|2SScos 8 SN8SnSsoce SpSnrrEsNzzIAaEE 2 2
BEESSEEE285bEhno 000 2iassanRos e erae 4
DODD=SSSSS35S===3D0|S5555 ===55555E<>2ZZ2bxTcxs P
RK CNMG120408-RK | 0.8 AA © e
CNMG120412-RK 1.2 AA () u
CNMG120416-RK | 1.6 AA =
CNMG160608-RK 0.8 AA
CNMG160612-RK 1.2 AA m
CNMG160616-RK 1.6 AA
CNMG190612-RK | 1.2 AA -
Desbaste CNMG190616-RK 1.6 AA
RS CNMG120408-RS 0.8 (X} ()
CNMG120412-RS 1.2 o0 °
CNMG120416-RS 1.6 (X} (]
g CNMG160612-RS 1.2 (X} ® D
CNMG160616-RS 1.6 [ X ) ()
CNMG190612-RS 1.2 [ X ) °
Desbaste CNMG190616-RS 1.6 (X} ® R
GH CNMG120408-GH 08 [AAAOGO AO AA
CNMG120412-GH 12 [AAAOGO (] AA
CNMG120416-GH 16 [AA @O AA S
CNMG160612-GH 12 AAAOGO () AA
CNMG160616-GH 16 AA @O AA
CNMG190612-GH | 1.2 |[AAAO®® ° AA T
Desbaste CNMG190616-GH 16 AAAOGO ® AA
GJ CNMG120408-GJ 0.8 e oo () ']
CNMG120412-GJ 1.2 e oo ()
CNMG120416-GJ 1.6 o oo ()
CNMG160612-GJ 1.2 o o () W
CNMG190612-GJ 1.2 o o ()
Desbaste [ CNMG190616-GJ 1.6 e o )
HX CNMM120408-HX 0.8 AA
CNMM120412-HX 1.2 AA
CNMM160612-HX 1.2 AA
CNMM160616-HX 1.6 AA
CNMM190612-HX 1.2 AA AAO
CNMM190616-HX 1.6 AA AAO
CNMM190624-HX 24 AA AAO
Corte pesado| CNMM250924-HX | 24 | A A AAO
HL CNMM120408-HL 0.8 AA [ )
CNMM120412-HL 1.2 AA (]
CNMM120416-HL 1.6 A
CNMM160612-HL 1.2 AA (]
CNMM160616-HL 1.6 AA ()
CNMM190612-HL 1.2 AA [ )
CNMM190616-HL 1.6 AA ()
Corte pesado|] CNMM190624-HL 24 AA ()
o =W
S ROMPEVIRUTAS > A042
Excnee a1 s NOTICIAS e rodct b % TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 GRADOS > A030
i MANDRINADO > E002—E005  IDENTIFICACION ~ >A002  AQ079



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEADO [NEGATIVOS]

o c N INSERTOS CNMM 25 09 24- HR
aw 80 CON AGUJERO ST

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR Terminacion - @) Corte Ligero- @) Corte Medio--@Jil)  Desbaste- @) Corte Pesado- @D

P Acero ligero P Acero al carbono, Acero aleado (180-28018) | | P Acero al carbono, Acero aleado (wipe| |IM - Acero Inoxidable (<200HB) K Fundicién (<350mPa)
B ¥ io® || ]
Q 2e 2e 2e 2e & 2e T
: | @ R e
g g 3 ? g 3 “~E g 3 \"m g 3 § » @
5 st L 5’ ] 3 D || 5 : ] 3
51 51 = 51 — 51 ] 51
ué « 0 0[1-_i= 03 05 07 « 0 01 03 05 07 « 0 01 03 :or: 0.7 ‘ « 0 0.1 TJEF 05 07 « 0 01 03 05 07
E Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
é @ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
=z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero O|G|%| 0|8 |G|k |8 || |5 €|O0|0|10|Cl%
m M | Acero Inoxidable (L 3E JelF 2 Gl@ig| 10010 (&
Material K | Fundicion o€ O GG G|& O[0|O] |8|0|G
llilllE:: N Metz?les no ferrosgs . G
DI Aioociohes G2k oo temico, 0 €% 00G®H cee
Recubierto re%ﬁgﬂzer}o Cemet| Carburo
Figura Cadigo RE mooyﬁEv“N\!’:‘_’agom:‘_’gmo 82""-0,,, 0 O W |—|—LLEIO ww_ L oW
(mm) | S S B R 32 RS RRRE E 20555005 40/R0R2223
D S58S22255225558923555 552528855582 55 kS
HR CNMM250924-HR 24 AA
o - |
Corte pesado
S HV CNMM190616-HV | 16 | A A AAO®
CNMM190624-HV 24 AA AAO
CNMM250924-HV 24 AA AAO
T
Corte pesado
'] HZ CNMM120408-HZ 0.8 AA AA
CNMM120412-HZ 1.2 AA AA
CNMM120416-HZ 1.6 A
W CNMM160612-HZ 1.2 AA
CNMM160616-HZ 1.6 AA
CNMM190612-HZ 1.2 AA ®
Corte pesado| CNMM190616-HZ 16 | AA °
HM CNMM160612-HM 1.2 AA (]
CNMM160616-HM 1.6 AA °
CNMM190612-HM 1.2 AA °
CNMM190616-HM 1.6 AA (]
CNMM190624-HM 24 AA (]
Corte pesado| CNMM250924-HM 24 AA
Sinrompevirtas] CNMA120404 0.4 AAA (X )
CNMA120408 0.8 AAAAO o0
CNMA120412 1.2 AAAAO
CNMA120416 1.6 AAA
. CNMA160612 1.2 AAAA
CNMA160616 1.6 AAAA
CNMA190612 1.2 AAA
CNMA190616 1.6 AAAA
CNMA190624 24 AA
. Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
® : Stock en Japon. luego del lanzamiento de los nuevos grados.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto. Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

A080 (10 insertos por caja) (cuyo lanzamiento esta previsto).



550 DNCo o o220
& 55 CON AGUJERO

AREA DE CONTROL DE LAVIRUTAPARAMECANIZAR  Terminacion-- @l Corte Ligero- @l) ~ Corte Medio- @l)  Desbaste- @) Corte Pesado- @D

P Acero ligero P Acero al carbono, Acero aleado (180-2s018) | | P Acero al carbono, Acero aleado (wipe| |IM - Acero Inoxidable (<200HB) K Fundicién (<350mPa)
NS RRRRRR |} D= e
g 6 % 6 g 6 g 6 ‘ g 6 — 8
3@ Sl e e [ Han :
= psve | =T 1 Ee |1
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 »
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) E
@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion) é
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion) z
P | Acero O|C|e|@|8|C|d|8 |55 @ (45| €|O|0|0|G|%
M | Acero Inoxidable o ¢ e O% Gl@|g| |O0l0] (& m
Material K | Fundicién @€ OC|IG G| O[O[O] [|0|G
N | Metales no ferrosos G CON
BN easones sament s e¢j#0ojcls Cleje A0
Recubierto réﬁg};ﬁo Cemet| Carburo
Fi - RE moo:Evu\;mmmcmmmmc VW WY wLY |EFEL (v 10 10 v c
igura Cédigo mm) ST S NSRS 55888 yS5SCe SoagEEEENZzAsEE S
RRE888882800ahn0000E f283 aanRanSRFEERE
DDODDS=SS=S=SDES=S=S=DD==DD=E ===O>>>D=«>|1Z2Zbxx=
FP DNMG150402-FP 0.2 AA [ ([ ]
DNMG150404-FP 0.4 AA () [}
DNMG150408-FP 0.8 AA () ® R
DNMG150412-FP 1.2 AA (] ([ ]
DNMG150602-FP 0.2 AA [ J [ ]
DNMG150604-FP 0.4 AA [ ] [ ] S
DNMG150608-FP 0.8 AA () [}
Terminacion DNMG150612-FP 1.2 AA ® ®
FH DNMG150402-FH | 02 | Aa o [oo T
DNMG150404-FH 0.4 A o0 |00
DNMG150408-FH 0.8 A o0 |O ']
DNMG150602-FH 0.2 AA [ ] (X J
DNMG150604-FH 0.4 AA [}
Terminacion DNMG150608-FH 0.8 AA () W
FS DNMG150404-FS 0.4 [ ]
- DNMG150408-FS 0.8 A ()
Terminacion
FY DNMG150404-FY 0.4 A o oeoo
DNMG150408-FY 0.8 A o oo
DNMG150604-FY 0.4 [
DNMG150608-FY 0.8 A ()
Terminacion
FJ DNGG150404-FJ 0.4 (X J °
DNGG150408-FJ 0.8 (X J [ ]
Terminacion
- - ROMPEVIRUTAS > A042
Escance aquilas NOTICIAS delprocclo > ’ﬁ TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 GRADOS ] > A030
Etri MANDRINADO > E002—E005  IDENTIFICACION >A002 A081



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEADO [NEGATIVOS]

o DNINSERTOS DNMG_11 04 04-LP
O 95 CON AGUJERO T tover vor s 5.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR Terminacion - @) Corte Ligero- @) Corte Medio--@Jil)  Desbaste- @) Corte Pesado- @D

P Acero ligero P Acero al carbono, Acero aleado (180-2s018) | | P Acero al carbono, Acero aleado (wipe| |IM - Acero Inoxidable (<200HB) K Fundicién (<350mPa)
T8 T8 T8 T8 I T8
E7 E7 E7 E7 # E7 ﬁ»
Q g 6 % 6 g 6 g 6 & g 6 m
A e 2 @ . . (.
[74 33 33 33 33 33
o | @ D || 2 o || 3l || 2
51 5 1 =~ 5 1 — 5 1 S 5 1
ué « 0 0[1-_i= 03 05 07 « 0 01 03 05 07 « 0 01 03 :or: 0.7 ‘ « 0 0.1 TJEF 05 07 « 0 01 03 05 07
E Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
é @ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
=z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero OG5 @18 |C|w| ¥ 5| @ (45| €|O|0|0|G|%
m M | Acero Inoxidable o ¢ e O% Gl@|g| |O0l0] (&
Material K | Fundicién @€ OC|IG C|& O[O[O] [|0|G
CON N | Metales no ferrosos G
AGUIER0 I sicecones sy e olez/0l0cle clele
Recubierto r&ﬁg{‘eﬁo Cemet| Carburo
C ) L RE .':-,Evu\-’;mmm 100 W WY RN LWW |- 0
Figura Codigo mm) |[SSSESSS2SSo888neoS2e SoNnrabsNzzIRBEE 22
BEE888882800E0hn00882 IR a0 aSReEERE
DDODDS=SS=S=SDES=S=S=DD==DD=E ===O>>>D=«>|1Z2Zbxx=
LP DNMG110404-LP 04 |AA AAA [ ]
DNMG110408-LP 0.8 |AA AAA ()
R DNMG150404-LP 04 |AA OO0 AAA ()
DNMG150408-LP 08 |[AA ©O0AAA (]
DNMG150412-LP 12 [AA OO AAA [ ]
S DNMG150604-LP | 04 [AA @®@AAA °
DNMG150608-LP 08 |[AA @@ AAA ()
Corte ligero| DNMG150612-LP 12 [AA ©O@AAA
T LM DNMG110404-LM | 0.4 X0
DNMG110408-LM 0.8 [ X X J
'] DNMG150404-LM 0.4 [ X X J
:;”'7" i? DNMG150408-LM 0.8 [ X X
DNMG150412-LM 1.2 [ XX
1] DNMG150604-LM 0.4 [ X X J
DNMG150608-LM 0.8 [ X X J
Corte ligero| DNMG150612-LM 1.2 [ X X J
LK DNMG110408-LK 0.8 AA
DNMG150404-LK 0.4 AA ([ ]
DNMG150408-LK 0.8 AA
' DNMG150412-LK | 1.2 AA
DNMG150604-LK 0.4 AA
DNMG150608-LK 0.8 A A
Corte ligero| DNMG150612-LK 1.2 AA
LS DNMG150402-LS 0.2 o000 [ ]
DNMG150404-LS 0.4 [ X N J (]
g DNMG150408-LS | 0.8 XY °
DNMG150604-LS 0.4 o000 [ ]
Corte ligero| DNMG150608-LS 0.8 00 o
o =W
. Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
@ : Stock en Japon. luego del lanzamiento de los nuevos grados.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto. Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

A082 (10 insertos por caja) (cuyo lanzamiento esta previsto).



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero O|C|e|@|8|C|E|8 || @ &|55|@|O|0|10|G|%
M | Acero Inoxidable 0¢C O Gl@|# |O0|0| |
Material K | Fundicion 0 € OGCG Gles O[0[O] [%|0|G
N | Metales no ferrosos G
B /oo ones aanp oo temice. 0 €% 00Ck cee
Recubierto rééﬁg};ﬁo Cemet| Carburo
i .- RE mocf\gmmmcmmmmc 00wV wwL |EEw_|v 0 0 0
BRI Codigo mm)[SESzSSaResas8uscoc sodnErESNZZIaabE oS
PR EC88882800ahnhlod88E 2R aanlenRNRlERERE
DDD=E====D==E==DD==DD=2 ===2=D>>>D|=4«<>|2ZOxTxTx=
SH DNMG110404-SH 04 |AA [}
DNMG110408-SH 0.8 |AA ®
DNMG150404-SH 04 AAAOGOOAA [ o |00
DNMG150408-SH 08 AAAGOAA ( e o0
DNMG150412-SH 12 [AAAGOOAA [} o |®
DNMG150604-SH 04 |AA @O
DNMG150608-SH 08 |AA @O
Corte ligero| DNMG150612-SH 12 ([AA @O
SA DNMG150404-SA 04 AAAGOOAA (X J
DNMG150408-SA 08 AAAGOOAA [ X J
__ “- DNMG150412-SA 12 [AAAGOOAA (]
_/ DNMG150604-SA 04 [AAAOGO (]
DNMG150608-SA 08 |[AAAOGO ®
Corte ligero| DNMG150612-SA 12 |lAAAOGO ®
*1 SW DNMX110404-SW 04 |A A
DNMX110408-SW 0.8 |Aa A
DNMX150404-SW 04 |AA A [ (X J
DNMX150408-SW 0.8 |AA A [} (X J
DNMX150412-SW 12 |AA A (X J
DNMX150604-SW 04 |AA A [} (X J
Corte ligero DNMX150608-SW 0.8 |AA A () [ X J
(Wiper) DNMX150612-SW 12 |AA A (X J
SY DNMG150404-SY 0.4 A () [ X J
DNMG150408-SY 0.8 A o oo
@ DNMG150604-SY | 0.4 o
DNMG150608-SY 0.8 A ()
Corte ligero
MJ DNMG150404-MJ 0.4 o0 oo0o ([ ]
DNMG150408-MJ 0.8 oo o000 ()
DNMG150412-MJ 1.2 o0 ooo
DNMG150416-MJ 1.6 o0 o000
ﬂ DNMG150604-MJ 0.4 o0 o000
DNMG150608-MJ 0.8 o0 ooo
DNMG150612-MJ 1.2 o0 ooo
Corte ligero| DNMG150616-MJ 1.6 o0 ooo
MJ DNGM150404-MJ 0.4 [ X ) ( X )
DNGM150408-MJ 0.8 [ X ) [ X )
Corte ligero
*1 Por favor ver pagina A028 antes de utilizar el rompevirutas SW (wiper). ® = NEW
- - ROMPEVIRUTAS > A042
Escanee aqui as NOTICIAS del producto > %ﬁ’g TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 GRADOS ] > A030
B MANDRINADO > E002—E005 IDENTIFICACION > A002

INSERTOS DE TORNEADO

CON
AGUJERO

A083


http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEADO [NEGATIVOS]

INSERTOS
‘055° D N CON AGUJERO

DNMG 15 04 04- MP
T R

= i oS~
Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas
* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARAMECANIZAR ~ Terminacin--- @D Core iero— @) Core Medio-—- @) Desbasie--

P Acero ligero P Acero al carbono, Acero aleado (180-2s018) | | P Acero al carbono, Acero aleado (wipe| |IM - Acero Inoxidable (<200HB) K Fundicién (<350mPa)
T8 T8 T8 T8 \ T8
E7 E7 E7 E7 # E7 ﬁ»
2 e H{mm g e 8 [
z |3 i 35 i i@
51 5 1 =~ . 5 1 — 5 1 S ] 5 1
ué « 0 0[1-_i= 03 05 07 « 0 01 03 05 07 « 0 01 03 :0.5 0.7 ‘ « 0 0.1 TJEF 05 07 « 0 01 03 05 07
E Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
é @ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
=z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero O|C|e|@|8|C|d|8 |55 @ (45| €|O|0|0|G|%
m M | Acero Inoxidable o ¢ e O% Gl@|g| |O0l0] (&
Material K | Fundicién @€ OC|IG G| O[O[O] [|0|G
llilllE:: N Metgles no ferros'os ' G
I 2 it s, ole|zcjojcls Clele
Recubierto r&ﬁg{‘eﬁo Cemet| Carburo
c Fi Codi RE moo:Evu\;mmmcmmmmo O WY 1 LY EEw | 0w ow
o I Rt Rt R o e
LLL5S852552223589s3595 555933855582 558ks
MP DNMG150404-MP 04 AAAGOOAAA [ J
DNMG150408-MP 08 [AAAGOAAA ()
R DNMG150412-MP 12 [AAAGOOAAA ()
—— DNMG150416-MP 16 |AAAGOAAA
DNMG150604-MP 04 [AAAGOOAAA [ J
S DNMG150608-MP | 0.8 |AAA®@®AAA °
DNMG150612-MP 12 [AAAGOOAAA ()
Corte medio| DNMG150616-MP 16 AAAGOO®AAA
T MM DNMG150408-MM | 0.8 X0
DNMG150412-MM 1.2 [ X X J
v W DNMG150608-MM | 0.8 X
DNMG150612-MM 1.2 [ X X
Corte medio
1] MK DNMG110408-MK 0.8 AA
DNMG150404-MK 0.4 A A
DNMG150408-MK 0.8 A A
' DNMG150412-MK 1.2 AA
DNMG150604-MK 0.4 AA
DNMG150608-MK 0.8 AA
Corte medio] DNMG150612-MK 1.2 AA
*1 MS DNMG150404-MS 0.4 o000 (]
DNMG150408-MS 0.8 o000 ()
DNMG150412-MS 1.2 o000 ®
ﬂ DNMG150604-MS 0.4 o000 ®
DNMG150608-MS 0.8 o000 ®
Corte medio] DNMG150612-MS 1.2 00 ®
MS DNMG110408-MS 0.8 A ®
DNMG150404-MS 0.4 AA [ ] o000
_ | DNMG150408-MS 0.8 A A0 o0000 (]
g/‘/_' 7| DNMG150412Ms | 12 | a ° ooe
DNMG150604-MS 0.4 A (] o000 o
DNMG150608-MS 0.8 A [ ] o000
Corte medio] DNMG150612-MS 12 | A o000
*1 Nuevos rompevirutas: MP9005, MP9015, MP9025, MT9015 ® = NEW

@ : Stock en Japon.

A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.

A084 (10insertos por caja)

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
luego del lanzamiento de los nuevos grados.
Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51 (cuyo lanzamiento esta previsto).




@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero OlG|4:| @ 18|C|%|8 5| @ || €|O0|0|0|C|%
M | Acero Inoxidable 0¢C O Gl@|# |O0|0| |
Material K | Fundicion 0 € OGCG Gles O[0[O] [%|0|G
N | Metales no ferrosos G
SN Aoaciones oo tiana o termiee: 9 € 8O0 O0CH Cele o)
Recubierto r&ﬁg};ﬁo Cemet| Carburo E
Fi T RE mocf\xmmmommmmo 0 1010 1 woY (=L | 0 1 o) z
igura Codigo mm)|SSScos RS Sa8Sy8sece SoagErEsNZzzasEE 2 P
EEEB8E 0528 00bnn00ba2 202 sacEaNSTSEEEE 4
DDD=E====D==E==DD==DD=2 ===2=D>>>D|=4«<>|2ZOxTxTx= »n
GK | DNMG150404-GK | 0.4 AA O e
DNMG150408-GK 0.8 AA u
DNMG150412-GK | 1.2 AA 2
, DNMG150604-GK 0.4 AA
DNMG150608-GK 0.8 AA m
Corte medio] DNMG150612-GK 1.2 AA
GM | DNMG150404-GM | 04 X R
DNMG150408-GM 0.8 o000
43877 | DNMG150412-GM 1.2 (X X )
/’—'/M DNMG150604-GM | 0.4 XY ¢
DNMG150608-GM 0.8 o000
Corte medio|] DNMG150612-GM 1.2 o000
MA DNMG110404-MA 04 |AA AA
DNMG110408-MA 0.8 |AA AA
DNMG110412-MA 12 (AA AA R
DNMG150404-MA 04 AAAGOOAA 00 AOGAAA [ X ) [ J [ J
DNMG150408-MA 08 AAAGOO®AAA 00 AOAAA ([ X J [ [
DNMG150412-MA | 12 [AAA®@®AAA 00 0AA o0 ° ° S
DNMG150604-MA 04 |AAAGOAA 00 O0AA [ X ) ) )
DNMG150608-MA 0.8 AAAGO®AAA 00 O AAA [ X J [ J [ ]
DNMG150612-MA 12 AAAOGOOAAA 00 O AAA [ X ) [ J [ ] T
Corte medio] DNMG150616-MA 1.6 A
MH DNMG150404-MH 04 |[AAAOGO ]
DNMG150408-MH 08 AAAGOAAA
DNMG150412-MH 12 [AAAGOOAAA
DNMG150604-MH 04 |AA @O W
DNMG150608-MH 08 AAAGOAAA
Corte medio| DNMG150612-MH 12 |AAAOGOAAA
Estandar| DNMG110408 08 | A )
DNMG150404 04 AAAOGOOAA AA [ J ([ X J [ J
DNMG150408 08 AAAGOOAAA A A e |0 o0 [
_ DNMG150412 12 [AAAGO®AAA A ° °
4~ 7 | DNMG150416 16 | a AAA
DNMG150604 04 |AAAGOAA A ) )
DNMG150608 08 AAAGOAAA AA e (@ )
DNMG150612 12 AAAGOO®AAA A ®
Corte medio] DNMG150616 1.6 A AAA
*T MW DNMX150408-MW | 0.8 (A A A AAA
o DNMX150412-MW | 1.2 |A A A AAA
. '3\:3}‘{ DNMX150608-MW | 0.8 (A A A A AAA
Corte medio DNMX150612-MW | 1.2 |A A A AA
(Wiper)
*1 Por favor ver pagina A028 antes de utilizar el rompevirutas MW (wiper). ® = NEW

ROMPEVIRUTAS > A042

]
Escanee aqui las NOTICIAS del producto P> %% ] TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 GRADOS i > A030
i MANDRINADO > E002—E005  IDENTIFICACION ~ >A002  AQ085



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEADO [NEGATIVOS]

LFs5c DN Roen0 o002
a 95 CON AGUJERO TP Por favor ver pagina A002

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR Terminacion - @) Corte Ligero- @) Corte Medio--@Jil)  Desbaste- @) Corte Pesado- @D

P Acero ligero P Acero al carbono, Acero aleado (180-2s018) | | P Acero al carbono, Acero aleado (wipe| |IM - Acero Inoxidable (<200HB) K Fundicién (<350mPa)
¥ @ | Pl
2 e H{mm MBI - 8 [
: |5 5 5 i i@
o | @ D || 2 o || 3l || 2
ué « (13 0[1-_1= 03 05 07 « (11 0.1 : 03 05 07 « :J 0.1 0.3\:0? 0.7 ‘ « :J 0.1 Tj.grio.s 07 « :J 01 03 05 07
E Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
é @ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
=z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero OG5 @18 |C|w| ¥ 5| @ (45| €|O|0|0|G|%
m M | Acero Inoxidable o ¢ e O% Gl@|g| |O0l0] (&
Material K | Fundicién @€ OC|IG C|& O[O[O] [|0|G
CON N | Metales no ferrosos G
AGUIER0 I sicecones sy e olez/olojcls clele
Recubierto r&ﬁg{‘eﬁo Cemet| Carburo
c i 3di RE :Evgmmmommmm O L’V nwww FkE 0 n
Figura Codigo (mm) [EESEHSS88 50380852 ScNneabENzzR8EE o2
BEE888882800E0hn00882 IR a0 aSReEERE
DODD=E=E=E==D=ESE==DD=E=DD=| =E==D>>>D|=<>2ZDTTE=
R/L DNGG150404R 0.4 o®® o
DNGG150404L 0.4 oo o
R DNGG150408R 0.8 [ X
DNGG150408L 0.8 (X}
DNGG150604R 0.4 ()
S DNGG150604L 0.4 °
DNGG150608R 0.8 (]
Corte medio] DNGG150608L 0.8 ®
T RP DNMG150408-RP | 08 [aa ®@®@Aaa
DNMG150412-RP 12 [AA OO AAA
'] i DNMG150416-RP 16 [AA OO AAA
— DNMG150608-RP | 0.8 [AA ®@@AAA
DNMG150612-RP 12 [AA OO AAA
W Desbaste DNMG150616-RP 16 [AA OO AAA
RM DNMG150408-RM 0.8 [ X X
DNMG150412-RM 1.2 [ X X J
DNMG150416-RM 1.6 [ X X J
DNMG150608-RM 0.8 [ X X J
DNMG150612-RM 1.2 [ X X
Desbaste DNMG150616-RM 1.6 [ X X J
RK DNMG150408-RK 0.8 AA
DNMG150412-RK 1.2 A A
' DNMG150608-RK | 0.8 AA
DNMG150612-RK 1.2 AA
Desbaste
RS DNMG150408-RS 0.8 o0 [ ]
DNMG150412-RS 1.2 (X J [ ]
DNMG150416-RS 1.6 (X J [ ]
ﬂ DNMG150608-RS 0.8 ( X} [ ]
DNMG150612-RS 1.2 ( X J [ ]
Desbaste | DNMG150616-RS | 1.6 o0 d
o =W
. Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
@ : Stock en Japon. luego del lanzamiento de los nuevos grados.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto. Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

A086 (10 insertos por caja) (cuyo lanzamiento esta previsto).



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero O|C|e|@|8|C|E|8 || @ &|55|@|O|0|10|G|%
M | Acero Inoxidable 0¢C O Gl@|# |O0|0| |
Material K | Fundicién 0 € OGCG G|® O|0|0| [&#|0|G
N | Metales no ferrosos G
Bl o S imeariento termico, 0 € ¥ OOCH cee o
Recubierto re%ﬁmgo Cemet| Carburo %
Fiqura Codiao RE m°°37Eth)mmmcmmmm° WY LY FFEwr _|wv wol[_ . ow g
i ’ mm) S SE S8 38S 558580852 R SRS0RERERRRNEEoss O
LEULSS2S8T2S2289225S5 525932835582 55EERE 2
GH DNMG150408-GH | 08 [AAA®® o 4aa e
DNMG150412-GH | 12 [AAA®@® o AA u
- DNMG150608-GH | 0.8 (AAA®® o 4Aa 2
DNMG150612-GH 12 |[AAAOGO ® AA
Desbaste m
GJ DNMG150408-GJ 0.8 e oo ()
DNMG150412-GJ | 1.2 o oo o oo
g DNMG150416-GJ 1.6 e oo ()
Ca— DNMG150608-GJ 0.8 o o
DNMG150612-GJ 1.2 [ ) ¢
Desbaste DNMG150616-GJ 1.6 e o
HL DNMM150408-HL 0.8 A A °
Jr—— DNMM150412-HL 1.2 AA ()
- DNMM150608-HL | 0.8 AA °
: DNMM150612-HL | 1.2 AA ° R
Corte pesado
HZ DNMM150408-HZ 0.8 AA AA
DNMM150412-HZ 1.2 AA AA S
DNMM150608-HZ 0.8 AA AA
DNMM150612-HZ 1.2 AA AA
Corte pesado T
Sinrompevirutas)| DNMA150404 0.4 AAA )
DNMA150408 0.8 AAA ® [ X ) '}
DNMA150412 1.2 AAA
, DNMA150604 0.4 AA
DNMA150608 0.8 AAA W
DNMA150612 1.2 AAA
Sinrompevirutas) DNGA150404 0.4 )
DNGA150408 0.8 (X}
o = NEw
— ROMPEVIRUTAS > A042
Excanee aqilasNOTCHS G podio b 2 ,ﬁ TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 GRADOS ' > A030
i MANDRINADO > E002—E005  IDENTIFICACION ~ >A002  AQ087



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEADO [NEGATIVOS]

INSERTOS
CON AGUJERO

RNMG 12 04 00

AT
Tamafio Espesor Angulo del radio
* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARAMECANIZAR  Corte Medio-- @D
P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (180-26018) | |IMl - Acero Inoxidable (<200HB)
= = =
E7 E7 E7
o 26 26 26
a ] 3 S
< o5 5 o ®
w Ty — Ty — Ty —
=z o o o
@ 33 33 33
o 22 22 22
w 1 B 1 51
g “0 01 03 05 07 “0 01 03 05 07 “0 01 03 05 07
o Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
o
"‘},J @ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero OlG|4:| @ 8|C||8 <@ /40| €|O|0|0|C|%s
m M | Acero Inoxidable [ IE (O, 2 Glgsles| 10|00 |
Material K | Fundicion @€ OCG G| O|0|0| [8|0|G
llilllE:: N Metales no ferrosos G
Aleaci tratamiento térmico,
e olez/olojcls clele
Recubierto re%ﬁ[)’?eer}o Cemet| Carburo
(H Ic NEW
Figura Cédigo NooOUVULLVWVOWVWLLWLo 0w OOV (kL n [TelTs) o
9 9 (mm) S8 S58389555883852-2 S588%ELEE8ZENgshesS
COOOVOOOOOONNNRNODLULLY 000 rrNPAacaN®NST 6O
LUUWOOOOOITNOOAnmnOOOOI aconaaoonn|lraalXXliEEERFE
D DODDSSSSSDOSE=S=SDOD=S=DD=S S==SDO>>>D0|=«<>Z2ZbxxTsS
Estandar RNMG120400 127 | AA AA
=
=)
Corte medio
S
T
)
W

@ : Stock en Japon.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.

A088

(10 insertos por caja)

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan

luego del lanzamiento de los nuevos grados.

Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

(cuyo lanzamiento esta previsto).



D90° SN

INSERTOS
CON AGUJERO

SNMG 12 04 04- FP
e =

Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas

* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR

P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (180-26018) | |IMl  Acero Inoxidable (s2001B) | | K Fundicién (<350mPa)
£8 €8 ‘ €8 1 €8
E7 E7 | E7] E7 ﬁ»
g 6 g 6 g 6 g 6 m
o5 o5 @D é o5 o5
Ty Sy Sy Sy
8, 8, 8, 5, @y
B2 22 T 22 | 22
LR 21 fk — || 2 Ry || 3
o 0 o 0 1 o 0 L o 0
01 03 05 07 01 03 05 07 01 03 05 07 01 03 05 07
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
@ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero O|C|% |01 |Gl |8 |50 /40| €|O|0|0|C|%s
M | Acero Inoxidable [ IE (O, 2 Glgsles| 10|00 |
Material K | Fundiciéon 0 €O GG G| O|0|0| [8|0|G
N Metales no ferrosos G
S ﬁleaciones gon‘{rat'amiento térmico, Y IFYelelelE: Clele
leaclones ae titanio
Recubierto réﬁg};ﬁo Cemet| Carburo
RE NEW
f P NooOUVULLVWVOWVWLLWLo 0w OOV (kL n [TelTs) o
Figura Codigo (mm) |[2ES=S58829553888852-2 ScS8XEEESZZNEEos s
B ES88862800akw00882 22ER aaolaat|NEEEERE
DDODDS=SS=S=SDES=S=S=DD==DD=E ===O>>>D=«>|1Z2Zbxx=
SNMG120404-FP 0.4 AA [ [
SNMG120408-FP 0.8 AA () (]
SNMG120412-FP 1.2 AA () o
SNMGO090304-FH 0.4 o
SNMG090308-FH 0.8 [
SNMG120404-FH 0.4 A () (]
SNMG120408-FH 0.8 A ()
Terminacion
FS SNMG120408-FS 0.8 o
Terminacion
LP SNMG120404-LP 04 |AA @O AAA ()
SNMG120408-LP 08 |AA OO0 AAA ()
‘ﬁ, SNMG120412-LP | 12 [AA @©@AAA
Corte ligero
SNMG120404-LM 0.4 000
SNMG120408-LM 0.8 000
Corte ligero
LK SNMG120408-LK 0.8 A A
- SNMG120412-LK 1.2 A A
Corte ligero
® = NEW
—— ROMPEVIRUTAS > A042
Escance aquilas NOTICIAS delprocclo > "'7 ! TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 GRADOS ] > A030
e MANDRINADO > E002—E005 IDENTIFICACION > A002

INSERTOS DE TORNEADO

CON
AGUJERO

A089


http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEADO [NEGATIVOS]

Q90 SN

INSERTOS
CON AGUJERO

SNMG 12 04 04- SH
T R

= i o~
Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas
* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR Terminacion - @) Corte Ligero- @) Corte Medio--@Jil)  Desbaste- @) Corte Pesado- @D
A P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (180-28018) | IVl - Acero Inoxidable (<200rB) | |K Fundicién (=350mPa)
g 8 g 8 ‘ g 8 T ] g 8 ﬁ»
E7 E7 : E7 E7
8 2e 2e 2e 2e —
3|5 el
A AL, R R HE
g S0 01 03 05 07 S0 01 03 05 07 S0 01 03 05 o o0 01 03
E Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
é @ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
=z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero O|C|e|@|8|C|d|8 |55 @ (45| €|O|0|0|G|%
m M | Acero Inoxidable o ¢ e O% Gl@|g| |O0l0] (&
Material K | Fundicién @€ OC|IG C|& O[O[O] [|0|G
AEUIE:: N Metgles no ferrogos ' G
B Ao ores i oo temiee. 0 € 300Gk cee
Recubierto reccﬁrb'{‘eﬁo Cemet| Carburo
c i i RE :Evu\":mmm 0|0 WO W O L’V nwww FkE 0 n
Figura Codigo (mm) [EESENSSE8ES-088n85 0 SoNnaarENzzA8E 0 22
BEEB8838EE50 nn00b52 EEiacsacooaSecEEee
D DDODDS=SS=S=SDES=S=S=DD==DD=E ===O>>>D=«>|1Z2Zbxx=
SH SNMG120404-SH 0.4 A
P— SNMG120408-SH 08 [AAAGO [ ]
R ;.22 SNMG120412-SH | 1.2 | Aa
Corte ligero
SA SNMG120404-SA 0.4 A (]
ey SNMG120408-SA 08 [AAAOGO ®
PSE | SNMG120412SA | 12 | Aa o
T
Corte ligero
'] SNMG120408-SY 0.8 A [ ]
W
Corte ligero
MP SNMG120404-MP 04 AAAGOOAAA [}
— SNMG120408-MP 08 [AAAGOOAAA ()
@} SNMG120412-MP 12 [AAAGOOAAA (]
S
Corte medio
MM SNMG120408-MM 0.8 [ X X J
SNMG120412-MM 1.2 [ X X J
SNMG120416-MM 1.6 [ X X J
SNMG150608-MM 0.8 [ X X J
SNMG150612-MM 1.2 [ X X J
SNMG150616-MM 1.6 [ X X J
SNMG190612-MM 1.2 [ X X J
Corte medio| SNMG190616-MM 1.6 (X N )
® = NEW

@ : Stock en Japon.

A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.
(10 insertos por caja)

A090

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
luego del lanzamiento de los nuevos grados.
Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

(cuyo lanzamiento esta previsto).



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero OlG|4:| @ 18|C|%|8 5| @ || €|O0|0|0|C|%
M | Acero Inoxidable 0¢C O Gl@|# |O0|0| |
Material K | Fundicion 0 € OGCG G| O|0|0| [&5]|0|G
N | Metales no ferrosos G
SN Aoaciones oo tiana o termiee: ® €80 0C|H Cele
Recubierto rééﬁg};ﬁo Cemet| Carburo
Fi 5di RE moc:E\sl’"’mmcmmmmo P TR BT LWL =L _[v 0w 1)
loura eele mm) [SESEScasSssNaRg8soce SodnExESaZzASEE oSS
EEES8888 285555500802 228 aneanSerErpE
DDODD=====D=2===DD==2DD=2 ===2DO>>>D|=«>Z2ZOxTxxTx=
MK SNMG120408-MK 0.8 AA
SNMG120412-MK 1.2 AA
SNMG120416-MK 1.6 AA
- SNMG150612-MK 1.2 AA
SNMG150616-MK 1.6 AA
SNMG190612-MK 1.2 AA
Corte medio| SNMG190616-MK 1.6 AA
*IMS SNMG120404-MS | 0.4 (X X °
SNMG120408-MS 0.8 (X X)) )
SNMG120412-MS | 1.2 (X X °
SNMG150612-MS 1.2 (X X)) )
SNMG150616-MS 1.6 (X X)) )
Corte medio| SNMG190612-MS 1.2 (XX}
MS SNMG090304-MS 0.4 )
SNMG090308-MS 0.8 )
: SNMG120404-MS 04 | A )
'Iil SNMG120408-MS | 0.8 | A A A® secee o o
' SNMG120412-MS | 12 | A ° XX
SNMG120416-MS 1.6 )
Corte medio| SNMG190616-MS 1.6 (]
GK SNMG120404-GK 0.4 AA )
SNMG120408-GK 0.8 AA
n SNMG120412-GK 1.2 AA )
Corte medio
GM SNMG120404-GM 0.4 o000
' SNMG120408-GM | 0.8 (XX
'@I SNMG120412-GM | 1.2 Y
Corte medio
MA SNMG120404-MA 04 |AAAGOAA 00 O0AA [ X ) ) )
SNMG120408-MA 0.8 AAAGOO®AAA 00 O AAA ([ X J [ [
SNMG120412-MA 12 [AAAGOOAAA 00 O AAA ([ X J [ ] [ ]
SNMG120416-MA 1.6 o0
@ SNMG150608-MA 08 |[AAAOGO °
SNMG150612-MA 12 AAAGOO®AAA )
SNMG150616-MA 16 | A AAA
SNMG190612-MA 12 [AAAGOO®AAA
Corte medio] SNMG190616-MA 16 AAAGO®AAA )
SNMG120408-MH 08 |AAAGOAAA
SNMG120412-MH 12 |AAAGOO®AAA A
SNMG190612-MH 12 [AAAG®O
SNMG190616-MH 16 [AAAG®O®
Corte medio
*1 Nuevos rompevirutas: MP9005, MP9015, MP9025, MT9015 ® = NEW
- - ROMPEVIRUTAS > A042
Escanee aqui as NOTICIAS del producto > % TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 GRADOS ] > A030
B MANDRINADO > E002—E005 IDENTIFICACION > A002

E INSERTOS DE TORNEADO =

CON
AGUJERO

A091
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INSERTOS DE TORNEADO [NEGATIVOS]
INSERTOS SNMG 09 03 04
g 90° S N CON AGUJERO I E T

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR Terminacion - @) Corte Ligero- @) Corte Medio--@Jil)  Desbaste- @) Corte Pesado- @D

P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (10-2s018) | M Acero Inoxidable (<200m8) | |K Fundicién (=350mPa)
B e || B B
8 2e 2e 2e 2e —
3 i RPN
Z g, g, g, 5, @
¢ i o SHID S " PiRSlE
w o1 o1 ! o1 \?: o1
g S0 01 03 05 07 S0 01 03 05 07 “0 01 03 05 07 S0 01 03 05 07
E Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
é @ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
=z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero OG5 @18 |C|w| ¥ 5| @ (45| €|O|0|0|G|%
m M | Acero Inoxidable o ¢ e O% Gl@|g| |O0l0] (&
Material K | Fundicién @€ OC|IG C|& O[O[O] [|0|G
CON N | Metales no ferrosos G
AGUIERO I 2 it s, elez/oojcle clele
Recubierto réﬁ'g‘eﬁo Cemet| Carburo
¢ ; a4 RE :Evu\":mmm 010 v Vv 0 10 wWWY |k 0
Figura Codigo mm) [EESESSS88 582 8w8 o820 SoNppalENzz08 22
BEE888882800E0hn00882 IR a0 aSReEERE
D DDODDS=SS=S=SDES=S=S=DD==DD=E ===O>>>D=«>|1Z2Zbxx=
Estandar| SNMGO090304 04 AAA AA o eo®
SNMG090308 08 ([AAA AA [ ] o000 0
R SNMG120404 04 AAAGOOAA (] e @ ©
SNMG120408 08 AAAGOOAAA AA o (@ o000 0
. SNMG120412 12 [AAAGOOAAA AA oo
SNMG120416 1.6 AA AAA A oo
SNMG120420 2.0 A AAA
SNMG150612 12 [AAAGOOAAA A
T SNMG150616 1.6 AAA
SNMG190612 12 [AAAOGOOAAA A [
'} Corte medio] SNMG190616 16 AAAGOOAAA (]
R/L SNGG090304R 0.4 oo o
SNGG090304L 0.4 [ X[
1] SNGGO090308R 0.8 [ X )
q; SNGG090308L 0.8 oo
—_'_J SNGG120404R 0.4 [ ] [ X
SNGG120404L 0.4 (] [ X
SNGG120408R 0.8 (] [ X )
Corte medio] SNGG120408L 0.8 () oo o
RP SNMG120408-RP 08 [AA 00 AAA
SNMG120412-RP 12 [AA OO AAA
SNMG120416-RP 16 [AA OO AAA
H SNMG150612-RP | 12 [AA e@@Aaa
WS | SNMG150616-RP | 1.6 [AA @@AAA
SNMG190612-RP 12 [AA OO AAA
Desbaste | SNMG190616-RP 16 |AA ©OOAAA
RM SNMG120408-RM 0.8 [ X X J
SNMG120412-RM 1.2 [ X X J
SNMG120416-RM 1.6 [ X X J
SNMG150612-RM 1.2 [ X X J
SNMG150616-RM 1.6 [ X X J
SNMG190612-RM 1.2 [ X X
Desbaste SNMG190616-RM 1.6 i
o =W
. Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
® : Stock en Japon. luego del lanzamiento de los nuevos grados.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto. Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

A092 (10 insertos por caja) (cuyo lanzamiento esta previsto).



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero OlG|4:| @ 18|C|%|8 5| @ || €|O0|0|0|C|%
M | Acero Inoxidable 0¢C O Gl@|# |O0|0| |
Material K | Fundicion [ JelElE] Gl ol0l0| &0l
N | Metales no ferrosos G
S| Heaciones cn peament o olejz/clojcle: clee
Recubierto rééﬁg};ﬁo Cemet| Carburo
Figura Cédigo RE mcc:fmmmmommmmc DWW VWO (L v 0w ow
i mm) [ S EEBE 835558382525 SER88ERR0RRNSRE 22
LLUSS83S522258828955 S555SL5ESSZ35EEkRS
RK SNMG120408-RK 0.8 AA
SNMG120412-RK 1.2 AA
SNMG120416-RK 1.6 AA
- SNMG150612-RK 1.2 AA
SNMG150616-RK 1.6 AA
SNMG190612-RK 1.2 AA
Desbaste | SNMG190616-RK 1.6 AA
RS SNMG120408-RS 0.8 [ X ) [}
SNMG120412-RS 1.2 [ X ) (]
SNMG120416-RS 1.6 [ X ) ®
SNMG150616-RS 1.6 [ X ) [}
SNMG190612-RS 1.2 [ X )
SNMG190616-RS 1.6 [ X ) ®
SNMG120408-GH 08 |[AAAOGO [} AA
SNMG120412-GH 12 [AAAOGO AO AA
S | SNMG120416-GH 16 |[AA @O ®
‘#) | SNMG150612-GH | 12 oA @@
= SNMG150616-GH 1.6 A
SNMG190612-GH 12 |lAA @O ()
Desbaste | SNMG190616-GH 16 |AA @O ()
HX SNMM120408-HX 0.8 AA
SNMM120412-HX 1.2 AA
SNMM150612-HX 1.2 AA
' -~ SNMM190612-HX 1.2 AA AAO
— SNMM190616-HX 1.6 AA AAO
SNMM190624-HX 2.4 AA AAO
SNMM250724-HX 2.4 AA AAO
Corte pesado| SNMM250924-HX | 2.4 | A A AAe®
HL SNMM120408-HL 0.8 AA [}
SNMM120412-HL 1.2 AA ()
SNMM150612-HL 1.2 AA [}
SNMM190612-HL 1.2 AA [}
SNMM190616-HL 1.6 AA [}
Corte pesado| SNMM190624-HL 2.4 AA °®
HR SNMM250724-HR 2.4 AA
. SNMM250924-HR 2.4 AA
Corte pesado
SNMM190616-HV 1.6 AA AAO
SNMM190624-HV 2.4 AA AAO
SNMM250724-HV 2.4 AA AAO
SNMM250924-HV 2.4 AA AAO
Corte pesado
o = NEW
= - ROMPEVIRUTAS > A042
Escanee aqui as NOTICIAS del producto > % TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 GRADOS ] > A030
B MANDRINADO > E002—E005 IDENTIFICACION > A002

E INSERTOS DE TORNEADO =

CON
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A

INSERTOS DE TORNEADO

A094

INSERTOS DE TORNEADO [NEGATIVOS]

Q90 SN

NSERTOS

CON AGUJERO

SNMM 12 04 08- HZ
an

— 0 < o=
Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas

* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR Terminacion - @) Corte Ligero- @) Corte Medio--@Jil)  Desbaste- @) Corte Pesado- @D
P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (180-26018) | |IMl Acero Inoxidable (s2001B) | | K Fundicién (<350mPa)
g 8 g 8 [ g 8 [T, 1 g 8
r r ! i r ﬁ
< 6 < 6 < 6 < 6 |
§ 5 § 5 €D é § 5 § 5
Za Za Za Za
é 3 § 3 H § 3 § » @
R i 1| £ e || £
S0 01 03 05 07 S0 01 03 05 07 “0 01 03 05 07 S0 01 03 05 07
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero OG5 @18 |C|w| ¥ 5| @ (45| €|O|0|0|G|%
M | Acero Inoxidable o ¢ e O% Gl@|g| |O0l0] (&
Material K | Fundicién @€ OC|IG C|& O[O[O] [|0|G
N Metales no ferrosos G
B o iones ot oo temico: 0 € 300Gk cee
Recubierto re((;:ﬁrb%er%o Cemet| Carburo
Fi 5di RE moo:Ev“\!’mmmommmmo P TR BT wOLY L _[v 100 ow
lgura Cadigo mm)|[SCScSSa8sosSoNp8soy SoNnxxESNZZNGER oSS
BEE888882800E0hn00882 IR a0 aSReEERE
DDODDS=SS=S=SDES=S=S=DD==DD=E ===O>>>D=«>|1Z2Zbxx=
SNMM120408-HZ 0.8 AA AA
SNMM120412-HZ 1.2 AA A A
SNMM150612-HZ 1.2 AA
SNMM190612-HZ 1.2 A A [ ]
SNMM190616-HZ 1.6 AA [ ]
SNMM150612-HM 1.2 AA [ ]
SNMM190612-HM 1.2 A A [ ]
SNMM190616-HM 1.6 A A [ ]
SNMM190624-HM 2.4 A A [ ]
SNMM250724-HM 2.4 AA
Corte pesado| SNMM250924-HM | 2.4 AA
Sin rompevirutas] SNMA090304 0.4 )
SNMAO090308 0.8 AAA [ ]
SNMA120408 0.8 AAAA [ X X J
SNMA120412 1.2 AAAA [ ]
SNMA120416 1.6 AAA
SNMA150612 1.2 AA
SNMA150616 1.6 AA
SNMA190612 1.2 AAA
SNMA190616 1.6 AAA
Sinrompevirutas] SNGA090304 0.4 )
SNGA120404 0.4 [ ]
SNGA120408 0.8 [ ] ( X J

@ : Stock en Japon.

A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.

(10 insertos por caja)

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
luego del lanzamiento de los nuevos grados.
Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51
(cuyo lanzamiento esta previsto).



o T N INSERTOS TNMG 16 04 02-FP
LA 60 CON AGUJERO R B L

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR Terminacion - @) Corte Ligero- @) Corte Medio-- @) Desbaste- @) Corte Pesado- @D

P Acero ligero P Acero al carbono, Acero aleado (180-28018) | | P Acero al carbono, Acero aleado (wipen| |IM - Acero Inoxidable (<200HB) K Fundicién (<350mPa)
T8 T8 T8 T8 \ T8
E7 E7 E7 E7 # E7 ﬁ»
2e £6 2e 2e - 2e T 9
o5 GD o5 @D o5 P o5 <
S S S S S u
33 ‘ 33 L 33 33 83 m‘ §
o @ g o | 3 :
21 & 1L || B YT/ 31 ey || 2 w
“001 03 05 07 “0 707 03 05 07 001 03 0:] 0.7 ‘ %0751 o.gr 05 07 “0 01 03 05 o071 g
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) o
l—
['4
@ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion) %
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) 45 : Corte Inestable (2da recomendacion) =z
P | Acero O|G|t| @8 |G| ||k 1 [ J(0)(@)(@)[€] 53
M | Acero Inoxidable [ IES(lF 2 GlgE| |O0|0] | m
Material K | Fundicion ) Jellc]E; Gl& Ol0|0] [#|0O|G
N | Metales no ferrosos G CON
S | Aeasiznesconaient temico el¢j#oojcle Cleje A0
Recubierto reccﬁrb'{‘eﬁo Cemet| Carburo
RE NEW [H
. o NoOOVBLVLWVLOWVWVLVNG VWYL WO |(FEWw |v 0 ow
Figura Codigo mm) [SESENSS8S5s98Sn8oece SodnxapSlazzasbi oSS
BEE888582850 0000882 E288acanaloReEEpe
DODDSSSSSDOS=SS=SDOD=S=SDD= =S=S=SO>>>Do=E<«<>ZZbxxT=S D
FP TNMG160402-FP 0.2 A A o [
TNMG160404-FP 0.4 A A [ ()
TNMG160408-FP 0.8 A A [ () R
TNMG160412-FP 1.2 A A [ [
TNMG110304-FH 0.4 [ S
TNMG160402-FH 0.2 A A [ [ X )
TNMG160404-FH 04 A o0 (o0
TNMG160408-FH 0.8 A A o0 (00
Terminacion
FS TNMG160404-FS 04 A [ ']
\ TNMG160408-FS 0.8 A [
(-
W
Terminacion
FY TNMG160404-FY 04 A o oeoeo
i TNMG160408-FY 0.8 A o ofe
Terminacion
R/L-FS | TNGG160402R-FS 0.2 [} ()
TNGG160402L-FS 0.2 [ [
ﬂ‘ TNGG160404R-FS 0.4 [ [
. i TNGG160404L-FS 04 [} [ )
B
TNGG160408R-FS 0.8 [}
Terminacion [ TNGG160408L-FS 0.8 ®
R/L-F TNGG160402R-F 0.2 o (@ [ X )
TNGG160402L-F 0.2 o (@ [ X )
4 | TNGG160404R-F | 04 o o |oo
R = TNGG160404L-F 0.4 o ¢ (o0
TNGG160408R-F 0.8 o (@ [ X )
Terminacion [ TNGG160408L-F 0.8 e |® e
- - ROMPEVIRUTAS > A042
Escanee aquilas NOTICIAS del producto B> "" ! TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 GRADOS ] > A030
Ay MANDRINADO > E002—E005  IDENTIFICACION >A002 A095
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INSERTOS DE TORNEADO [NEGATIVOS]

Aesoc TN

INSERTOS
CON AGUJERO

TNMG 16 04 04- LP
T R

= i oS
Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas
* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR

A P Acero ligero P Acero al carbono, Acero aleado (180-28018) | | P Acero al carbono, Acero aleado (wipe| |IM - Acero Inoxidable (<200HB) K Fundicién (<350mPa)
€8 €8 €8 €8 I €8
E7 E7 E7 E7 # E7 ﬁ»
8 2e 2e 2e 2e - 2e T
< o5 GD o5 @D o5 o5 o5
H o 4 \ o 4 o 4 o 4 o 4
[74 33 33 33 33 83 LK
o . @ || g Heo || 3:
a | FicE Rl = e
P 01 03 05 07 01 03 05 07 01 03 05 07 01 03 05 07 01 03 05 07
o Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
l—
14
"‘},J @ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero O|G|t| @8 |G| |8 ke 1 [ J(0)(@) ()€ 53
m M | Acero Inoxidable L) ES(OlE 2 GlgE| |O0|0] |
Material K | Fundicion ) Jellc]C; G|% Ol0|0] [#|0O|G
CON N Metales no ferrosos G
AGUIER0 | oles/clcjce clele
Recubierto reccﬁrb'{‘eﬁo Cemet| Carburo
e RE NEW
. o NoOOVBLVLWVLOWVWVLVNG |VWWYLWY WO |(FEWw |v 00 ow
Figura Codigo mm) [SESESSS8S5sS8SnSoece SodnxapSlazzasbi oSS
BEE888882855ER500852 BT  anjanalSScEEr
D DDD=S=S=S==SD=S===DD==DD= ===D>>>D|=«<>|Z2ZODTIT=
LP TNMG160404-LP 04 AA OO0 AAA (]
X TNMG160408-LP 08 |[AA OO0 AAA ()
R //J&‘\ TNMG160412-LP 12 [AA OO AAA ()
o Mg
= TNMG220408-LP 0.8 AA 00 AAA ()
Corte ligero| TNMG220412-LP 12 |AA @O AAA
S TNMG160404-LM 0.4 [ X X}
TNMG160408-LM 0.8 [ X X}
TNMG160412-LM 1.2 [ X X}
Corte ligero
'] LK TNMG160404-LK 04 AA
TNMG160408-LK 0.8 AA
A TNMG160412-LK 1.2 AA
]
Corte ligero
LS TNMG160402-LS 0.2 000 [ ]
TNMG160404-LS 04 000 [ )
A TNMG160408-LS 0.8 000 ()
Corte ligero
SH TNMG160404-SH 04 AAAGOAA [ ] o (@0
A TNMG160408-SH 08 AAAGOO®AA [ J o |00
/@'y | TNMG220408-SH | 08 (oA @@ °
o o
Corte ligero
SA TNMG160404-SA 04 AAAGOAA [ X )
TNMG160408-SA 08 [AAAGOOAA [ X )
é.éﬁ TNMG160412-SA | 1.2 |[AAA®@® °
' TNMG220408-SA 08 |[AAAGO
Corte ligero| TNMG220412-SA 1.2 A
® = NEW

@ : Stock en Japon.

A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.
(10 insertos por caja)

A096

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
luego del lanzamiento de los nuevos grados.

Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

(cuyo lanzamiento esta previsto).



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero O|G|t| @8 |G| |8 ke I [ (@)@ (@)l€] t:
M | Acero Inoxidable 0 ¢CEO® Gl@|@] |O0|0] |¥
Material K | Fundicion o€ OCG G|& O[0|O] [|¥|0|G
N | Metales no ferrosos G
S | ARones Rliime o e ®|e|300[Gle cee
Recubierto rééﬁg};ﬁo Cemet| Carburo
Fi . RE moc.’;‘-,Evu\-’;mmmgmmmmo WY LWL |[EEw o 010 ©
loura eele mm) [SES=Nsa8gss8aRn8oSCe oo SNZZINSbho ST
BB EB88382550500R00082 BitarsanlarsSREEaE
DDODD=====D==E==DD==DD= ===2D2>>>D2|=«>Z2ZObxxTxx=
*1 SW TNMX160404-SW 04 (AA A () [ X )
TNMX160408-SW 0.8 (A A A A () (X )
(—
Corte ligero
(Wiper)
SY TNMG160404-SY 0.4 A o oeo
A TNMG160408-SY 0.8 A e oo
N
Corte ligero
TNMG160404-MJ 0.4 o0 o000 ®
TNMG160408-MJ 0.8 o0 o000 ()
TNMG160412-MJ 1.2 e o000
Corte ligero
R/L-K TNGG160402R-K 0.2 () (X )
TNGG160402L-K 0.2 () [ X )
/ TNGG160404R-K | 0.4 o |oo
% TNGG160404L-K 0.4 () ()
TNGG160408R-K 0.8 ()
Corte ligero| TNGG160408L-K 0.8 ®
MP TNMG160404-MP 04 AAAGOAAA ®
. TNMG160408-MP 08 |AAAGOAAA ®
_ \ TNMG160412-MP 12 [AAAGOAAA ()
W | TNMG220408-MP | 08 [AAA®@AAA
Corte medio|] TNMG220412-MP 12 [AAAGOOAAA
TNMG160408-MM 0.8 [ X X )
TNMG160412-MM 1.2 [ X X
TNMG220408-MM 0.8 [ X X
TNMG220412-MM 1.2 [ X X )
Corte medio| TNMG220416-MM 1.6 [ X X J
MK TNMG160404-MK 0.4 AA
TNMG160408-MK 0.8 AA
A TNMG160412-MK | 1.2 AA
TNMG220408-MK 0.8 AA
TNMG220412-MK 1.2 AA
Corte medio| TNMG220416-MK 1.6 AA
*2 MS TNMG160404-MS 0.4 (X X ) )
TNMG160408-MS 0.8 o000 ()
A TNMG160412-MS | 1.2 XY °
TNMG220408-MS 0.8 (X X} ®
Corte medio| TNMG220412-MS 1.2 o000 ()
*1 Por favor ver pagina A028 antes de utilizar el rompevirutas SW (wiper). ® = NEW
*2 Nuevos rompevirutas: MP9005, MP9015, MP9025, MT9015
- - ROMPEVIRUTAS > A042
Escanee aqui as NOTICIAS del producto > ’&:ﬁ TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 GRADOS ] > A030
B MANDRINADO > E002—E005 IDENTIFICACION > A002

INSERTOS DE TORNEADO

CON
AGUJERD

A097


http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEADO [NEGATIVOS]
o T NJINSERTOS TNMG 16 04 04-MS
o\ 60 CON AGUJERO e v nins

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR Terminacion - @) Corte Ligero- @) Corte Medio--@Jil)  Desbaste- @) Corte Pesado- @D

P Acero ligero P Acero al carbono, Acero aleado (180-28018) | | P Acero al carbono, Acero aleado (wipe| |IM - Acero Inoxidable (<200HB) K Fundicién (<350mPa)
T8 T8 T8 T8 \ T8
E7 E7 E7 E7 # E7 ﬁ»
9 2e £6 2e 2e - 2e m
u 24 ‘ 24 24 24 24 o
S 2 @ g D || 3 a 2 2
5 st L 5’ ] 3 D || 5 : ] 3
51 5 1 =~ 5 1 — 5 1 S 5 1
ué « 0 0[1-_i= 03 05 07 « 0 01 03 05 07 « 0 01 03 :or: 0.7 ‘ « 0 0.1 TJEF 05 07 « 0 01 03 05 07
E Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
é @ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
=z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero O|G|& |08 C|ld|#|d|e |55 €| O|0|10|Ce%
m M | Acero Inoxidable (L 3EJOlF 2 Gl@ig OO0 [
Material K | Fundicion @€ O GG G|% O0|O| [#|0|G
mm‘::: N Metgles no ferros'os ' G
B Ao ones ot oo temiee. 0 €300 G% Cee
Recubierto r&ﬁg{‘eﬁo Cemet| Carburo
C ) L RE E,Evu\-l;mmmcmmmm WY LWVLW |-k 0 0
Figura Codigo mm) |SESENSS2SSo888weoS2e SoNuraksNzzIRBEE 22
BEES88882855Eh5300882 2R sacjRoaSYEEEDE
D DODDS=S=S=S=SDS=S==DD==DD= ===O>>>D=«>ZzZbxrxxTx=
MS TNMG160404-MS 0.4 A AO o000 (]
P TNMG160408-MS 0.8 AA AO 00000 () ()
R Q\‘ TNMG160412-MS | 1.2 | A ° 00
WY [ TNMG220408-MS | 08 | A ° eecee
Corte medio| TNMG220412-MS 1.2 ®
S GK TNMG160404-GK 0.4 AA
TNMG160408-GK 0.8 AA
A TNMG160412-GK | 1.2 AA o
TNMG220408-GK 0.8 AA
Corte medio|] TNMG220412-GK 1.2 AA
'] GM TNMG160404-GM 0.4 [ X X ]
P TNMG160408-GM 0.8 [ X N ]
.\ TNMG160412-GM | 1.2 X
W WSS | TNMG220408-GM | 0.8 XD
Corte medio] TNMG220412-GM 1.2 [ X X J
MA TNMG160404-MA 04 AAAGOOAA 00 AOGAAA ( X ) () [}
TNMG160408-MA 08 AAAGOAAA 00 AOGAAAA [ X J ([ [ J
TNMG160412-MA 12 AAAGOOAAA 00 0 AA [ X J [} [}
TNMG220408-MA 08 [AAAGOOAAA 00 O AAA (X ) [
PN TNMG220412-MA | 12 ([AAA®@AAA °e 0. oo °
@ TNMG220416-MA | 1.6 oo
TNMG270608-MA 08 |[AAAGO
TNMG270612-MA 12 AAAOGO ()
TNMG270616-MA 1.6 [ X )
Corte medio| TNMG330924-MA | 2.4 (X))
MH TNMG160404-MH 04 AAAOGO A
P TNMG160408-MH 08 [AAAGOOAAA
;& TNMG160412-MH 12 [AAAGOOAAA
B | TNMG220408-MH | 0.8 (AAA®@AAA
Corte medio| TNMG220412-MH 12 [AAAGOOAAA
o - TEw
. Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
@ : Stock en Japon. luego del lanzamiento de los nuevos grados.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto. Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

A098 (10 insertos por caja) (cuyo lanzamiento esta previsto).



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero O|G|| @8 |G| ||k e I [ (@)@ (@)l€] B
M | Acero Inoxidable 0 ¢CEOw Gl@|@] |O0|0] |¥
Material K | Fundicion o€ O GG G|& O[0|O] [|¥|0|G n
N | Metales no ferrosos G
B oocones Gaton o e, 0 €300 G cee o
Recubierto r&ﬁg};ﬁo Cemet| Carburo E
LULSS2S2T2S228%9225S5 52595285382 558ERE 2
Estandar| TNMG110304 04| AA AA ° o e
TNMG110308 08 | AA AA 5
TNMG160304 04 | a AA ° 2
TNMG160308 0.8 AA AA )
TNMG160404 04 AAAOGO®AA A A e |o o000 0 m
TNMG160408 08 AAAGOAAA AA ®o |o (XXX
__ TNMG160412 12 [AAA@O@AAA AA o -
/‘\\ TNMG160416 16 | A AAA °
— TNMG220404 04 AAAGOAAA L0 e
TNMG220408 08 AAAGOOAAA [ X [
TNMG220412 12 [AAAGOAAA
TNMG220416 1.6 AA AAA 0
TNMG270608 0.8 A AAA
TNMG270612 1.2 AA AAA )
TNMG270616 1.6 AA R
Corte medio| TNMG330924 2.4 e
*TMW TNMX160408-MW 0.8 |AA A AA
A TNMX160412-MW | 1.2 |A A A AAA S
Corte medio
(Wiper)
R/L-ES | TNMG160404R-ES | 0.4 AO
TNMG160404L-ES | 04 AO ]
/" TNMG160408R-ES | 0.8 AO
ﬂ TNMG160408L-ES | 0.8 Ao
TNMG220408R-ES | 0.8 ) W
Corte medio| TNMG220408L-ES | 0.8 (]
R/L-2G | TNMG160404R-2G | 0.4 )
TNMG160404L-2G | 0.4 )
TNMG160408R-2G | 0.8 )
TNMG160408L-2G | 0.8 )
Corte medio
R/L TNGG110302R 0.2 )
TNGG110302L 0.2 (X}
TNGG110304R 0.4 (X}
TNGG110304L 0.4 (X}
TNGG110308R 0.8 )
/ TNGG110308L 0.8 o0
ﬁ‘—*’ N [ TNGG160304R 0.4 oole
TNGG160304L 0.4 (X}
TNGG160402R 0.2 ® eoole o
TNGG160402L 0.2 () (X}
TNGG160404R 0.4 ® (XXX
Corte medio| TNGG160404L 0.4 () oo o
*1 Por favor ver pagina A028 antes de utilizar el rompevirutas MW (wiper). ® = NEW

ROMPEVIRUTAS > A042

]
Escanee aqui las NOTICIAS del producto P> %% ] TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 GRADOS i > A030
i MANDRINADO > E002—E005  IDENTIFICACION ~ >A002  A099



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEADO [NEGATIVOSI]
INSERTOS TNGG 16 0408 R _
.6 60° T N Cox AcusEro o e e

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR Terminacion - @) Corte Ligero- @) Corte Medio--@Jil)  Desbaste- @) Corte Pesado- @D

P Acero ligero P Acero al carbono, Acero aleado (180-28018) | | P Acero al carbono, Acero aleado (wipe| |IM - Acero Inoxidable (<200HB) K Fundicién (<350mPa)
T8 T8 T8 T8 \ T8
E7 E7 E7 E7 # E7 ﬁ»
Q g 6 % 6 g 6 g 6 - g 6 m
A A g g g
& 5 5 5 5 5, @
51 5 1 =~ 5 1 — 5 1 S ] 5 1
ué « 0 0[1-_i= 03 05 07 « 0 01 03 05 07 « 0 01 03 :or: 0.7 ‘ « 0 0.1 TJEF 05 07 « 0 01 03 05 07
E Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
é @ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
=z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero O|G|¢|e|8 C|d|#|d|e |55 €| O|0|10|G|%
m M | Acero Inoxidable (L 3E JOlF 2 Gl@ig OO0 [
Material K | Fundicién @€ OGIG G|& O[0|O] |%|0|G
CON N Metales no ferrosos G
AGUlERo I sicscones sy e olejz/0j0jcle clele
Recubierto r&ﬁg{‘eﬁo Cemet| Carburo
c . L RE .'fvu\immm 0[O W Y 0 v VLY |k 7o)
e S (mm) [SE8=2NS88ES-88 e8P SolupaE=Nz2A8 22
P REC88882800ahnol80E 220 R ranler R lERERE
D DDODDS=S=S=S=SDES=S==DD==DD= ===O>>>D=«>ZzZbxrxxTx=
R/L TNGG160408R 0.8 (] o000 0
TNGG160408L 0.8 (] 00000
R / TNGG220404R 0.4 eole
A TNGG220404L 0.4 0
TNGG220408R 0.8 o0|®
S Corte medio| TNGG220408L 0.8 LX)
RP TNMG160408-RP 08 |[AA OO0 AAA
TNMG160412-RP 12 [AA OO AAA
. TNMG220408-RP 08 [AA @0 AAA
@ TNMG220412-RP | 12 [AA ®@AAA
'} '| TNMG220416-RP | 16 (AA ©@AAA
TNMG270612-RP 12 [AA OO AAA
Desbaste TNMG270616-RP 16 [AA OO AAA
1] TNMG160408-RM 0.8 [ X X J
TNMG160412-RM 1.2 [ X X ]
TNMG220408-RM 0.8 [ X X ]
TNMG220412-RM 1.2 [ X X J
Desbaste | TNMG220416-RM 1.6 [ X X}
RK TNMG160408-RK 0.8 AA
TNMG160412-RK 1.2 AA
A TNMG160416-RK | 1.6 AA
TNMG220408-RK 0.8 AA
TNMG220412-RK 1.2 AA
Desbaste | TNMG220416-RK 1.6 AA
RS TNMG160408-RS 0.8 (X J (]
TNMG160412-RS 1.2 ( X J (]
A TNMG220408-RS | 0.8 o0 °
TNMG220412-RS 1.2 o0 (]
Desbaste
o - TEw
. Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
@ : Stock en Japon. luego del lanzamiento de los nuevos grados.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto. Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

A1 00 (10 insertos por caja) (cuyo lanzamiento esta previsto).



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero O|G|¢|e|8 |C|d |8 |d|e || €| O|0[|0|C|e
M | Acero Inoxidable [ [ 2EJ O3 Gl®E| |O0I0] [
Material K | Fundicion 0 €O CGC G| O|OIO] [%]|O|G
N Metales no ferrosos G
S | Aeaiones tmmriento termico, @€ 3 00Ce Cee o
Recubierto re%ﬁmgo Cemet|l Carburo %
Fi - RE moc.’;‘-,Evu\-’;mmmammmmo 00V LWL |[EEw o 010 v g
'gura Codigo mm|SESENS88SoSa88wssSce goNnExEsNzzanbh 2 P
COOOWOOOOOCONNKNNNNWVOVOHY OO0 ore=NPANaaN®mNSETs O w
WEWS222822382282892298S SS29S88SS8Z5EEERE 2
GH TNMG160408-GH | 0.8 [AAA®® o aa E
TNMG160412-GH | 1.2 (oA e @ A u
A TNMG220408-GH | 08 ([AAA@@® ° A =
Ad@) | TNMG220412-GH | 1.2 [AAA@@® NEW
B | TNMG220416-GH | 1.6 |AA @@ m
TNMG270612-GH | 1.2 (AAA @@ °
Desbaste | TNMG270616-GH | 1.6 (oA @@ -
HL TNMM160408-HL | 0.8 AA °
N TNMM160412-HL | 1.2 AA ° .
AAh | TNMM220408-HL | 0.8 AA °
SESS [ INMM220412-HL | 12 AA °
Corte pesado| TNMM220416-HL 1.6 AA [ ) D
HZ TNMM160408-HZ | 08 | Aa AA
TNMM160412-HZ | 1.2 AA
/@ | TNMM220408-HZ | 08 | AA R
Semmes | TNMM220412-HZ | 12 | aa
Corte pesado| TNMM220416-HZ 1.6 AA
Sinrompevirutas)|  TNMA160404 0.4 AAAA (X S
TNMA160408 0.8 AAAA Y
TNMA160412 1.2 AAAA
TNMA160416 1.6 AA
A TNMA160420 2.0 AA
TNMA220404 0.4 ° v
TNMA220408 0.8 AAA o |0 o
TNMA220412 1.2 AAA
TNMA220416 1.6 AAA ° W
Sinrompevirutas)|  TNGA110304 0.4 )
TNGA110308 0.8 ° °
TNGA160402 0.2 ° °
A | TNGA160404 0.4 X
& | TNGA160408 0.8 o0
TNGA220404 0.4 °
TNGA220408 0.8 °
® = NEW

S ROMPEVIRUTAS > A042
e o NOTCUS W oy B TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 ~ GRADOS > A030
i MANDRINADO > E002—E005  IDENTIFICACION ~ >A002  A101
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INSERTOS DE TORNEADO [NEGATIVOS]

4’35° VN

CON

INSERTOS

VNMG 16 04 02- FP
T R

= i oS
Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas
* Por favor ver pagina A002.

AGUJERO

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR

A P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (10-2s018) | M Acero Inoxidable (<200m8) | |K Fundicién (<350mPa)
€8 €8 €8 €8
E7 E7 E7 Ez ﬁ»
8 g 6 g 6 g 6 g 6 m
| g S @ 5] $s
z 8, 8, 8, 5. @y
e 22 22 22 22
w 51 I S 1 S | ] S 1 " S 1
g “0701 03 05 07 “0 07 03 05 07 “001 03 05 07 “0 61 03 05 o071
o Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
'—
14
"J,J @ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero O|C|% |01 |Gl |8 |50 /40| €|O|0|0|C|%s
m M | Acero Inoxidable [ IE (O, 2 Glgsles| 10|00 |
Material K | Fundiciéon @€ OCG G| O|0|0| [&]|0|G
CON N Metales no ferrosos G
AGUIERD S ﬁleaciones gon‘{rat'amiento térmico, Y IFYelelelE: Clele
leaclones ae titanio
Recubierto reccﬁrb'{‘eﬁo Cemet| Carburo
(H RE NEW
f P NooOUVULLVWVOWVWLLWLo 0w OOV (kL n [TelTs) o
Figura Codigo mm) |SESENSS8SsSSaSSoo-e SodnrrpSNZZINEE oSS
EEE883582850 hn0obE2 2208F R g EEEE
D DDOD=E=S=E=S=SD=SE=S=DD==DD= ===D0>>>D|=«>Z2zZ>bxxTx=
FP VNMG160402-FP 0.2 AA [ [
VNMG160404-FP 0.4 AA () (]
R L VNMG160408-FP 0.8 AA () o
VNMG160412-FP 1.2 AA () °
Terminacion
S FH VNMG160402-FH 0.2 AA () ( X}
VNMG160404-FH 0.4 AA o0 (o
S ®P7| VNMG160408-FH |08 | Aa o0 (oo
T
Terminacion
FS VNMG160404-FS 0.4 A (]
VNMG160408-FS 0.8 A [
e
W
Terminacion
FJ VNGG1604V5-FJ 0.05 [ [}
VNGG160401-FJ 0.1 [ o
| VNGG160402-FJ |02 ° °
Terminacion
R/L-F VNGG160402R-F 0.2 e |0 ( X}
VNGG160402L-F 0.2 e |0 ( X}
VNGG160404R-F 0.4 e |0 ( X}
VNGG160404L-F 0.4 e |0 ( X}
Terminacion
LP VNMG160404-LP 04 |AA OO0 AAA ()
VNMG160408-LP 08 |[AA 00 AAA ()
Corte ligero
® = NEW

@ : Stock en Japon.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.

A102

(10 insertos por caja)

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
luego del lanzamiento de los nuevos grados.

Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

(cuyo lanzamiento esta previsto).



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero O|C|e|@|8|C|E|8 || @ (45| €|O|0|0|G|%
M | Acero Inoxidable 0¢C ¥ O% Cl@iEl 00|10 |%
Material K | Fundicion ® €O GG Gles O|0|0] |%|0|G
N | Metales no ferrosos G
S | Alszciones conmpmieno imco elejz0ojclz Clele
Recubierto Lamet |cemet| Carburo
RE NEW
) 4 OV O WL LW 0 W LWV |(FFEL _[v n
s el mm) [EESES 3885988925820 SelugrpsdzzIRsc RS
PR R 88888280 0Ennul00E B aanan|RREEERE
DODDE====DES=E==DD==DD=2| 2==2D>>>D|=2<>|Z2ZODTIT=
LM VNMG160404-LM 0.4 o000
VNMG160408-LM 0.8 o000
Corte ligero
LK VNMG160404-LK 0.4 AA
VNMG160408-LK 0.8 AA
Corte ligero
LS VNMG160402-LS 0.2 [ X X ) [}
VNMG160404-LS 0.4 [ X X ) (
SEP7 | VNMG160408-LS | 038 YY) °
Corte ligero
SH VNMG160404-SH 04 AAAGOOAA e |00
VNMG160408-SH 08 AAAGOAA e @00
-
Corte ligero
SA VNMG160404-SA 0.4 AA (]
VNMG160408-SA 0.8 AA o
Corte ligero
MJ VNMG160404-MJ 0.4 oo o000 o
VNMG160408-MJ 0.8 e o000 [}
VNMG160412-MJ 1.2 oo o000
Corte ligero
MJ VNGM160404-MJ 0.4 (] (]
VNGM160408-MJ 0.8 (] (]
Corte ligero
MP VNMG160404-MP 04 AAAGOOAAA [}
VNMG160408-MP 08 AAAGOOAAA [ J
P VNMG160412-MP | 12 [AAA®@®AAA
Corte medio
MM VNMG160408-MM 0.8 o000
Corte medio
® = [NEW
- - ROMPEVIRUTAS > A042
Escanee aqui las NOTICIAS del producto P> fihimy TORNEADO EXTERIOR > C002—C005  GRADOS > A030
e MANDRINADO > E002—E005  IDENTIFICACION > A002

INSERTOS DE TORNEADO

CON
AGUIERO

A103
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INSERTOS DE TORNEADO [NEGATIVOS]

4’35° VN

INSERTOS
CON AGUJERO

VNMG 16 04 04- MK
T R

Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas

* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR

A P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (10-2s018) | M Acero Inoxidable (<200m8) | |K Fundicién (<350mPa)
= = = =
E7 E7 E7 Ez ﬁ»
8 g 6 g 6 g 6 g 6 m
| s 2@ S5 g5
Dy D4 Oy D4
z 8, 8, 8, 5. @y
e 22 22 22 22
w 51 I S 1 S ] S 1 " S 1
g “0701 03 05 07 “0 07 03 05 07 “001 03 05 07 “0 61 03 05 o071
o Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
l—
14
"‘},J @ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero OlG|4:| @ 8|C||8 <@ /40| €|O|0|0|C|%s
m M | Acero Inoxidable [ IE (O, 2 Glgsles| 10|00 |
Material K | Fundiciéon @€ OC|IG G| O|0|0| [8|0|G
CON N Metales no ferrosos G
AGUIERD I sicecones sy e olez/oojcls clele
Recubierto reccﬁrb'{‘eﬁo Cemet| Carburo
(H RE NEW
f P NooOUVULLVWVOWVWLLWLo 0w OOV (kL n [TelTs) o
Figura Codigo mm) |SESENSS8SsSSaSSoo-e SodnrrpSNZZINEE oSS
BEEB88582850Ehn00b82 E283asanologeEEpe
D DODDSSSSSDOSE=S=SDOD=S=DD=S S==SDO>>>D0|=«<>Z2ZbxxTsS
MK VNMG160404-MK 0.4 AA
VNMG160408-MK 0.8 AA [
R & | VNMG160412-MK | 1.2 AA
Corte medio
S *1MS VNMG160404-MS | 0.4 o000 °
VNMG160408-MS 0.8 o000 (]
T
Corte medio
MS VNMG160404-MS 0.4 A AO® o000 o
VNMG160408-MS 0.8 A [ ] o0 [ [}
&
W
Corte medio
GK VNMG160404-GK 04 AA
VNMG160408-GK 0.8 A A
L | VNVMG160412-GK | 1.2 AA
Corte medio
GM VNMG160404-GM 0.4 000
VNMG160408-GM 0.8 000
) .-fé: ==
Corte medio
MA VNMG160404-MA 04 AAAGOOAA 00 AOAAA (]
VNMG160408-MA 08 AAAGOO®AAA OO0 AOGOAAAA o
P
Corte medio
*1 Nuevos rompevirutas: MP9005, MP9015, MP9025, MT9015 ® = NEW

@ : Stock en Japon.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.

A104

(10 insertos por caja)

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan

luego del lanzamiento

de los nuevos grados.

Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51
(cuyo lanzamiento esta previsto).



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero O|C|¢ |08 |ClH|8|s e 54| €| O|O|0|G|%s
M | Acero Inoxidable o¢C e O8 G|%Es |[O|O|O] [
Material K | Fundicién @€ OGG G|® O|0|0| [&#|0|G
N | Metales no ferrosos G
S ﬁleaciones gov}{rat.amiento térmico, Y I EJeleeE Glele
leaciones de titanio
Recubierto re%ﬁrb’ﬁo Cemet| Carburo
RE NEW
: P vooOUVLLULWVOWVLWLLL o 0Wwww 0 WwLw ol ol '™ Te) [TolTs) owm
HEHE el (mm) [SES=Ss382ss8a8n8ooC ook SNzzIASlbho ST
B8 88 882850 Ehh00002 2283  anartloREeERe
DDODD=E=S===D=S=E==DD==DD= =2==2D>>>D|=2<>Z2ZODTT=
MH VNMG160404-MH 04 AAAOGO
VNMG160408-MH 08 AAAGO®AAA A A
I
Corte medio
Estandar| VNMG160404 04 AAAGOAA AA e (o ool o
VNMG160408 0.8 AAAGO®AAA A A o |@ o006 ©
= ® 5| VNMG160412 12 |AA @@AAA AA °
Corte medio
R/L VNGG160404R 0.4 ool o
VNGG160404L 0.4 o0
Corte medio
Sinrompevirutas)  VNMA160404 0.4 AA
VNMA160408 0.8 AA
PP VNMA160412 1.2 AA
Sinrompevirutas) VNGA160404 0.4 (X}
VNGA160408 0.8 [ X )
-_
® = NEW
- - ROMPEVIRUTAS > A042
Escance aquilas NOTICIAS delprocclo > "" ! TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 GRADOS ] > A030
B MANDRINADO > E002—E005 IDENTIFICACION > A002

INSERTOS DE TORNEADO

A105
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INSERTOS DE TORNEADO [NEGATIVOS]

o w TIPO DE PLACAS  WNMG 08 04 02-FP
2 80 CON AGUJERO i

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR Terminacion - @) Corte Ligero- @) Corte Medio--@Jil)  Desbaste- @) Corte Pesado- @D

P Acero ligero P Acero al carbono, Acero aleado (180-28018) | | P Acero al carbono, Acero aleado (wipen| |IMl - Acero Inoxidable (<200HB) K Fundicién (<350mPa)
Ts Ts Ts Ts ‘ Ts
E7 E7 E7 E7 1 E7 ﬁ»
8 g 6 26 g 6 g 6 % 6 m
< °5 m S5 €D S5 S5 S5
y Se 4 e 4 4
[74 33 33 =+ 33 33 83 LK
e |§. €@ - | & e || 2t
w 1 8 T 1 =~ | . B 1 ——— B 1 ———— ] B 1
g “001 03 05 07 “0 07 03 05 07 051 03 0? 0.7 ‘ “0 07 03 05 07 “0 01 03 05 o071
o Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
l—
14
"‘},J @ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero O|C|% |01 |Gl |8 |50 /40| €|O|0|0|C|%s
m M | Acero Inoxidable [ IE (O, 2 Glgsles| 10|00 |
Material K | Fundicién € OGG G| O|0|0| [8|0|G
- IE:“ N Metales no ferrosos G
BUIER0 e et eleisojojcls Glele
Recubierto re%ﬁgﬂzer}o Cemet| Carburo
(H RE NEW
. P NooOUVULLVWVOWVWLLWLo 0w OOV (kL n [TelTs) o
Figura Codigo mm |SESESS8SsSSaNnSoo-e SodnrrpSNZZINEE oSS
EEE8885828505h0h00bBE BRLRRLLRsnSgEEERE
D DODESSSSSDESE=S=SDD==EDD=S S==D>>>D=E«<>Z2ZbTxT =S
FP WNMG080402-FP 0.2 AA () ()
4. | WNMG080404-FP | 0.4 AA o |o
R ~ WNMG080408-FP 0.8 AA () ®
ke WNMG080412-FP 1.2 AA ® °
Terminacion
S WNMG080404-FH 0.4 A () ®
WNMG080408-FH 0.8 A o0 (o
T
'] WNMG080404-FS 0.4 A ®
WNMG080408-FS 0.8 A [
Terminacion
WNMG080404-FY 0.4 () ()
WNMG080408-FY 0.8 A o oo
Terminacion
LP WNMGO06T304-LP 04 |AA AAA ®
WNMGO06T308-LP 0.8 |AA AAA ()
WNMG060404-LP 04 |AA AAA ®
WNMGO60408-LP | 0.8 [AA  AAA o
B | WNMGO080404-LP | 04 (AA ©@AAA °
WNMG080408-LP 08 [AA 00 AAA ®
Corte ligero| WNMGO080412-LP 12 |AA @O AAA
WNMG060404-LM 0.4 o000
WNMG060408-LM 0.8 o000
WNMG080404-LM 0.4 o000
WNMG080408-LM 0.8 o000
Corte ligero
® = NEW
i . Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
@ : Stock en Japon. luego del lanzamiento de los nuevos grados.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto. Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

A1 06 (10 insertos por caja) (cuyo lanzamiento esta previsto).



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero OlG|4:| @ 18|C|%|8 5| @ || €|O0|0|0|C|%
M | Acero Inoxidable 0¢C O Gl@|# |O0|0| |
Material K | Fundicion 0 € OGCG Gles O[0[O] [%|0|G
N | Metales no ferrosos G
B /i5acones atim onto temico, 9 € 8O0 O0CH Cele o)
Recubierto re%ﬁ[,’}‘eer}o Cemet| Carburo E
: o RE mQQmEth)mmmcmmmmc WY LY FFEwr _|wv 0w own E
LLLSS8525525258952595 555933855582 35EEks 2
LK | WNMG080404-LK | 0.4 AA e
WNMG080408-LK 0.8 AA ® u
‘ WNMG080412-LK | 1.2 AA o z
Corte ligero m
WNMG080402-LS 0.2 o000 ®
WNMG080404-LS | 0.4 XD o hoteRo
WNMG080408-LS 0.8 (X X} ®
Corte ligero ¢
SH WNMGO06T304-SH 04 (AA ()
WNMGO06T308-SH 0.8 (AA () D
4 WNMG060404-SH 04 (AA ()
J{-\ WNMG060408-SH | 0.8 |a 4 o
WSS | WNMG080404-SH | 0.4 A4 @@AA o o R
WNMG080408-SH 08 AAAGOOAA [ J [ J
Corte ligero| WNMG080412-SH 12 [AAAGOO®AA ®
WNMG080404-SA | 04 |AAA®®AA o0 S
WNMG080408-SA 08 AAAGO®AA (X}
WNMG080412-SA 12 |AAAGOAA ®
T
Corte ligero
*1 SW WNMG060404-SW | 04 |AA A () [ '}
@\ WNMG060408-SW | 0.8 (A A A () ()
\9 .\ | WNMGO080404-SW | 0.4 ([AA ©@A AA ° o0
Cﬁo WNMG080408-SW | 0.8 [AA @O A AA () (X}
(Wiper) | WNMG080412-SW | 12 |AA @@ A ) o0
WNMG080404-SY 0.4 () ()
WNMG080408-SY 0.8 A o oo
Corte ligero
WNMG080408-MJ 0.8 o0 o000
WNMG080412-MJ 1.2 o0 o000
WNMG080416-MJ 1.6 o0 o000
Corte ligero
*1 Por favor ver pagina A028 antes de utilizar el rompevirutas SW (wiper). ® = NEW

S ROMPEVIRUTAS > A042
e o NOTCUS W oy B TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 ~ GRADOS > A030
i MANDRINADO > E002—E005  IDENTIFICACION ~ >A002  A107
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INSERTOS DE TORNEADO [NEGATIVOS]

o w N INSERTOS WNMG 06 T3 04- MP -
a 80 CON AGUJERO D e

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR Terminacion - @) Corte Ligero- @) Corte Medio--@Jil)  Desbaste- @) Corte Pesado- @D

P Acero ligero P Acero al carbono, Acero aleado (180-28018) | | P Acero al carbono, Acero aleado (wipen| |IMl - Acero Inoxidable (<200HB) K Fundicién (<350mPa)
® o oy
8 g 6 % 6 g 6 g 6 I g 6 —
A e 2 @ . . (.
: D @ 5 | & o | &
5 st L 57 ] 3 D || 5 : ] 3
51+ 51 =~ 51 — 51 — 51
ué « 0 0[1-_i= 03 05 07 « 0 01 03 05 07 « 0 01 03 :or: 0.7 ‘ « 0 0.1 TJEF 05 07 « 0 01 03 05 07
E Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
é @ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
=z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero OG5 @18 |C|w| ¥ 5| @ (45| €|O|0|0|G|%
m M | Acero Inoxidable o ¢ e O% Gl@|g| |O0l0] (&
Material K | Fundicién @€ OC|IG C|& O[O[O] [|0|G
mm‘::: N Metz?les no ferrosgs . G
B AiSacones Satim onto temico, 0 € 300Gk Cee
Recubierto re%ﬁgﬂzer}o Cemet| Carburo
c Fi Codi RE moo:Evu\;mmmommmmo 0 WY VWV |FFELw _|v [Tl s} o v
o o (mm) |2 S e B2 23R RS 8RR S E S35 85650RANSIREo23
D LLL5S85255232358953595 555938855582 558ks
MP WNMGO06T304-MP 04 ([AAA AAA
WNMGO06T308-MP 0.8 |AAA AAA
R WNMGO06T312-MP 12 [AAA AAA
WNMG060404-MP 04 |AAA AAA
A% | WNMG060408-MP | 08 [AAA  Aaa A
S 4O | WNMGO060412-MP | 12 [AAA  aAAA A
WNMG080404-MP 04 [AAAGOOAAA ()
WNMG080408-MP 08 [AAAGOAAA ()
T WNMGO080412-MP | 12 [AAA®@AAA °
Corte medio| WNMGO080416-MP 16 AAAGOOAAA
'] MM WNMG060408-MM 0.8 [ X X J
A WNMG060412-MM 1.2 [ X X
‘#q | WNMG080408-MM | 0.8 eoo
Long s
—— WNMG080412-MM 1.2 [ X X J
Corte medio
MK WNMG080404-MK | 0.4 AA
WNMG080408-MK 0.8 AA
‘ WNMG080412-MK | 1.2 AA
WNMG080416-MK 1.6 AA
Corte medio
*1 MS WNMG080404-MS 0.4 o000 (]
WNMG080408-MS 0.8 o000 [
ﬁ WNMG080412-MS | 1.2 cee o
Corte medio
MS WNMGO06T304-MS 0.4 A [ ]
WNMGO06T308-MS 0.8 A [ ]
B WNMG060404-MS 0.4 A [ ]
WNMGO060408-MS | 0.8 | A o
WNMG080404-MS 0.4 AA [ ]
WNMG080408-MS 0.8 AA A0 o000 [
Corte medio|] WNMGO080412-MS | 1.2 | A o o000
*1 Nuevos rompevirutas: MP9005, MP9015, MP9025, MT9015 ® = NEW
. Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
@ : Stock en Japon. luego del lanzamiento de los nuevos grados.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto. Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

A1 08 (10 insertos por caja) (cuyo lanzamiento esta previsto).



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero O|C|¢ |08 |ClH|8|s e 54| €| O|O|0|G|%s
M | Acero Inoxidable o¢C e O8 G|%Es |[O|O|O] [
Material K | Fundicién @€ OGG G| O|0|0| [&#|0|G
N Metales no ferrosos G
B e S i monto termico, 0 €% 00C)H cee o
Recubierto re%ﬁ[,’}‘eer}o Cermet| Carburo E
H A RE :aE\SI)mmm 0nwww n n wLwn | ol n §
etz Cédigo mm) [SSEES 24285 888085020 SclupapERzzR80 28 9
BEES8E 2 EbE0000REE 2225 s aoRsN0gcEERE Y
ODODSSSSS555=SsS55=5555 S=Ss555>>>5=E<>ZZoxTs P
GK | WNMG060404-GK | 0.4 AA E
WNMG060408-GK 0.8 A A u
‘ WNMG080404-GK | 04 AA =
WNMG080408-GK 0.8 AA (]
Corte medio| WNMG080412-GK | 1.2 AA ° m
GM WNMG060404-GM 0.4 [ X X}
WNMG060408-GM | 0.8 X -
@ WNMG080404-GM | 0.4 IYY
WNMG080408-GM 0.8 [ X X}
Corte medio| WNMGO080412-GM 1.2 o000 ¢
MA WNMGO06T304-MA 04 |AA [ )
WNMGO06T308-MA 0.8 |[AA [ ) D
WNMGO06T312-MA 1.2 |AA [ )
WNMG060404-MA 04 |AA AA [ )
A | WNMG060408-MA | 0.8 |44 AA e o ° R
A#G | WNMGO060412-MA | 1.2 |A A AA e0 0AA °
S | WNMGO080404-MA | 04 (AAAG®@®@AA 00AOAA o0 ° °
WNMGO080408-MA | 08 |AAA@®@®AAA OO0AOAAAA o0 ° ° S
WNMG080412-MA 12 AAAGOOAAA OO0OAOGAAAA [ X ) () ()
WNMG080416-MA 16 [AA @O (X}
Corte medio| WNMG100612-MA | 1.2 A T
MH WNMG080404-MH 04 [AAAGO
P WNMG080408-MH 08 [AAAGOAAA ]
_:%}( WNMGO080412-MH | 12 [AAA®®AAA A
Corte medio
Estandar| WNMGO080404 04 AAAGOO®AA AA ) )
N WNMG080408 08 [AAAGOAAA A A e (@ e |
-....‘:L\‘ WNMG080412 12 [AAAGOO®AAA AA ® )
S [ WNMGO080416 1.6 A
Corte medio
*1 MW WNMGO060408-MW | 0.8 |AAA AA AAAA
m:‘-\\ WNMG060412-MW | 1.2 (A A AA AAA
F oDyt 5 WNMG080408-MW | 0.8 |AAA®O® A A AAAA
Cmo WNMGO080412-MW | 12 (o4 ®®@AA AAAA
(Wiper)
RP WNMG080408-RP 08 |[AA @@ AAA
AR WNMG080412-RP 12 [AA OO AAA
A
Desbaste
*1 Por favor ver pagina A028 antes de utilizar el rompevirutas MW (wiper). ® = NEW

S ROMPEVIRUTAS > A042
e o NOTCUS W oy B TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 ~ GRADOS > A030
Ay MANDRINADO > E002—E005  IDENTIFICACION >A002 A109
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INSERTOS DE TORNEADO [NEGATIVOS]
o YNJNJINSERTOS WNMG 06 04 08- RM
ax 80 CON AGUJERO e e varanins

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR Terminacion-- @) Corte Ligero-- @) Corte Medio--@Jil)  Desbaste- @ Corte Pesado- @D

P Acero ligero P Acero al carbono, Acero aleado (180-28018) | | P Acero al carbono, Acero aleado (wipen| |IMl - Acero Inoxidable (<200HB) K Fundicién (<350mPa)
= = = = \ =
E7 E7 E7 E7 1 E7 ﬁ»
8 g 6 26 g 6 g 6 % 6 m
< S5 S5 S5 S5 S5
"I s g @ £ ! g
[ 33 33 =+ 33 33 83 [ Lk )
o . @ || g o || 3:
& | &L= g, 5=t NERee=nlE RN
» 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
o Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
'—
14
"J,J @ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero O|C|% |01 |Gl |8 |50 /40| €|O|0|0|C|%s
m M | Acero Inoxidable [ IE (O, 2 Glgsles| 10|00 |
Material K | Fundicion @€ OCG G| O|0|0| [8|0|G
CON N Metales no ferrosos G
AGUlER0 e et eleisojojcls Glele
Recubierto re%ﬁgﬂzer}o Cemet| Carburo
(H RE NEW
. P NooOUVULLVWVOWVWLLWLo 0w OOV (kL n [TelTs) o
Figura Codigo mm |SESESS8SsSSaNnSoo-e SodnrrpSNZZINEE oSS
BEEB88582850Ehn00b82 E283asanologeEEpe
D DODDSSSSSDOSE=S=SDOD=S=DD=S S==SDO>>>D0|=«<>Z2ZbxxTsS
WNMG060408-RM 0.8 000
WNMG060412-RM 1.2 000
R WNMG080408-RM 0.8 000
WNMG080412-RM 1.2 000
Desbaste
S RK WNMG080408-RK 0.8 A A
WNMG080412-RK 1.2 AA [ )
‘ WNMG080416-RK 1.6 AA [ )
T
Desbaste
'] RS WNMG080408-RS 0.8 [ X ) (]
WNMG080412-RS 1.2 ( X ) [
ﬁ WNMG080416-RS 1.6 o0 [
WNMG100612-RS 1.2 o0 (]
Desbaste
GH WNMG080408-GH 08 [AAAOGO [ AA
. WNMG080412-GH 12 |[AAAGO [ AA
ey
Desbaste
GJ WNMG080408-GJ 0.8 e o [
WNMG080412-GJ 1.2 e o [}
A®) | WNMG080416-GJ | 16 o o o
= WNMG100612-GJ | 1.2 ° °
Desbaste
Sin rompevirutas)|  WNMA060408 0.8 AA
WNMA060412 1.2 AA
WNMA080404 0.4 AAA [
‘ WNMA080408 0.8 AAAA °
WNMA080412 1.2 AAAA
WNMAO080416 1.6 AA A
® = NEW

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
luego del lanzamiento de los nuevos grados.
Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

@ : Stock en Japon. (cuyo lanzamiento esta previsto).

A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.
A110 (10 insertos por caja) ROMPEVIRUTAS > A042




8s::-CN

INSERTOS

SIN AGUJERO

CNMN 12 04 08

T N
Tamafio Espesor Angulo del radio

* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR

K Fundicion (<350MPa)
€8
E7
26
3
s 5
Za
33
22
3
51
o
0 01 03 05 07
Avance (mm/rev)
@ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero OlG|4:| @ 8|C||8 <@ /40| €|O|0|0|C|%s
M | Acero Inoxidable [ IE (O, 2 Glgsles| 10|00 |
Material K | Fundicion @€ OCG (€] O|0|0| [8|0|G
N Metales no ferrosos G
S ﬁleaciones gor}_gat_amiento térmico, Y IEJellelCcE: GClele
eaciones de titanio
Recubierto re%ﬁ[)’?eer}o Cemet| Carburo
RE NEW
Figura Codigo moommﬂmmoﬂﬂmmo lﬂ:‘_’mm m‘u_nn ool '™ n [TelTs) owmw
9 g mm) |2ES=S5889555888852-2 S588XEEESZZzNEhos s
B ES88862800akw00882 22ER aaolaat|NEEEERE
DODDSSSSSDOSE=S=SDOD=S=DD=S S==SDO>>>D0|=«<>Z2ZbxxTsS
Sin rompevirutas CNMN120408 0.8 AA
CNMN120412 1.2 AA
CNMN120416 1.6 AA
- - ROMPEVIRUTAS > A072
Escanee aqulas NOTICIAS delproducto B E336% i TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 GRADOS ] > A030
B MANDRINADO > E002—E005 IDENTIFICACION > A002

INSERTOS DE TORNEADO

A111
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INSERTOS DE TORNEADO [NEGATIVOS]

¥ SN

INSERTOS
SIN AGUJERO

SNMN 12 04 08

— 7 .
Tamafio Espesor Angulo del radio

* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR  Core Pesaco--- @D

K Fundicion (<350mpa)
A —
€8
E7
Q
a 82
< o5
2 s
[74 33
s |
w B 1
g “001 03 05 07
o Avance (mm/rev)
o
"‘},J @ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero OlG|4:| @ 8|C||8 <@ (45| €|O|0|0|Gl4s
m M | Acero Inoxidable [ IE (O, 2 Glgsles| 10|00 |
Material K | Fundicion @€ OCG (€] O|0|0| [8|0|G
Iﬁlll!sl:= N Metales no ferrosos G
e et ele#olojale clele
Recubierto re%ﬁg%er}o Cemet| Carburo
(H RE NEW
Figura Codigo moolﬂmﬂmmoﬂﬁ'ﬂlﬂo lﬂ:‘_’mm m‘u_nn | ollol '™ Te) [ToXTs) owm
9 g mm) |2ES=S5889555888852-2 S588XEEESZZzNEhos s
B ES88862800akw00882 22ER aaolaat|NEEEERE
D DODDSSSSSDOSE=S=SDOD=S=DD=S S==SDO>>>D0|=«<>Z2ZbxxTsS
Sin rompevirutas SNMN120408 0.8 AAA e @ o
SNMN120412 1.2 AAA e |
R SNMN120416 1.6 AAA
SNMN190412 1.2 Y
Sin rompevirutas SNGN090308 0.8 o
SNGN120404 0.4 e o
! ! SNGN120408 0.8 [ ]
T =t aid]

@ : Stock en Japon.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.

A112

(10 insertos por caja)

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan

luego del lanzamiento de los nuevos grados.
Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51
(cuyo lanzamiento esta previsto).



As- TN

INSERTOS

TNMN 16 03 08

SIN AGUJERO

— i < .
Tamafio Espesor Angulo del radio

* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR

K Fundicion (<350MPa)
€8
E7
26
3
s 5
3 4
83
22
51
“0 01 03 05 07
Avance (mm/rev)
@ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero OlG|4:| @ 8|C||8 <@ /40| €|O|0|0|C|%s
M | Acero Inoxidable [ IE (O, 2 Glgsles| 10|00 |
Material K | Fundicion @€ OCG (€] O|0|0| [8|0|G
N Metales no ferrosos G
e et ele#olojale clele
Recubierto re%ﬁg%er}o Cemet| Carburo
RE NEW
. P NooOUVULLVWVOWVWLLWLo 0w OOV (kL n [TelTs) o
Figura caieo (mm) ST SENS 88955988 ySsece goagEEESNZZNaEL =3
B ES88862800akw00882 22ER aaolaat|NEEEERE
DODDSSSSSDOSE=S=SDOD=S=DD=S S==SDO>>>D0|=«<>Z2ZbxxTsS
Sin rompevirutas TNMN160308 0.8 )
TNMN160408 0.8 AAA [ ]
TNMN160412 1.2 AAA
TNMN160416 1.6 AAA
TNMN220408 0.8 ®
TNMN220412 1.2 [
Sin rompevirutas TNGN110304 0.4 ®
TNGN110308 0.8 [
TNGN160404 0.4 [
TNGN160408 0.8 [
- - ROMPEVIRUTAS > A072
Escanee aqui las NOTICIAS del producto P .h' : TORNEADO EXTERIOR > — GRADOS , > A030
R MANDRINADO > — IDENTIFICACION > A002

INSERTOS DE TORNEADO

A113
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INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]

o CCINSERTOS CCMT 06 02 02- FP
aw 80 CON AGUJERO e e

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARAMECANIZAR ~ Teminacicn-- @) o Ligero-~ @) Corte M-~ @) CorePesaco-- QD

P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (180-26018) | |IMl Acero Inoxidable (<200rB) | | K Fundicién (<350mPa)
RN (RN N 3
N £ 2 2 s,
g |3 Silix D || §
= s ST ST s
W g g, g, g,
§ A?/';nceo('rim/rge) o4 A?/-;nceo('r%m/roee) o4 A?/';nceo('r%m/rge) o4 A()\};nceo(-ramllpé\?) o4
é @ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
=z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
— P | Acero O|G|#|C||d| @ (5| @|0|0|G[O|Gle O
",18! M | Acero Inoxidable ¢ ¥ O% O € (GBIl OO0 |10 |8
I - Material K | Fundicién 0 € O0G|IG G| O|0] |0 110G O
CON N | Metales no ferrosos G O
1SV [ sicscones ooy e, olez0le/ocl Cleole
Recubierto re%ﬁ[)’}‘eer{o Cemet|  Carburo
Fi o RE |poowwowvwo r:E-W:M'urunm 10 1010 ’ani—l—m ) 0w 0 10
oure e mm) [SESSSgcas8eygocce sodnarpSNzzaNdbh oSS
R P R R R I 4 7 S A R = = =
D DDD==D==E=EDD==E=DDE| =E==D=>>>D=<>>|1ZZDIIX==-
FP CCMT060202-FP 0.2 A AA [ ] ([ ]
==—n | CCMT060204-FP 0.4 A AA () (]
R ".ll' CCMTO09T302-FP 0.2 A AA () (]
ST | ccmT09T304-FP 04 | A aa ° °
Terminacion | CCMTO09T308-FP 0.8 A AA ® o
S FM CCMT060202-FM 0.2 (]
CCMT060204-FM 0.4 [ ]
@ CCMT09T302-FM 0.2 [ ]
T CCMT09T304-FM |04 °
Terminacion | CCMTO09T308-FM 0.8 ®

'] CCGTO060201M-FS 0.1*1 000
CCGT060202M-FS 0.2*1 000
CCGTO09T301M-FS 0.1*1 000

1] CCGTO09T302M-FS 0.2*1 000

Terminacién | CCGT09T304M-FS | 0.4*" YY)
FS-P |CCGT060201M-FS-P | 0.1*" [ [ (]

K — = | CCGT060202M-FS-P | 0.2*" (] [ ()
CCGTO09T301M-FS-P | 0.1*" [ ([ ] (]
CCGTO09T302M-FS-P | 0.2*" [ [ (]
CCGT09T304M-FS-P | 0.4*1 [ [ (]
CCMT060202-FV 0.2 A (] o oeeo
CCMT060204-FV 0.4 A [ ] o oeeo
CCMTO09T302-FV 0.2 A (LX)
CCMTO09T304-FV 0.4 A o oeeo

Terminacion [ CCMTO09T308-FV 0.8 A e eoeoo
FJ CCGT0602V5-FJ 0.05 [
CCGTO060201-FJ 0.1 [
CCGT060202-FJ 0.2 [
E CCGTO09T3V5-FJ 0.05 [
CCGT09T301-FJ 0.1 [ ®
CCGTO09T302-FJ 0.2 [ ®
Terminacion | CCGT09T304-FJ 0.4 ® )
*1 Indica el valor maximo de la esquina R. Para obtener mas detalles, véase la pagina D003. ® = NEW
. Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
® : Stock en Japon. luego del lanzamiento de los nuevos grados.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto. Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

A1 1 4 (10 insertos por caja) (cuyo lanzamiento esta previsto).



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero O|G|4 |G| | @ $/¢5|@|O0G O
M | Acero Inoxidable [ JEGIEAL ) € GBI |00
Material K | Fundicion @€ OGG G|% @]l@) H|IO|G O n
N | Metales no ferrosos G O
B /oo ones Caanp oo temiee. 0 €¢20€O0C% Ceeoe o)
Recubierto re%ﬁg{‘eerﬁo Carburo E
Fi 5di RE wooWPWowWLvy o r:E:’l.nl.bu'n.n 0 WwLW ’E';wl—l—u_ 0 0w §
oure Codge mm) [SESS3eSsNwa8occ Y soqnyrKpSazzzANELo S8,  ©
BEESSE8onreo008T 82 3RRaatLansSREEEEEL &
DDODD==D===DD===DD= ===D=>>>D|=«<>> DIIXX==F »n
AZ CCGT060202-AZ | 0.2 ° e
CCGT060204-AZ | 0.4 (] u
CCGT09T302-AZ |02 ° 2
a CCGTO09T304-AZ |04 ® -
e | CCGT09T308-AZ | 0.8 o posi
CCGT120402-AZ | 0.2 () =
Core medio| CCGT120404-AZ | 0.4 o e
Terminacion CCGT120408-AZ | 0.8 o
R/L-F [*¥1CCGT03S1V3L-F | 0.03 () ()
*1CCGT03S101L-F | 0.1 () °
*1CCGT03S102L-F | 0.2 o (@ °
*1CCGT03S104L-F |04 e (@ () D
*1CCGT04TOV3L-F | 0.03 () ®
*1CCGT04T001L-F | 0.1 () ()
*1CCGT04T002L-F | 0.2 e (@ () R
*1CCGT04T004L-F | 0.4 o (@ ()
*1CCGT03S101MR-F| 0.1*2 (]
6\ *1CCGT03S101ML-F | 0.1*2 ° )
h %1 CCGT03S102MR-F| 0.2*2 (]
*1CCGT03S102ML-F | 0.2*2 (]
%*1CCGT03S104MR-F| 0.4*2 ° T
*1CCGT03S104ML-F | 0.4*2 (]
%1 CCGT04T001MR-F| 0.1*2 (] ]
%1 CCGT04T001ML-F | 0.1*2 (]
%1 CCGT04T002MR-F| 0.2*2 (]
%1 CCGT04T002ML-F | 0.2*2 (] W
%1 CCGT04T004MR-F | 0.4*2 (]
Terminacion (%1 CCGT04TO04ML-F | 0.4*2 )

RIL-F | CCGHO060202R-F |02 e | e |o ° K
CCGH060202L-F | 0.2 ® (] (] (]
CCGHO060204R-F | 0.4 () (] (] ()
CCGH060204L-F |0.4 () (] ° ()

;\;0 CCGHO060202MR-F| 0.2*2 (]

CCGH060202ML-F | 0.2*2 (]
CCGHO060204MR-F| 0.4*2 (]
CCGH060204ML-F | 0.4*2 ]
Terminacion
LP CCMT060204-LP | 0.4 A AA () ()
: CCMT060208-LP | 0.8 A AA ® ()
E CCMTO09T304-LP |04 A AA () ()
L CCMTO09T308-LP | 0.8 A AA () ()
Corte ligero
*1 El diametro del circulo inscripto es especial. (Para SCLC)
*2 Indica el valor maximo de la esquina R. Para obtener mas detalles, véase la pagina D003.
- - TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 ROMPEVIRUTAS > A058
Escanee aqui las NOTICIAS del producto P> %ﬁ MANDRINADO > E002—E005 GRADOS _ > A030
e SMALL TOOLS > D010 IDENTIFICACION ~ >A002  A115
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INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]

s CC

INSERTOS
CON AGUJERO

CCMT 06 02 04- LM
e

i S oS
Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas
* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR

Terminacion-- @l Corte Ligero- @)  Corte Medio-- @il ~ Corte Pesado- @D

P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (180-26018) | |IMl Acero Inoxidable (<200rB) | | K Fundicién (<350mPa)
RN (RN N 3
2, 2, 2, o, D O
i D | 2
ERIN o LRI £y
g | g il g 11 A g
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero O|G|%|G|<b|es| @ (5| @|0|0|G[O|G|e O
M | Acero Inoxidable { JE@IEAL ] € (Gl OO |10 [
Material K | Fundicién 0 € OG|IG G|& O|0] |0 110G O
N | Metales no ferrosos G O
B Ao ores ot oo temiee. 0 € %O €OCH ceee
Recubierto re%ﬁ[)’}‘eer{o Cemet|  Carburo
Fi o RE |poowwowvwo rﬂummmm 0 0 1O ’E"Wl—l—l.L re) 0V owvw
gt Codge mm) [CES58258888885o- SoSeSKEEERZZZaaEhosSS,
R P R R R I 4 7 R = = =
DODD==D==E=EDD=S=E=DDE| =E==D=>>>D=<>>|1Z2ZDIIX==-
LM CCMT060204-LM 0.4 (X} (]
—— | CCMT060208-LM 0.8 ( X ) ()
lﬂ CCMTO09T304-LM 0.4 o0 °
— CCMTO09T308-LM 0.8 (X J ()
Corte ligero
LS CCMT060202-LS 0.2 000 (]
CCMT060204-LS 0.4 000 (]
E CCMT09T302-LS 0.2 000 (]
CCMTO09T304-LS 0.4 000 (]
Corte ligero[ CCMT09T308-LS 0.8 o0 0 °
LS CCGT060201M-LS 0.1*2 000
CCGT060202M-LS 0.2*2 000
E CCGTO09T301M-LS 0.1*2 000
— CCGTO09T302M-LS 0.2*2 000
Corte ligero | CCGT09T304M-LS 0.4*2 000
LS-P | CCGT060201M-LS-P | 0.1*2 [ ] ([ ] (] (]
— | CCGT060202M-LS-P | 0.2*2 [ ] [ (] ()
@ CCGTO09T301M-LS-P | 0.1*2 [ ] [ ([ ] (]
CCGT09T302M-LS-P | 0.2*2 (] [ [ [ ]
Corte ligero | CCGT09T304M-LS-P | 0.4*2 ) ) ® )
SV CCMH060202-SV 0.2 A A [ J e | LI X )
CCMH060204-SV 0.4 A A [ ] e |0 oeeo
Corte ligero
*1 SW CCMT060202-SW 0.2 AAAA e o |o
W CCMT060204-SW 0.4 AAAA e o |o
g‘ CCMT09T302-SW 02 | AAAA e o |o
Corte ligero CCMT09T304-SW 0.4 AAAA A e o |o
(Wiper)
*1 Por favor ver pagina A028 antes de utilizar el rompevirutas SW (wiper). ® = NEW

*2 Indica el valor maximo de la esquina R. Para obtener mas detalles, véase la pagina D003.

@ : Stock en Japon.

A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.

(10 insertos por caja)

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
luego del lanzamiento de los nuevos grados.

(cuyo lanzamiento esta previsto).

Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero O|G|45|Gls|w| @ |¢5| @O0 GIO|C|4s O
M | Acero Inoxidable [ JE(GIEAL ) € GBI |00 [Of [
Material K | Fundicion @€ OGG G|% Ol0] |0 |1$0|G O n
N | Metales no ferrosos G O
B Aoocones Ga oo e, 0 €¢20€O0C% Ceee o
Recubierto re%ﬁ%TeerEo Cemet|  Carburo E
Fi A RE [fcowwowwwo r:Eivmmu-,m 01 W ’E'!wl—l—u_ 0 0 W g
e ceige mm) [SESSSSsNeRudiesScw sodnsFxpSdzz2A0Eb 28  °
BEE3280ahhooonbe 222805 acsasoaEoEpeey &
DDODD==D==E=DD===DD=| ===D=>>>I|=<>>2ZDODITT==F »n
R/L-SS | CCGT0602V3R-SS | 0.03 ° e
CCGT0602V3L-SS 0.03 ® u
CCGT060201R-SS | 0.1 ° 2
CCGT060201L-SS 0.1 ® o
CCGT060202R-SS | 0.2 ;’99
CCGT060202L-SS 0.2 ® ———
CCGTO09T3V3R-SS | 0.03 o e
CCGTO09T3V3L-SS | 0.03 ®
CCGT09T301R-SS | 0.1 ®
CCGTO09T301L-SS 0.1 ®
£ ﬂ— CCGTO09T302R-SS | 0.2 °
— CCGTO09T302L-SS 0.2 ® D
CCGT060201MR-SS | 0.1*! )
CCGT060201ML-SS | 0.1*! ®
CCGT060202MR-SS | 0.2*! ® R
CCGT060202ML-SS | 0.2*1 )
CCGTO09T301MR-SS | 0.1*" )
CCGTO09T301ML-SS | 0.1*" [ ) S
CCGTO09T302MR-SS | 0.2*" ®
CCGTO09T302ML-SS | 0.2*" ®
CCGT09T304MR-SS | 0.4*" ° T
Corte ligero | CCGT09T304ML-SS | 0.4*1 )
MP CCMT060204-MP 0.4 A AA () ® ]
CCMT060208-MP 0.8 A AA () °
-, | CCMT09T304-MP 0.4 A AA () ®
Lef CCMT09T308-MP 0.8 A AA () () W
‘ CCMT120404-MP 0.4 A AA () ®
CCMT120408-MP 0.8 A AA ® ®
Corte medio| CCMT120412-MP |12 | A Aa o ° K
MM CCMT060204-MM 0.4 LX) ®
CCMT060208-MM 0.8 (X ) ()
7 : | CCMTO09T304-MM 0.4 (X ) ()
CCMT09T308-MM 0.8 (X ) ®
: CCMT120404-MM 0.4 (X ) ®
CCMT120408-MM 0.8 (X ()
Corte medio| CCMT120412-MM 1.2 (X} ®
MK CCMT060204-MK 0.4 AA
CCMT060208-MK 0.8 AA
CCMT09T304-MK 0.4 AA
E CCMT09T308-MK 0.8 AA
CCMT120404-MK 0.4 AA
CCMT120408-MK 0.8 AA
Corte medio| CCMT120412-MK 1.2 AA
*1 Indica el valor maximo de la esquina R. Para obtener mas detalles, véase la pagina D003.
- - TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 ROMPEVIRUTAS > A058
Escanee aqui las NOTICIAS del producto P> %ﬁ MANDRINADO > E002—E005 GRADOS _ > A030
Etri SMALL TOOLS > D010 IDENTIFICACION >A002 A117
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INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]

s CC

INSERTOS

CON AGUJERO

CCMT 06 02 02- MS
— T

i < T~
Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas

* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR

Terminacion-- @l Corte Ligero- @)  Corte Medio-- @il ~ Corte Pesado- @D

P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (180-28018) | |IM - Acero Inoxidable (s200t8) | |K Fundicién (<350mPa)

ET E4 T E4 E4

E E E E

23 23 23 23

8 8 8 8

o o o . G D |

D2 D2 D2 D2

® ® ® D ®

he) he) ] he) he)

© © © ©

5] sl s 5

e e [l e [N °

o0 o0 o0 o
01 02 03 04 01 02 03 04 01 02 03 04 01 02 03 04
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)

@ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero olcls|clelesle sjslelojolclolale O
M | Acero Inoxidable e 8 O8O € |GEls 00| (O |%
Material K | Fundicion @€ OGG Gl# OO O] [¥|0|G O
N | Metales no ferrosos G O
R /o2Ciones S timnig oo termiee. 0 €% 0|€OCH Ceee
Recubierto reccﬁi)’{‘eeéo Cemetf  Carburo
Fi o RE |poowwowvwo rii-m:mu'unm 010V ’iwl—l—m Ty ) owwn
o Codge (mm) [CES58258888885o-2 SoSeSKEEERZZZacEhosSS,,
EEEE2 8 R hbo0b0s CE0assenRaNs EccERRRE
DDD==D=E==DD==E=DD=| =S==ED=>>>DO=E<>>|IZZDIT T ==
MS CCMT060202-MS 0.2 (X X ) ()
CCMT060204-MS 0.4 (X X ) )
CCMT060208-MS 0.8 (X X)) ()
CCMTO09T302-MS 0.2 (X X))
E CCMTO09T304-MS 0.4 (X X ) )
— CCMTO09T308-MS 0.8 (X X ) )
CCMT120404-MS 0.4 (X X ) )
CCMT120408-MS 0.8 (X X ) )
Corte medio] CCMT120412-MS 1.2 [ X X} ()
Estandar| CCMT060202 02 | AA ) (X ool®
CCMT060204 04 |AAA [ ] A o |00 [ X J( J
CCMT060208 08 | AA [ A () e |0
CCMT080302 02| A
CCMT080304 04 | A [ (X} (X ()
M CCMT080308 08 | A ° °
=] CCMTO09T302 02| AA ) o0 o0
CCMTO09T304 04 |AAA [ ] A o |00 [ X J[ J
CCMTO09T308 0.8 |AAA [ J A o |00 ( X J( J
CCMT120404 04 |AAA [ A o 00 [ X J[ ]
CCMT120408 0.8 |AAA [} A o |0 [ X J[ ]
Corte medio| CCMT120412 1.2 AA (] °
MV CCMHO060202-MV 0.2 A A [ o 00 oeo
E CCMH060204-MV | 0.4 A A AO A ® 00 o0
Corte medio
*1 MW CCMT060204-MW | 0.4 AAA e o o
v CCMT060208-MW | 0.8 | AAAA e o |o
:ﬁ{ CCMTO9T304-MW | 0.4 | AAAA A o o |o
— CCMTO09T308-MW | 08 | AAAA A o o |0
Corte medio CCMT120404-MW | 0.4 | AAAA e |0
(Wiper) CCMT120408-MW | 0.8 | AAAA e |®
*1 Por favor ver pagina A028 antes de utilizar el rompevirutas MW (wiper). ® = NEW

@ : Stock en Japon.

A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.

(10 insertos por caja)

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
luego del lanzamiento de los nuevos grados.

(cuyo lanzamiento esta previsto).

Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero SREEEED sles|e€jojojclo]cle O
M | Acero Inoxidable [ JEGIEAL ) € GBI |00 |Of [
Material K | Fundicion @€ OGG Gl¥ Ol0] |0 |1$0|G O n
N | Metales no ferrosos G O
B /oocones Ga oo e, 0 €¢20€O0C% Ceee o
Recubierto re%ﬁ%TeerEo Cemet|  Carburo E
3 o RE LW o WV r:Ei’mm 0101 ’E'!WI—I— ) F
Figura Codigo mm) [BESSSE8838u8S5820 SElnSerksNz=2R8E 282 R
BEE33280ahhooonbs 22205 cacsasaEoEpEey &
DDODD==D==E=DD===DD=| ===D=>>>I|=<>>2ZDIT T == »n
R/L-SR | CCET0602V3R-SR [0.03*" ° Y ° e
CCET0602V3L-SR  |0.03*" ® ® ) u
CCETO060201R-SR 0.1 *' ° ° ° 2
CCET060201L-SR  |0.1 *! () ) ) N
CCET060202R-SR |02 *! o ° o ;’99
CCETO060202L-SR |0.2 *! ® ) ) —
CCET060204R-SR |04 *' o ° o e
E CCET060204L-SR 0.4 *' ° ° °
CCET09T3V3R-SR |0.03*" o ) °
CCET09T3V3L-SR |0.03*" (] ) °
CCETO09T301R-SR |0.1 *! () () )
CCETO09T301L-SR  |0.1 *! ® ® ) D
CCETO09T302R-SR 0.2 *! ® ® )
CCETO09T302L-SR 0.2 *! ® ) )
CCETO09T304R-SR 0.4 *! ® ® ) R
Corte medio| CCET09T304L-SR  |0.4 *? P PS PS
R/L-SN | CCGT0602V3R-SN | 0.03 )
CCGT060201R-SN | 0.1 () S
CCGT060201L-SN 0.1 )
CCGT060202R-SN | 0.2 )
CCGT060202L-SN | 0.2 ° T
CCGT09T3V3R-SN | 0.03 )
CCGT09T3V3L-SN | 0.03 ) ]
CCGT09T301R-SN | 0.1 )
CCGT09T301L-SN 0.1 )
CCGT09T302R-SN | 0.2 ) W
. | CCGT09T302L-SN 0.2 )
@ CCGT09T304R-SN | 0.4 )
CCGTO09T304L-SN | 0.4 o K
CCGT060201MR-SN | 0.1*" ) ® )
CCGT060201ML-SN | 0.1*" )
CCGT060202MR-SN | 0.2*" ° ® )
CCGT060202ML-SN | 0.2*" )
CCGTO09T301MR-SN | 0.1*" ) ® )
CCGTO09T301ML-SN | 0.1*" )
CCGTO09T302MR-SN | 0.2*1 ) [} )
CCGTO09T302ML-SN | 0.2*1 )
CCGTO09T304MR-SN | 0.4*" ) ® )
Corte medio| CCGT09T304ML-SN | 0.4*1 )
*1 Indica el valor maximo de la esquina R. Para obtener mas detalles, véase la pagina D003. ® = NEW
- - TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 ROMPEVIRUTAS > A058
Escanee aqui las NOTICIAS del producto P> %ﬁ MANDRINADO > E002—E005 GRADOS _ > A030
e SMALL TOOLS > D010 IDENTIFICACION ~ >A002  A119
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INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]

o CCINSERTOS CCET 06 02 00 R-SN
aw 80 CON AGUJERO e Pt favor ver pégina A0G2.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARAMECANIZAR ~ Teminacicn-- @) o Ligero-~ @) Corte M-~ @) CorePesaco-- QD

P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (180-26018) | |IMl Acero Inoxidable (<200rB) | | K Fundicién (<350mPa)
B B4 B R
g g, g, g, o, G O |
g SE D | 3
= LR LR LR A
a | F g, g, Iy £,
§ A?/';nceo('rim/rge) o4 A?/-;nceo('r%m/roee) o4 A?/';nceo('r%m/rge) o4 A()\};nceo(-ramllpé\?) o4
é @ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
=z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
— P | Acero O|G|#|C||d| @ 55| €|O0|0|C|O|G|es O
",18! M | Acero Inoxidable e 2080 € GiBRE| OO0 (O [&
I Material K | Fundicién 0 € O0G|IG G| O|0| |10 |%|0G O
llilllE:: N Metgles no ferrogos ' G O
B Ao ores ot oo temiee. 0 € %O €OCH ceee
Recubierto re%ﬁ[)’}‘eer{o Cemet|  Carburo
Fi = RE NooLWVoWLLL o r:E'W:I-I'H-t'n.nl,n 0 WwLw ’E"wl—l—m 0 0w 0w
igura CEEle mm) [EESSSgoS2SudSsoce SoapaErESAZZZASEL oS8T
B EES S saoahhhon00] CLLadssacRSNsOREEEPRRE
D DDD==D==E=EDD==E=DDE| =S==D=>>>D=<>>|1ZZDIIX==-
R/L-SN | CCET060200R-SN 0.0 *2 [ ] ([ ] (]
CCET060200L-SN 0.0 *2 (] (] (]
R CCET0602V3R-SN  |0.03*2 (] () (]
CCET0602V3L-SN  (0.03*? [ ) o
CCET060201R-SN 0.1 *2 [ ] ([ ] (]
S CCET060201L-SN 0.1 *2 [ ] ([ ] (]
CCET060202R-SN 0.2 *2 [ ] (] (]
CCET060202L-SN 0.2 *2 [ ] (] (]
T CCET060204R-SN  [0.4 *2 ° ° °
E CCET060204L-SN 0.4 *2 (] (] (]
'] — CCETO09T300R-SN  |0.0 *2 (] ° (]
CCETO09T300L-SN 0.0 *2 [ ] ([ ] (]
CCET09T3V3R-SN |0.03*2 [ ] ([ ] (]
1] CCETO09T3V3L-SN |0.03*2 [ ] ° (]
CCETO09T301R-SN  |0.1 *2 (] ° (]
CCETO09T301L-SN 0.1 *2 (] (] (]
K CCETO09T302R-SN  |0.2 *2 (] () (]
CCET09T302L-SN (0.2 *? [ ) °
CCET09T304R-SN |04 *2 [ ] ([ ] (]
Corte medio| CCET09T304L-SN 0.4 *2 (] (] (]
R/LW-SN| CCET0602V3RW-SN (0.03*2 ()
*1 —0n2 | CCET0602V3LW-SN [0.03*2 °
CCETO09T3V3RW-SN |0.03*2 ()
e . | cCET09T3V3LW-SN [0.03*? o
Corte medio
(Wiper)
SMG |[CCGT060201M-SMG (0.1 *? (]
CCGT060202M-SMG (0.2 *2 ® (]
ﬁ* CCGT060204M-SMG [0.4 *2 ° °
‘ i CCGTO09T301M-SMG (0.1 *2 (]
CCGT09T302M-SMG |0.2 *2 (]
Corte medio| CCGT09T304M-SMG |0.4 *2 )

*1 Por favor ver pagina A028 antes de utilizar el rompevirutas R/LW-SN (wiper).
*2 Indica el valor maximo de la esquina R. Para obtener mas detalles, véase la pagina D003.

. ; Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
@ : Stock en Japon. luego del lanzamiento de los nuevos grados.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto. Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

A1 20 (10 insertos por caja) (cuyo lanzamiento esta previsto).



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero PlEECERED sleleloloc|ocle @)
M | Acero Inoxidable [ JEGIEAL ) € GHIE |00 |Of [
Material K | Fundicion @€ OGG Gl Ol0] |0 |1%0|G O
N | Metales no ferrosos G O
B /oocones Ga oo e, 0 € RO €OC]H ceeoe o)
a
Recubierto oemmet camet|  Carburo g
RE NEW NEW E
. T LooWVWVoOWLWVnS WWVWLWLY LWL OHFEFL _|(v [ToX ') oww
o codo mm) [SEESSE533 w8 sScY SodelgEE RNzl oSSE, o
R A PP R R R I 4 7 N A R = = S = a
DODDSS5SS=SD0DSSS555 SS=0555555<>55|2ZbrTxessE ®
, , o)
Sinrompevirutas) CCMWO060202 0.2 P E
CCMW060204 0.4 AAA o o u
CCMWO060208 0.8 AA =
CCMWO09T304 0.4 AAAA () —
. CCMWO09T308 | 0.8 AAA o o posi
CCMWO09T312 1.2 AA 7&0"
CCMW120404 0.4 AAA ° P
CCMW120408 0.8 AAA ()
CCMW120412 1.2 AA
Sin rompevirutas) CCGWO060200 0.0 ®
— CCGW0602V5 0.05 Y
/@ | CCGW09T300 0.0 ° D
T CCGWO09T3V5 0.05 °
R
S
T
')
W
K
S TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 ROMPEVIRUTAS > A058
Escanee aqui las NOTICIAS del producto P .h' : MANDRINADO > E002—E005 GRADOS , > A030
i SMALL TOOLS > D010 IDENTIFICACION ~ >A002  A121
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POSI
11°

A122

INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]

s CP

INSERTOS
CON AGUJERO

CPMH 08 02 02- FV

= 7 S =
Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas
* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR

Terminacion-- @) Corte Ligero- @) Corte Medio- @D

P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (1g0-2048) | IMl ~ Acero Inoxidable (200HB)
4 4 =
E E E
23 23 23
|3 nRint N
é TN é N é TN
o [ Y= o [ Y= o [ Y=
®o 01 02 03 04 &0 04 02 03 04 ®o 01 02 03 04
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero O|G|#|C|eBd| @ 55| €|0|0|C|O|G| O
M | Acero Inoxidable ( JE@IEAL ] € (Gl OO |10 [
Material K | Fundicién ® € OGC G|$ O|0| |10 |B|IOG O
N | Metales no ferrosos G O
B Ao ores ot oo temiee. 0 ¢ O€O0C% Ceeoe
Recubierto re%ﬁ[)’}‘eer{o Cemet|  Carburo
Fi 5 RE |poowwowvwo r:E-W:M'urunm 1 1010 ’ani—l—m ) 0w oW
e e (mm) [E2S588sN28udSsSce SodnarpSaz22A8EE 28T
EEEEEe i oD 2RRE e Eo TS EERREE
DODD==D===DD===>DD =S=2=SD=2>>>D|2S<>>|ZZDITIX=S= -
CPMH080202-FV 0.2 A e |® [ X )
CPMHO080204-FV 0.4 A o |® ( X}
CPMH090302-FV 0.2 A o |® ( X}
CPMH090304-FV 0.4 A e | ( X}
Terminacion CPMHO090308-FV 0.8 A e (@ 0
Estandar| CPGT080202 0.2 °
=y CPGT080204 0.4 (]
/®8 | cPGT090302 0.2 o
waiw | CPGT090304 0.4 °
Terminacion
R/L-F CPMHO080204R-F 0.4 [ ] (] (]
— CPMHO080204L-F 0.4 [ ] ([ ] (]
Q CPMHO090304R-F 0.4 [ ] ([ ] (]
* | CPMH090304L-F | 0.4 o | o o °
Terminacion
R/L-F CPGT080204R-F 04 ()
CPGT080204L-F 0.4 °
"”ﬂ-g CPGT090302R-F 0.2 °
= CPGT090302L-F 0.2 [ ]
h CPGT090304R-F 0.4 [ ]
Terminacion [ CPGT090304L-F 0.4 d
SV CPMHO080202-SV 0.2 A A [ e |® (X ]
CPMH080204-SV 0.4 A A [ ] o |® oo
CPMHO090302-SV 0.2 A A [ ] o |® oo
CPMHO090304-SV 0.4 A A [ J e |® (X}
Corte ligero| CPMH090308-SV 0.8 A A ° e |® LIL X))

@ : Stock en Japon.

A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.

(10 insertos por caja)

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
luego del lanzamiento de los nuevos grados.

(cuyo lanzamiento esta previsto).

Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero O|G|45|G|e|w| @ &|¢5| @O0 |GIO|CG|4s O
M | Acero Inoxidable [ JEGIEAL ) € GHIE |00 |Of [

Material K | Fundicion @€ OGG Gl Ol0] |0 |1%0|G O
N | Metales no ferrosos G O
s olezlole/ccls Cleole

Recubierto réﬁg}‘eerﬁo Cemet|  Carburo
3 A RE 010 oYW r:E:’mmm 01w 'ﬁvwl—l—m 0 0
it s mm (2285882888085 5820 Selulap=fz220800 285 )
BRE S abihhboobb: TEiaBcsacRS NS g EEoRRE
DDD==D===DD===DD= ===D=2>>>D=«>>|IZZDDITITX==F-
Estandar| CPMX080204 04 | A Y

— - | CPMX080208 08 | A ®

= ‘ CPMX090304 04 | A ° o |o

—— CPMX090308 08 | AA ) )

Corte medio
MV CPMH080204-MmV 0.4 A A AO® A o 00 o600
oo CPMH080208-MV 0.8 A A AO® A e 00 of0o
’/fﬁ) CPMH090304-MV | 0.4 A A A® | A o 00 oloe
== | CPMH090308-MV | 0.8 A A A® | A o ([e0 ofoe
Corte medio
- - ROMPEVIRUTAS > A066
Escance aquilas NOTICIAS delprocclo > ’ﬁ TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 GRADOS ] > A030
B MANDRINADO > E002—E005 IDENTIFICACION > A002

INSERTOS DE TORNEADO

POSI
11°

CON
AGUJERO
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INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]
a o Dc INSERTOS DCMT 07 02 02-FP
aW 55 CON AGUJERO v seots o

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARAMECANIZAR ~ Teminacicn-- @) o Ligero-~ @) Corte M-~ @) CorePesaco-- QD

P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (180-26018) | |IMl Acero Inoxidable (<200rB) | | K Fundicién (<350mPa)
RN ' N R
AN £ 2 2 3, M0
g |3 Silix D || §
= s ST s s!
a | F g, g, s g,
§ A?/';nceo('rim/rge) o4 A?/-;nceo('r%m/roee) o4 A?/';nceo('r%m/rge) o4 A()\};nceo(-ram/roé\?) o4
é @ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
=z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
— P | Acero O|G|#|C||d| @ Sl [ 110)0)(€](@)(€] 5= O
P01s! M | Acero Inoxidable e 2080 € GiBRE| OO0 O [&
I - Material K | Fundicién 0 € O0G|IG G| O|0] |0 110G O
CON N | Metales no ferrosos G O
AGUlERo [ sicscones ooy e, eejzolelolcls clelole
Recubierto reccﬁi)’{‘eeéo Cemet|  Carburo
¢ Fi Codi RE hoowwowvweo rii-m:mu'unm 101010 ’iwl—l—m 10 01 cww
L5583525288235558 55592328555 88Z55 £S5
FP DCMT070202-FP | 0.2 A AA [ J ([ ]
DCMTO070204-FP | 0.4 A AA () °
R /®87 | DCMT11T302-FP | 02 | 4 aa ° °
DCMT11T304-FP | 0.4 A AA (] °
Terminacion DCMT11T308-FP | 0.8 | A AA ® [ J
S FM DCMT070202-FM | 0.2 ()
} i DCMTO070204-FM | 0.4 [ J
E DCMT11T302-FM | 0.2 o
T DCMT11T304-FM | 0.4 °
Terminacion DCMT11T308-FM | 0.8 ®
'] FS DCGT070201M-FS| 0.1*" 000
DCGT070202M-FS| 0.2*" (X X J
new DCGT070204M-FS| 0.4*" (X X J
1] DCGT11T301M-FS| 0.1*" (X X}
DCGT11T302M-FS| 0.2*" (X X}
Terminacion [New DCGT11T304M-FS| 0.4*" 00
K FS-P DCGT070201M-FS-P| 0.1*" [ [ (]
DCGT070202M-FS-P| 0.2*1 (] ([ ] (]
z ﬁ_’ New DCGT070204M-FS-P| 0.4*" [ [ ] (]
i DCGT11T301M-FS-P| 0.1*! ° ° °
DCGT11T302M-FS-P| 0.2*" [ [ (]
Terminacion [New DCGT11T304M-FS-P| 0.4*1 ® () )
FV DCMTO070202-FV | 0.2 AA [ ] (] (X}
DCMTO070204-FV | 0.4 AA (] [ ] ( X}
i DCMTO070208-FV | 0.8 A (] (X J
g DCMT11T302-FV | 0.2 A [ ] (X J
DCMT11T304-FV | 0.4 AA [ ] (] (X J
Terminacion DCMT11T308-FV | 0.8 | A A () () (X}
AZ DCGT070202-AZ | 0.2 (]
- DCGT070204-AZ | 0.4 (]
/D DCGT11T302-AZ | 0.2 o
B = DCGT11T304-AZ | 0.4 (]
Terminacion DCGT11T308-AZ | 0.8 d
*1 Indica el valor maximo de la esquina R. Para obtener mas detalles, véase la pagina D0O03. ® = NEW
. Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
@ : Stock en Japon. luego del lanzamiento de los nuevos grados.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto. Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

A1 24 (10 insertos por caja) (cuyo lanzamiento esta previsto).



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero PEEEEED plaleloloclolals O
M | Acero Inoxidable [ JEJ@IEAL ] € (G®Es OO0 O] [
Material K | Fundicion [ [ Jo)E]E] (€15 O|O| O [|985|0|G @) n
N | Metales no ferrosos G @)
B oo S imaiento térmico, e €30 €OCH Ceeoe o
Recubierto re%ﬁ%TeerEo Cemet|  Carburo E
Fi A di RE nNooWVoWLWLLo r:E:’l.nl.bu'n.n 0nwLw ’E';Wl—l—u_ Te} nw 0w §
gure Codge mm) |SESS3eSsNwa8occ Y soqnsrKpSazzzANEEoS8E,  ©
R E R R L R EREE S 4 A N e o S e = b a
DDD==D=S=E=DD===DD=2| ===2D=2>>>D|2<>>|Z2ZDIT T == »n
RIL-F DCGTO070202R-F | 0.2 ° ° ° E
DCGT070202L-F | 0.2 o | o |o ° u
DCGT070204R-F | 0.4 ° ° ° =
- DCGT070204L-F | 0.4 o | o |o ° -
E DCGT11T302R-F | 0.2 ° ° ° ;’99
DCGT11T302L-F | 0.2 o | o |o ° —
DCGT11T304R-F | 0.4 o ° o e
Terminacion DCGT11T304L-F 0.4 o [ ) ()
R-SRF DCGT11T301MR-SRF| 0.1*" ° °
=L | DCGT11T302MR-SRF| 0.2*' ° ° ¢
ﬂ DCGT11T304MR-SRF| 0.4* ° °
Terminacion
LP DCMT070204-LP | 0.4 | A AA ° °
DCMT070208-LP | 0.8 | A AA ° ° R
A% | DCMT11T304-LP | 04 | & 4aa 3 °
— DCMT11T308-LP | 0.8 | A AA ° °
Corte ligero S
LM DCMT070204-LM | 0.4 ) °
DCMT070208-LM | 0.8 ) °
_/Q/ DCMT11T304-LM | 0.4 oo o T
T DCMT11T308-LM | 0.8 o0 °
Corte ligero ]
LS DCMT070202-LS | 0.2 YY) °
DCMT070204-LS | 0.4 YY) °
gf DCMT11T302-LS | 0.2 Y ° W
DCMT11T304-LS | 0.4 YY) °
Corte ligero DCMT11T308-LS | 0.8 000 ()
LS DCGT070201M-LS| 0.1*" YY) K
DCGT070202M-LS| 0.2*! (X X))
ﬁ DCGT070204M-LS| 0.4*" YY)
DCGT11T301M-LS| 0.1*" YY)
DCGT11T302M-LS| 0.2*" YY)
Corte ligero| DCGT11T304M-LS| 0.4*" YY)
LS-P DCGT070201M-LS-P| 0.1*" ° ° ° °
DCGT070202M-LS-P| 0.2*" ° ° ° °
v DCGT070204M-LS-P| 0.4* ° ° ° °
g DCGT11T301M-LS-P| 0.1*" ° ° ° °
DCGT11T302M-LS-P| 0.2*" ° ° ° °
Corte ligero| ~ DCGT11T304M-LS-P| 0.4*" ° ° ° °
SV DCMT070202-SV | 0.2 A ° ° N
DCMT070204-SV | 04 | AA ° ° N
<, DCMT070208-SV | 08 | A A ° ° N
’g DCMT11T302-SV | 02 | A A ° ° oloe
DCMT11T304-SV | 04 | AA ° ° N
Corte ligero DCMT11T308-SV | 0.8 AA [ () ole0
*1 Indica el valor maximo de la esquina R. Para obtener mas detalles, véase la pagina D0O03. ® = NEW

TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 ROMPEVIRUTAS > A058

ElREE
Escanee aqui las NOTICIAS del producto P> %% : MANDRINADO > E002—E005 GRADOS i > A030
Etri SMALL TOOLS > D011, D026 IDENTIFICACION >A002 A125
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INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]
a o D c INSERTOS DCGT 07 02 V3 R-SS
aW 55 CON AGUJERO v aaioe o

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR  Teminacis-- @D Gore e @D Corte Mecio- @D CorePeco-- QD)

P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (180-26018) | |IMl Acero Inoxidable (<200rB) | | K Fundicién (<350mPa)
B B4 B R
g g, g, g, o, D D |
g SE D | 3
= LR LR LR A
a | F g, g, Iy £,
§ A?/';nceo('rim/rge) o4 A?/-;nceo('r%m/roee) o4 A?/';nceo('r%m/rge) o4 A()\};nceo(-ramllpé\?) o4
é @ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
=z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
— P | Acero O|G|#|C|eBd| @ 55| €|0|0|C|O|G|e O
P01s! M | Acero Inoxidable { JE@F I ) € GiBRE| OO0 O (&
I - Material K | Fundicién 0 € O0G|IG G| O|0| |10 |%|0G O
CON N | Metales no ferrosos G O
AGUIERD I 2 it s olelzlole/clcls cleloe
Recubierto re%ﬁ[)’}‘eer{o Cemet|  Carburo
¢ . o RE VYo WY rﬁ-v:mu'un 01 ’anl—l— ) 0
Figura Cdigo (mm) [SESSSE2888 0825820 Solnlaxpslz=208E 282
R P R R R I 41 7 A R = = =
DDD==D==E=EDD=S=E=DDE| =S==D=>>>D|=<>>|1Z2Z DI IX==-
R/L-SS DCGT0702V3R-SS| 0.03 (]
DCGTO0702V3L-SS| 0.03 ()
R DCGT070201R-SS| 0.1 ()
DCGT070201L-SS | 0.1 ()
DCGT070202R-SS| 0.2 (]
S DCGT070202L-SS | 0.2 (]
DCGT11T3V3R-SS| 0.03 [ J
DCGT11T301R-SS| 0.1 [ J
T _ DCGT11T302R-SS| 0.2 °
M [ DCGT070201MR-SS| 0.1*" °
] — DCGT070201ML-SS | 0.1* °
DCGT070202MR-SS| 0.2*1 [ ]
DCGT070202ML-SS | 0.2*1 (]
1] DCGT11T301MR-SS| 0.1*" (]
DCGT11T301ML-SS| 0.1*" [ ]
DCGT11T302MR-SS| 0.2*" (]
K DCGT11T302ML-SS| 0.2*" (]
DCGT11T304MR-SS| 0.4*" (]
Corte ligero DCGT11T304ML-SS| 0.4*1 )
MP DCMTO070204-MP | 0.4 A AA () °
DCMT070208-MP | 0.8 A AA () ()
@ DCMT11T304-MP | 0.4 A AA () °
- DCMT11T308-MP | 0.8 A AA () ()
DCMT150404-MP | 0.4 A AA () °
Corte medio DCMT150408-MP | 0.8 A AA ® [ J

*1 Indica el valor maximo de la esquina R. Para obtener mas detalles, véase la pagina D003.

. ; Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
@ : Stock en Japon. luego del lanzamiento de los nuevos grados.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto. Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

A1 26 (10 insertos por caja) (cuyo lanzamiento esta previsto).



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero SREEEED sjslelojolclolale O
M | Acero Inoxidable [ JE(GIEAL ) € GBI |00 [Of [
Material K | Fundicion @€ OGG G|% Ol0] |0 |1$0|G O n
N | Metales no ferrosos G O
B Aoocones Ga oo e, 0 €¢20€O0C% Ceee o
Recubierto re%ﬁ%TeerEo Cemet|  Carburo E
3 A RE 010 o 1V r:Ei’mm 01 W ’E'!WI—I— 0 g
A SEEE mm) (228238588 0lSs520 SeledxspadzzzR8E0 288 ©
BEEE8280EGLno000D 222a0s aaabosiskeoEEes &
DDODD==D==E=DD===DD=| ===D=>>>I|=<>>2ZDODITT==F »n
MM DCMT070204-MM | 0.4 oo ° e
DCMT070208-MM | 0.8 (X ) ) u
N / DCMT11T304-MM | 0.4 oo ° 2
—— DCMT11T308-MM | 0.8 (X ) ® N
DCMT150404-MM | 0.4 oo o ;’99
Corte medio DCMT150408-MM | 0.8 (X ) ) —

MK DCMT070204-MK | 0.4 AA e
DCMT070208-MK | 0.8 AA
DCMT11T304-MK | 0.4 AA

E DCMT11T308-MK | 0.8 AA ¢
DCMT150404-MK | 0.4 AA
Corte medio DCMT150408-MK | 0.8 AA

MS DCMT070204-MS | 0.4 (X X ) )
DCMT070208-MS | 0.8 (X X ) )
DCMT11T304-MS | 0.4 (X X ) ) R
DCMT11T308-MS | 0.8 (X X ) )

Corte medio DCMT11T312-MS | 1.2 (XX ®
Estandar| DCMT070202 02 | AA ° o0 eool® S
DCMT070204 04 [AAA [ o 00 [ X J[ ]
DCMTO070208 0.8 | A ) (X} (X )
DCMT11T302 02 | AA ° oo |oofe T
- DCMT11T304 04 (AAA ) A o (00 (X ()
A% |  DCMT11T308 08 [aAA ° A o (o0 [oofe v
DCMT11T312 12 | A
DCMT150404 0.4 AA [ ( X ) [ X J[ ]
DCMT150408 08 | AA ) A () (X)) W
Corte medio DCMT150412 1.2 A
MV DCMT070202-MV | 0.2 AA A AO o 00 oeoo
DCMT070204-MV | 0.4 | A4 4 A® | A o (o0 oloe K
. DCMT070208-MV | 0.8 AA A [ J A o 00 o600
g DCMT11T302-MV | 0.2 | AA A AO e 00 of00
DCMT11T304-MV | 0.4 AA A AO A o 00 oeo
Corte medio DCMT11T308-MV | 0.8 AA A AO A o e o000
R/L-SR DCET0702V3R-SR|0.03*" () () )
DCETO0702V3L-SR |0.03*" ® ® )
DCET070201R-SR |0.1 *1 ® ® )
DCET070201L-SR |0.1 *1 ® ® )
gj DCET070202R-SR [0.2 *1 () () )

— DCET070202L-SR |0.2 *' () ® )
DCET070204R-SR |0.4 *! ® ® )
DCETO070204L-SR |0.4 *! ® ® )
DCET11T3V3R-SR|0.03*" ® ® )

Corte medio DCET11T3V3L-SR|0.03*" o ® o
*1 Indica el valor maximo de la esquina R. Para obtener mas detalles, véase la pagina D003. ® = NEW
- - TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 ROMPEVIRUTAS > A058
Escanee aqui las NOTICIAS del producto P> %ﬁ MANDRINADO > E002—E005 GRADOS _ > A030
s SMALL TOOLS > D011, D026 IDENTIFICACION >A002 A127
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INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]
a o D c INSERTOS DCET 1173 01R-SR
aW 55 CON AGUJERO v esona o

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARAMECANIZAR ~ Teminacicn-- @) o Ligero-~ @) Corte M-~ @) CorePesaco-- QD

Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (180-28018) | |IM - Acero Inoxidable (s200t8) | |K Fundicién (<350mPa)

e, “, o,

Il BAY

o

~
;
:

~

w
w
w
w

L EEv<

N

D

Profundidad de corte (mm)
N

Profundidad de corte (mm)
N

Profundidad de corte (mm)

Profundidad de corte (mm)
N

o
o
o
o

0.1 0.2 0.3 0.4 0.1 0.2 0.3 0.4 0.1 0.2 0.3 0.4 0.1 0.2 0.3 0.4
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)

@ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

[®]
(=]
<
w
4
o
[e]
-
w
[=]
[}
o
-
o
w
(2]
z

PoSI
S

Acero O|G|4 |G| | @ |¢5| @O0 |G|O|Cl4s O
Acero Inoxidable [ IEGIEAL ) € GBI |00 [Of [
Fundicién @€ OGIG G| OO O] [¥|0|G O

Metales no ferrosos G O
Aleaciones con tratamiento térmico, O|G|as GCleleoe

Aleaciones de titanio
Cermet

recubierto

Material

wWZX=E7T

[ ]
o
.2
©)
()

Carburo

Py
®
Q
=
=3
®
=1
o
&
E]
=

=
&
=

Figura Cadigo (i)

UE6105
UE6110
UE6020
MC6015
MC6025
UH6400
MS6015
MC7025
MP7035
US7020
Us735
MS7025
MC5005
MC5015
UC5105
uUC5115
MP9005
MP9015
MP9025
UsS905
MS9025 5
VPO5RT
VP10RT
UP20M
MP3025
AP25N
VP25N
VP45N
NX3035
UTi20T
HTi05T
RT9010
MT9005
MT9015
TF15

R/L-SR DCET11T301R-SR| 0.1*"

DCET11T301L-SR| 0.1*"

R -~ DCET11T302R-SR| 0.2*"
e DCET11T302L-SR| 0.2*"

DCET11T304R-SR| 0.4*"

® ©® 0 & & &) NX2525
® ® 0 & o o HTi10

) Corte medio| DCET11T304L-SR| 0.4*
R/IL-SN | DCGT0702v3R-SN| 0.03

DCGT070201R-SN| 0.1

T DCGT070202R-SN| 0.2

DCGT070202L-SN | 0.2

'] DCGT11T3V3R-SN| 0.03

DCGT11T3V3L-SN| 0.03

DCGT11T301R-SN| 0.1

W DCGT11T301L-SN | 0.1

DCGT11T302R-SN| 0.2

DCGT11T302L-SN | 0.2

K DCGT11T304R-SN| 0.4

[ B AN B BN NN AN AN BN NN BN AN BN BN BN BN BN BN BAV/ A EyNd

E DCGT11T304L-SN | 0.4

DCGT070201MR-SN| 0.1*"

DCGT070201ML-SN | 0.1*"

DCGT070202MR-SN | 0.2*"

DCGT070202ML-SN | 0.2*"

new DCGT070204MR-SN | 0.4*" ® ®

DCGT11T301MR-SN| 0.1*"

DCGT11T301ML-SN | 0.1*"

DCGT11T302MR-SN| 0.2*"

DCGT11T302ML-SN | 0.2*"

DCGT11T304MR-SN| 0.4*"

Corte medio DCGT11T304ML-SN | 0.4*1 L]
*1 Indica el valor maximo de la esquina R. Para obtener mas detalles, véase la pagina D0O03. ® = NEW

. ; Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
@ : Stock en Japon. luego del lanzamiento de los nuevos grados.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto. Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

A1 28 (10 insertos por caja) (cuyo lanzamiento esta previsto).



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

Acero O|C|&|C|%|w|@ /(€ /0|0C|O|C|% @)
Acero Inoxidable e ¥ O¥ O € |G|HIE OO0 1O |¥

Fundicion 0 € OCC Gl OO (O [¥|0G (@)
Metales no ferrosos G @)
Aleaciones con tratamiento térmico, [ellcl:) Cleeoe

Aleaciones de titanio
Cermet

recubierto

Material

mwWZX=ET

[ ]
o
.2
©)
()

Carburo

Py
©
Q
=
=3
o)
=
o
&
El
=

=
&
=

RE

Figura Cadigo ()

UE6105
UE6110
UE6020
MC6015
MC6025
UH6400
MS6015
MC7025
MP7035
US7020

USs735
MS7025
MC5005
MC5015
uUC5105
UC5115

MH515
MP9005
MP9015
MP9025

US905
MS9025 5
VPO5RT
VP10RT

[ A AN BK N AR AN BN AN BN B AN BN AN BN AN BN BN NN BN AN BN AN BK ARV AEyiS
UP20M
MP3025

AP25N

VP25N

VP45N

® O 0 0 00 0 00 00 0 0 0 0 0 0 0 0 e NX2525
NX3035

UTi20T

HTiO5T

®© ® 0 0000 00 060 o6 o o o o6 o o6 e e HTI
RT9010
MT9005
MT9015

TF15

INSERTOS DE TORNEADO =

R/L-SN | DCET070200R-SN [0.0 *2
DCET070200L-SN 0.0 *2
DCET0702V3R-SN[0.03*2
DCET0702V3L-SN [0.03*2
DCET070201R-SN [0.1 *2
DCET070201L-SN [0.1 *2
DCET070202R-SN [0.2 *2
DCET070202L-SN 0.2 *2
DCET070204R-SN [0.4 *2

a DCET070204L-SN [0.4 *2
g DCET11T300R-SN [0.0 *2
DCET11T300L-SN 0.0 *2
DCET11T3V3R-SN|0.03*2
DCET11T3V3L-SN [0.03*2
DCET11T301R-SN[0.1 *2
DCET11T301L-SN [0.1 *2
DCET11T302R-SN 0.2 *2
DCET11T302L-SN 0.2 *2
DCET11T304R-SN [0.4 *2
Corte medio| DCET11T304L-SN [0.4 *2
R/LW-SN| DCET0702V3RW-SN [0.03*2
*I __ |  DCETO0702V3LW-SN [0.03*2
DCET11T3V3RW-SN/|0.03*2
DCET11T3V3LW-SN [0.03*2

POSI
r

CON
AGUJERD

Corte medio
(Wiper)

SMG DCGT070201M-SMG| 0.1*2
DCGT070202M-SMG| 0.2*2
),“ 7 DCGT070204M-SMG| 0.4*2
= DCGT11T301M-SMG| 0.1*2
DCGT11T302M-SMG| 0.2*2
Corte medio DCGT11T304M-SMG| 0.4*2
Sin rompevirutas DCMW070204 0.4 AAA
DCMW11T304 0.4 AAA °
DCMW11T308 0.8 AAA
DCMW150404 0.4
DCMW150408 0.8
Sin rompevirutas DCGW070200 0.0
DCGWO0702V5 0.05
DCGW11T300 0.0
DCGW11T3V5 0.05

.
(I K K 2K 2K )
>

X

b

*1 Por favor ver pagina A028 antes de utilizar el rompevirutas R/LW-SN (wiper).
*2 Indica el valor maximo de la esquina R. Para obtener mas detalles, véase la pagina D003.

TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 ROMPEVIRUTAS > A058

ElREE
Escanee aqui las NOTICIAS del producto P> %% : MANDRINADO > E002—E005 GRADOS i > A030
Etri SMALL TOOLS > D011, D026 IDENTIFICACION >A002 A129
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A

INSERTOS DE TORNEADO

POSI
200

A130

INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]

A055° DE

INSERTOS
CON AGUJERO

DEGX

15 04

2

-F

- : . : . "\‘ .
Tamafio Espesor Angulo del radioR/LRompevirutas

* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR

Terminacion-- @)  Corte Medio-- (D

Aleacion de Aluminio

o

w

Profundidad de corte (mm)
N

o

0.1

0.2

Avance (mm/rev)

03 04

@ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero O|G|e5|G|ebies | @ 4545 €|O|O|G|O|Glgs O
M | Acero Inoxidable e 8 O8O € GiEBiEl |00 |O [

Material K | Fundicion 0 €O GG Gl& O|O| O] |$|0|1G O
N | Metales no ferrosos G @)
|t olezlole/ccls Cleole

Recubierto re%ﬁ[)’?eer{o Cermet Carburo
RE NEW, NEW,
. P NooLWVoOWVVNNS WLWLLVY v OEFEEFEL _|v [TelTs) owmw
Flgura e mm) (2898928 udcsS2e Sodedarpsazz2Q0EE 288
R E R R L R EREE A 4 A N e L e = b
DODD=S=D=S=S=DD===DD=| ===D=2>>>D=«<>>|ZZDITIX==S -
R/L-F DEGX150402R-F 0.2 ()
. - | DEGX150402L-F 0.2 ®
DEGX150404R-F 0.4 ®
Terminacion DEGX150404L-F 0.4 ®
(Para aleacion de aumiio)
R/L DEGX150402R 0.2 ®
sy | DEGX150402L 0.2 ®
—_— DEGX150404R 0.4 ®
Corte medio DEGX150404L 0.4 ®

(Para aleacicn d¢ aumino)

@ : Stock en Japon.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.
(10 insertos por caja)

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
luego del lanzamiento de los nuevos grados.
Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51
(cuyo lanzamiento esta previsto).

ROMPEVIRUTAS

> A070




RC

INSERTOS
CON AGUJERO

RCGT 08 03 MO- AZ
e

Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas
* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR

P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (1g0-28048) | IMl ~ Acero Inoxidable (200HB)
€8 €8 €8
& & @ || E;
g 6 g 6 [ g 6
Ss Ss Ss
o 4 o 4 o 4
33 1 33 33 ]
T — P P —
Tg_ 1 . —— Tg_ 1 Tg_ 1 . ——
o I 1 o 1 I o I 1
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
@ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero O|G|4|G|e%|es | @ &|¢5| @O0 |GIO|Cl4s O
M | Acero Inoxidable e 8 O8O Gl |IO|0] O] (5
Material K | Fundiciéon @€ OGG G| O|O| O] [5|10|G O
N | Metales no ferrosos G O
B /o2Ciones Satimnig o termice. 0 €% 0€0CH Ceee
Recubierto re%ﬁ[)’?eer{o Cemetf  Carburo
Ic NEW NEW
i 3di VooWLWVOoOWVVe VWL v OEFEFEL_|v ww oww
Floura Codge mm) 22838888 edsoS2e senderpSazzzIRdR oS8T
R E LA P R R R R L o s L D = =t =t <
DDD==D=E==DD==E=DD=| =S==ED=>>>DO=<>>|IZZDI T ==
AZ RCGT0803M0-AZ | 8.0 [
‘“. RCGT10T3M0-AZ | 10.0 [
Corte medio —
Terminacion
Estandar RCMT0602M0 60| A (X X ) ) L X ] (X}
RCMTO0803MO0 80| A [ 000 () [ X () (X}
’ New RCMT10T3MO 10.0 o000 [ X )
New RCMT1204MO 12.0 000 (X}
Corte medio|New RCMT1606MO 16.0 (X X ) (X )
Estandar RCMX1003M0 100 AA A ° ) ° (X
RCMX1204M0 120 |AAA A [} A o 0o [ [ X )
._ RCMX1606M0 16.0 | AAA AO [} [ X ]
— RCMX2006 M0 200 ([AAA A0 o
RCMX2507M0 250 |AAA A
Corte medio RCMX3209M0 320 |AA A
RR RCMX1606M0-RR| 16.0 | AA A @ [
RCMX2006MO0-RR|(20.0| AA A@® o
RCMX2507M0-RR|(25.0| AA A©® [
RCMX3209M0-RR| 320 | A A
Corte pesado
® = NEW
- - ROMPEVIRUTAS > A058
Escanee aquilas NOTICIAS del producto B> "'7 ! TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 GRADOS ] > A030
R MANDRINADO > — IDENTIFICACION > A002

INSERTOS DE TORNEADO

POSI
10

CON
AGUJERD

A131
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A

INSERTOS DE TORNEADO

PoSI
B

A132

INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]

Q- SC

INSERTOS
CON AGUJERO

SCMT 09 T3 04- FP
e

i S T~
Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas
* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR

Terminacion-- @l Corte Ligero- @)  Corte Medio-- @il ~ Corte Pesado- @D

o

Acero ligero

P Aceroal carbono, Acero aleado (180-280t8)

M Acero Inoxidable (<200HB)

K

Fundicién (<350mPa)

I

@

w

Profundidad de corte (mm)
N

IS

w

@

N

Profundidad de corte (mm)

o

I

@

Il BAY

w

N

D

Profundidad de corte (mm)

o

IS

w

Profundidad de corte (mm)
N N}

o

L Eiv<}

0 01 02 03 04 01 02 03 04 01 02 03 04 01 02 03 04
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
@ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero O|G|4 |G| | @ $|¢5| @O0 |G|O|Cl4s O
M | Acero Inoxidable e 8 O8O € |GEls 00| (O |%

Material K | Fundicion @€ OGIG G| OO O] [¥|0|G O
N | Metales no ferrosos G O
o elelzlclelclals clelole

Recubierto re%ﬁ[)’}‘eer{o Cemetf  Carburo
RE NEW NEW
i 3di VooV VWL W OEFEEFEL _|v ww oww
Figura Ceile mm)[SSS583cl8888s8coce SganNExESNZZZAaEh oSS,
R E LA P R R R R L s L D = =t =t <
DDD==D=E==DD==E=DD=| =S==ED=>>>DO=E<>>|IZZDI T ==
FP SCMTO09T304-FP 0.4 A AA [ [}
g SCMTO09T308-FP 0.8 A AA [ [
|
Terminacion
SCMTO09T304-FM 0.4 [
SCMTO09T308-FM 0.8 [
Terminacion
FV SCMTO09T304-FV 0.4 A o o0
|
Terminacion
LP SCMTO09T304-LP 0.4 A AA () [
H SCMTO09T308-LP 0.8 A AA () o
iy
Corte ligero
LM SCMTO09T304-LM 0.4 [ X J ()
— SCMTO09T308-LM 0.8 [ X J ()
e
Corte ligero
MP SCMT09T304-MP 0.4 A AA () [ )

g A SCMT09T308-MP 0.8 A AA () [

| w‘ | SCMT120404-MP 0.4 A AA () [

i SCMT120408-MP | 08 | A AA ° °

Corte medio

@ : Stock en Japon.

A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.

(10 insertos por caja)

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
luego del lanzamiento de los nuevos grados.

(cuyo lanzamiento esta previsto).

Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero olcle|Gleles|e wleleoloclocls )
M | Acero Inoxidable [ JEJ@IE AL ] € |G|l |00 (O |
Material K | Fundicion 0 €O GG (€15 OO (O] [¥|0|G O
N | Metales no ferrosos G @)
B Ao Soimaiento térmico, 0/€ ¥ 0\€O0G|H ceeoe o
Recubierto réﬁg{‘eerﬁo Cemetf  Carburo E
: o RE |poowwowvwo rﬂummmm 00w ’:E';WI—I—LL 0 oo oww z
LUSSST2S58822859S S558228852 883558 EREEE 2
MM SCMTO09T304-MM | 0.4 'Y ° e
r Y SCMT09T308-MM 0.8 ( X ) () u
@ SCMT120404-MM | 0.4 o0 ° e
S— SCMT120408-MM 0.8 (X} () P
Corte medio ;’!,'SI
SCMT09T304-MK 0.4 AA EEE—
SCMT09T308-MK | 0.8 AA e
SCMT120404-MK 0.4 AA
SCMT120408-MK 0.8 AA c
SCMT09T304-MS 0.4 000 ()
SCMT09T308-MS 0.8 o0 0 () D
SCMT120404-MS 0.4 000 ()
SCMT120408-MS 0.8 000 ()
Corte medio| SCMT120412-MS 1.2 (X X)) ® R
Estandar| SCMTO09T304 04 |AAA ) (Y ) LX)
SCMT09T308 08 ([AAA [ A (X ) o0®
SCMT120404 04 [AAA [ () (X}
SCMT120408 08 |AAA ° A (X eoole
Corte medio|] SCMT120412 1.2 A
Sin rompevirutas] SCMWO09T304 0.4 AA PSS T
SCMWO09T308 0.8 AAA
- SCMW120408 0.8 AAA ']
o-TEW W
K
S ROMPEVIRUTAS > A058
Esconeeaq s NOTICHS dlpruco b 3 ﬁ TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 ~ GRADOS > A030
Etri MANDRINADO > E002—E005  IDENTIFICACION >A002 A133
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A

INSERTOS DE TORNEADO

POSI
11°

A134

INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]

Q- SP

INSERTOS
CON AGUJERO

SPMT 09 03 04
i

AV
Tamafio Espesor Angulo del radio

* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARAMECANIZAR  Corte Vedio-- @)
P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (1g0-2048) | IMl ~ Acero Inoxidable (200HB)
E4 E4 E4
E E E
g 3 g 3 g 3
o  (Estandar o  (Estandar o  (Estandar
22 22 22
2 2 2
o 0 o 0 o 0
01 02 03 04 01 02 03 04 01 02 03 04
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
@ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero O|G|45|Gle|w| @ &|¢5| @O0 |G|O|Cl4s O
M | Acero Inoxidable e 8 O8O € |GEls 00| (O &
Material K | Fundicion @€ OGIG Gl& O|O| O] [5|10|G O
N | Metales no ferrosos G O
R /o2Ciones G timnig o termiee. 0 €3O €OC]H ceee
Recubierto re%ﬁ[)’?eer{o Cemetf  Carburo
RE NEW NEW
i 3di VooWVWVOoOWVVe VWL v OEFEEFEL_|v ww oww
Figura Ceile mm) [2ES5835/88888852ce godndxxpENZZzZzIAnEh oS85,
R E R R P R EREE S 4 A N e o e = b
DODDO==D===DD===D>D> =S==D=2>>>D=E<>>ZZPDITI K==
Estandar SPMT090304 0.4 )
SPMT090308 0.8 [ )
SPMT120308 0.8 e |o
Corte medio
Sin rompevirutas SPMW090304 0.4 (X} e @ o
SPMW090308 0.8 ([ X ] o @ o
” SPMW120304 0.4 [ X ] o @ o
s <53 SPMW120308 0.8 ([ X ] o @ o
Sin rompevirutas SPGX090304 0.4 ) )
- SPGX090308 0.8 [
‘ﬁ SPGX120304 0.4 [ )
; SPGX120308 0.8 °

@ : Stock en Japon.

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
luego del lanzamiento de los nuevos grados.

Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51
(cuyo lanzamiento esta previsto).

A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.

(10 insertos por caja)

ROMPEVIRUTAS

> A068




Aeo- TC

INSERTOS
CON AGUJERO

TCMT 09 02 02- FP

= 7 S T~
Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas
* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR

Terminacion-- @l Corte Ligero- @) Corte Medio-- @il Corte Pesado- @D

o

Acero ligero

P Aceroal carbono, Acero aleado (180-280t8)

M Acero Inoxidable (<200HB)

K

Fundicién (<350mPa)

I

@

w

Profundidad de corte (mm)
N

o

I

w

@

N

Profundidad de corte (mm)

o

IS

@

Il BAY

w

N

D

Profundidad de corte (mm)

o

IS

w

L EEv<

Profundidad de corte (mm)
N

o

A?/';nceo('rim/rge) o4 A?/-;nceo('r%m/roee) o4 A?/';nceo('r%m/rge) o4 A()\};nceo(-ramllpé\?) o4
@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero O|G|#|C||d| @ 55| €|O0|0|C|O|G|es O
M | Acero Inoxidable { £ @IEAL ] € (Gl OO |10 [
Material K | Fundicién 0 € O0G|IG G| O|0| |10 |%|0G O
N | Metales no ferrosos G O
Bl Ao ones ot oo temiee. /€8O €OCH Ceee
Recubierto re%ﬁ[)’}‘eer{o Cemet|  Carburo
Fi o RE |poowwowvwo rﬂummmm 0 0 1O ’E"Wl—l—l.L re) 0V owvw
g sl (mm) [SSS§5H§c828uNSs52e eoNnarrsNzzzA8 0 o285
R P R R R I 4 7 A B = = =
DDD==D==E=EDD==E=DDE| =S=S=D=>>>D=<>>|1Z2ZDIIX==-
TCMT090202-FP 0.2 A AA [ J ([ ]
TCMT090204-FP 0.4 A AA () °
TCMT110202-FP 0.2 A AA () °
TCMT110204-FP 0.4 A AA () °
Terminacion [ TCMT16T304-FP 0.4 A AA () ®
FM TCMT090202-FM 0.2 ()
TCMT090204-FM 0.4 [ J
ﬁ TCMT110202-FM 0.2 °
TCMT110204-FM 0.4 (]
Terminacion [ TCMT16T304-FM 04 ®
FV TCMT110204-FV 0.4 A o oeo
&\ TCMT16T304-FV 0.4 A (] (X J
N
L
Terminacion
AZ TCGT110202-AZ 0.2 (]
TCGT110204-AZ 0.4 (]
/ﬁ\ TCGT110208-AZ 0.8 (]
e TCGT16T302-AZ 0.2 (]
b= TCGT16T304-AZ 0.4 (]
Terminacion [ TCGT16T308-AZ | 0.8 ht
R/L-F TCGT0601V3L-F 0.03 ([ ]
TCGTO060101L-F 0.1 () (]
TCGT060102R-F 0.2 () ° (]
TCGT060102L-F 0.2 (] ([ ] (]
TCGT060104R-F 0.4 ([ ] (]
P TCGT060104L-F 0.4 (] (] (]
o TCGT060101MR-F | 0.1*' [ ]
TCGT060101ML-F | 0.1*" (]
TCGT060102MR-F | 0.2*! (]
TCGT060102ML-F | 0.2*" (]
TCGT060104MR-F | 0.4*1 (]
Terminacion [ TCGT060104ML-F | 0.4*1 ®
%*1 Indica el valor maximo de la esquina R. Para obtener mas detalles, véase la pagina D003.
S ROMPEVIRUTAS > A058
Escance aquilas NOTICIAS delprocclo > ’ﬁ TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 GRADOS ] > A030
B MANDRINADO > E002—E005 IDENTIFICACION > A002
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INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]

INSERTOS

Aeo- TC

CON AGUJERO

TCMT 09 02 04- LP

= 7 S =~
Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas
* Por favor ver pagina A002.

Terminacion

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR

A P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (180-26018) | |IMl Acero Inoxidable (<200rB) | | K Fundicién (<350mPa)
RN (RN N 3
N £ 2 2 3, M0
5 g | g i g i o g
» 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
E Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
é @ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
=z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
— P | Acero O|G|#|C|eBd| @ &[5 €|0|0|G[O|Gles O
P01s! M | Acero Inoxidable { JE@F I ) € GiBRE| OO0 O (&
I - Material K | Fundicién 0 € O0G|IG G|& O|0] |0 110G O
llilllE:: N Metgles no ferrogos ' G O
B Ao ores ot oo temiee. /€8O €OCH Ceeoe
Recubierto re%ﬁ[)’}‘eer{o Cemet|  Carburo
¢ ; P RE 00 o WLIW W r:E-W:M'Ht'un 01V ’anl—l— 0 0
ids s mm) (S2SESSE88 0 NS2520 2o Rnlxab=Rz2208E 282
BB ES8E 0 h0no0BEE S00acoanEonsNNEEERRRE
D DDD==D==E=EDD=S=E=DDE| =S==D=>>>D|=<>>|1Z2Z DI IX==-
LP TCMT090204-LP 0.4 A AA [ ] [
TCMT090208-LP 0.8 A AA [ ] [
R ! i TCMT110204-LP 0.4 A AA ([ ] °
TCMT110208-LP 0.8 A AA (] [
TCMT16T304-LP 0.4 A AA [ ] [
S Corte ligero| TCMT16T308-LP | 08 | A AA ° °
LM TCMT090204-LM 0.4 ([ X ) ()
TCMT090208-LM 0.8 ( X ) [ J
A TCMT110204-LM 0.4 ( X ) ()
it 3 TCMT110208-LM 0.8 (X J ()
v o TCMT16T304-LM | 0.4 oo °
Corte ligero| TCMT16T308-LM 0.8 ( X J (]
LS TCMT090202-LS 0.2 000 ()
1] ? TCMT110202-LS 0.2 000 (]
X Corte ligero
MP TCMT090204-MP 0.4 A AA [ ] [
TCMT090208-MP 0.8 A AA [ ] [
TCMT110204-MP 0.4 A AA [ ] [
) é L | TCMT110208-MP | 08 | A AA ° °
S | TCMT130304-MP | 04 | A AA ° °
TCMT16T304-MP 0.4 A AA ° °
TCMT16T308-MP 0.8 A AA (] [
Corte medio| TCMT16T312-MP 12 | A AA ® [ J
® = NEW

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
luego del lanzamiento de los nuevos grados.

Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

(cuyo lanzamiento esta previsto).

@ : Stock en Japon.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.
(10 insertos por caja)

A136



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero EEEEED s/a|e|o]olclo|cle 0
M | Acero Inoxidable [ JEJ@IEAL ] € (G|®Es OO0 O] %
Material K | Fundicion [ [ Je)E]E] (€15 O|O| O [|985|0|G @)
N | Metales no ferrosos G @)
B Ao S imaiento térmico, 0/€ ¥ 0\€O0G|H ceeoe o)
Recubierto re%ﬁ%TeerEo Cemet|  Carburo E
. o F RE |hoowwowvwo b:Efmmu-,m ) ’iwl—l—u_ 0 0w oww &
WEHUSST2228023299S SS282228g2eeEXEREREEE 2
MM TCMTO090204-MM | 0.4 'Y ° E
TCMT090208-MM | 0.8 ) ° uj
_ TCMT110204-MM | 0.4 0 ° =
A TCMT110208-MM | 0.8 o0 ° N
A TCMT130304-MM | 0.4 oo o ;’!,ISI
TCMT16T304-MM | 0.4 ) ° S
TCMT16T308-MM | 0.8 o0 ° e
Corte medio] TCMT16T312-MM 1.2 [ X ) ()
MK TCMT110204-MK | 0.4 AA
TCMT110208-MK | 0.8 AA ¢
A TCMT16T304-MK | 0.4 AA
TCMT16T308-MK | 0.8 AA o
Corte medio| TCMT16T312-MK | 1.2 AA
MS TCMT090204-MS | 0.4 XY °
TCMT090208-MS | 0.8 Y ° R
TCMT110204-MS | 0.4 YY)
TCMT110208-MS | 038 Y
TCMT16T304-MS | 0.4 XY ° S
TCMT16T308-MS | 0.8 XY °
Corte medio| TCMT16T312-MS 1.2 000 [}
Estandar| TCMT080204 0.4 ® e®
TCMT090204 04 | AA ° oo |oole
TCMT110202 02 | AA ° o [e0 |00 v
TCMT110204 04 |[aaa ° A o [e0 [oofe
A TCMT110208 08 (aa o |o
é TCMT130302 0.2 o0 W
TCMT130304 04 | a ° ° °
TCMT16T304 04 |[aaa ° A o (o0 [o0fe
TCMT16T308 08 [aAA ° A o o0 [oole K
Corte medio] TCMT16T312 1.2 A
Sin rompevirutas) TCMW110204 0.4 AAA )
TCMW130304 0.4 °
A TCMW16T304 0.4 AAA °
TCMW16T308 0.8 AAA °
TCMW16T312 1.2 AA
® = NEW
- - ROMPEVIRUTAS > A058
Escance aquilas NOTICIAS delprocclo > %ﬁ TORNEADO EXTERIOR > C002—CO005 GRADOS ] > A030
i MANDRINADO > E002—E005  IDENTIFICACION ~ >A002  A137
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INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]
INSERTOS TEGX 160302R
.A 60° T E o Acuiero o Bt

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR  Gore tedo--- @D

N  Aleacion de Aluminio
A —
E* []
E
o | s @
=] 8
< ®
3 e,
4 o
s |3
w B
g %o 01 02 03 04
o Avance (mm/rev)
o
"‘},J @ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
—— P | Acero O|G|4 |G| | @ i Jelle)c @] = O
ngg M | Acero Inoxidable e 8 O8O € |GEle 00| (O |&
&9 | Material K | Fundicién @€ OGG G| Ol0| |0 |%0|G O
llilllE:: N | Metales no ferrosos G O
[ e elelscle/olal cleloe
Recubierto re%ﬁweer{o Cemet|  Carburo
(H RE NEW NEW
Figura Cédigo NooLWVoOWVVNNS WLWLLYVY W OEFEEFEL_ _|Ov [TelTs) owmww
¢ g (mm) |2ES5885989883852c 8598 xS ZzZIN5loS 85,
BEE e Ennno000E CoiaBesiaRaNsSYcCEPRRE
D DDD==D=E==DD==E=DD=| =S==ED=>>>DO=E<>>|ZZDITI T ==
TEGX160302R 0.2 o
TEGX160302L 0.2 (]
R TEGX160304R 0.4 ()
e medls TEGX160304L 0.4 ()
(Para aleacion de aumiio)
S
)
]

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
luego del lanzamiento de los nuevos grados.
Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51
(cuyo lanzamiento esta previsto).
@ : Stock en Japon.

A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.
A138 (10 insertos por caja) ROMPEVIRUTAS > A070




Leo- TP

INSERTOS
CON AGUJERO

TPMH 08 02 02- FV

= 7 S o
Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas
* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR

P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (1g0-28048) | IMl ~ Acero Inoxidable (200HB)
= E4 =
E E E
23 23 23
Q Q Q
o o o
38 | 3 - 3 |
o 2 o 2 o 2
© © ©
he] he] he]
21 21 X
3 Ly 3 Ly 3 Ly
o [ == o [ == o [ ==
o I o I o I
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)

@ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero SEEEEED sle|eojoclojcles O
M | Acero Inoxidable e 8 O8O € |GEls 00| (O |&
Material K | Fundicion @€ OGIG Gl# OO O] [¥|0|G O
N | Metales no ferrosos G O
B /o2Ciones Satimnig o termiee. 0 €% 0€0CH ceee
Recubierto re%ﬁ[)’}‘eer{o Cemetf  Carburo
Eoie il RE NooWVWWVoOWVLo rﬂmmmm DWW ’E';Wl—l—l.; 0 0w oW
LESSS52S598822355S S558258852eeZ35EERESE
FV TPMH080202-FV 0.2 A e |® o0
TPMH080204-FV 0.4 A e |0 LX)
TPMH090202-FV 0.2 A e | LX)
TPMH090204-FV 0.4 A e |® LX)
4. | TPMH110302-FV | 0.2 A o |o o0
& TPMH110304-FV 0.4 A e |0 o0
TPMH110308-FV 0.8 A e |0 o0
TPMH160302-FV 0.2 A e |0 (X )
TPMH160304-FV 0.4 A e |0 (X )
Terminacion [ TPMH160308-FV 0.8 A e |® (X J
R/L-FS | TPGH080202R-FS | 0.2 ® ® )
TPGH080202L-FS | 0.2 o (00 () )
TPGH080204R-FS | 0.4 () ® )
TPGH080204L-FS | 0.4 (X ) ® )
TPGH090202R-FS | 0.2 ® ® )
TPGH090202L-FS | 0.2 o (00 ® )
TPGH090204R-FS | 04 ® ® )
TPGH090204L-FS | 04 o (0@ ® )
A TPGH110302R-FS | 0.2 () ® )
TPGH110302L-FS | 0.2 o (o0 ® )
TPGH110304R-FS | 0.4 ® ® )
TPGH110304L-FS | 0.4 o (00 ® )
TPGH160304R-FS | 0.4 ® ® )
TPGH160304L-FS | 04 e |@® ® )
TPGH160308R-FS | 0.8 () ® )
Terminacion [ TPGH160308L-FS | 0.8 e |® ® ®
S ROMPEVIRUTAS > A066
Escanee aquilas NOTICIAS del producto B> ’ﬁ TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 GRADOS ] > A030
B MANDRINADO > E002—E005 IDENTIFICACION > A002
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INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]

Leo- TP

INSERTOS
CON AGUJERO

TPGX 08 0202R
s

Ay
Tamafio Espesor Angulo del radio

R/L

* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR

P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (1g0-2048) | IMl ~ Acero Inoxidable (200HB)
= 4 =
E E E
8 g 3 g 3 g 3
< o o ]
Z o2 ] 52 ] 5 2 ]
[ ] b o
2 ST SR 51K
w o [ Y= o — o [ Y=
g ®o 01 02 03 04 &0 04 02 03 04 ®o 01 02 03 04
E Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
é @ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
=z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
— P | Acero O|G|#|C||d| @ 55| €|O0|0|C|O|G|es O
P??! M | Acero Inoxidable e 2080 € GiBRE| OO0 (O [&
I Material K | Fundicién 0 € OG|IG G| O|0| |10 |%|0G O
CON N | Metales no ferrosos G O
AGUlERO [ sicscones ooy e, eejzolelolcls Cleole
Recubierto reccﬁi)’{‘eeéo Cemetf  Carburo
¢ : 5 RE VYo WY rﬁfu‘m‘» 10 1010 ’iwi—l— ) 0
e ceEe mm) [S28E9SS 888 nNSsS20 Sofnlan=Nz22A80 282
EEEEEe i oD 2RRE e RSN T SR EERREE
D DODD==D===DD===>DD =S=2=SD=2>>>D|2S<>>ZZDITIX=S= -
R/L TPGX080202R 0.2 °
TPGX080202L 0.2 o | o
R TPGX080204R 0.4 ° (]
TPGX080204L 0.4 [ o | o
TPGX090202R 0.2 ([ ]
S TPGX090202L 0.2 o | o
TPGX090204R 0.4 ([ ] (]
& TPGX090204L 0.4 o oo o
TPGX090208R 0.8 (]
TPGX090208L 0.8 [ (]
'] TPGX110302L 0.2 o | o
TPGX110304R 0.4 [ ([ ] (]
TPGX110304L 0.4 [ o |0 o
1] TPGX110308R 0.8 (] (]
Terminacion TPGX110308L 0.8 o o (@00
L TPMX090204L 0.4 ([ ]
K A TPMX110304L 0.4 °
Terminacion
SV TPMH080202-SV 0.2 A A [ ] o |® ( X )
TPMH080204-SV 0.4 A A [ ] o |® oo
TPMH090202-SV 0.2 A A [ ] o |® ( X}
TPMH090204-SV 0.4 A A (] e |® LX)
A TPMH110302-SV | 0.2 A A ° o ([0 oloe
& TPMH110304-SV 0.4 A A [ ] e |0 oeo
TPMH110308-SV 0.8 A A [ ] o |® o0
TPMH160302-SV 0.2 A A [ ] o |® o0
TPMH160304-SV 0.4 A A ([ ] o |® oeo
Corte ligero| TPMH160308-SV 0.8 A A (] e (@ o0

@ : Stock en Japon.

A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.
(10 insertos por caja)

A140

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
luego del lanzamiento de los nuevos grados.

(cuyo lanzamiento esta previsto).

Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero EEEEED ssles|e(Oloclo]cles O
M | Acero Inoxidable [ JEGIEAL ) € |G| |00 (O |
Material K | Fundicion @€ OGG Gl¥ OO (O] [¥|0|G O
N | Metales no ferrosos G O
B Ao Soimaiento térmico, 0 €O €O CH ceeoe o
Recubierto réﬁg{‘eerﬁo Cemetf  Carburo %
Figura Cédigo mm) [E2SSSSS828wySoS20 SclnaxsNzzzR8EE 282 O
R E LA P R R R E A L s e D e = =t < a
DODDSS5SES0DSSS555 =S=S=0S5S5555E<>5|2ZZbrrxe=ssk- Py
Estandar| TPMX110304 0.4 ° oo e
_ TPMX110308 0.8 () (X} u
/ \\.\ z
Corte medio H‘OSI
MV TPMH080202-MV 0.2 A A (] e | (X} ——
TPMH080204-MV | 04 | 4 a Ae | a o (o0 ofoe AeUERD
TPMH090202-MV 0.2 A A ° o |® (X}
TPMH090204-MV 0.4 A A AO A o @0 o000
é TPMH090208-MV 0.8 A A A o |® ° ¢
= TPMH110302-MV 0.2 A A [ ] ® |00 o000
TPMH110304-MV 0.4 A A AO A o 00 oeo D
TPMH110308-MV 0.8 A A AO A o |00 o000
TPMH160304-MV 0.4 A A [ ] A o |00 o000
Corte medio| TPMH160308-MV 0.8 A A [ ] A ® |00 o000 R
Sin rompevirutas)|  TPGX080202 0.2 PY
TPGX080204 0.4 ( X ] o | o
TPGX080208 0.8 o @ o S
TPGX090202 0.2 ()
TPGX090204 0.4 [ o | o
. TPGX090208 0.8 ° o @ o
R TPGX110302 0.2 ()
TPGX110304 0.4 o0 e 000 (]
TPGX110308 0.8 [ ] o 000
TPGX160304 0.4 o @ ©
TPGX160308 0.8 e o W
K
S ROMPEVIRUTAS > A066
Escanee aqui las NOTICIAS del producto P> ’ﬁ TORNEADO EXTERIOR > - GRADOS _ > A030
i MANDRINADO >E002—E005  IDENTIFICACION ~ >A002  A141
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INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]

O 55 VB 02
A 35 CON AGUJERO o e, o fvor vr pégina ADOS

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARAMECANIZAR ~ Teminacicn-- @) o Ligero-~ @) Corte M-~ @) CorePesaco-- QD

P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (180-26018) | |IMl Acero Inoxidable (<200rB) | | K Fundicién (<350mPa)
(RN RN T £
N £ 2 2 3, M0
w3 s -l ARIA
g & o 01 02 03 04 & o 01 02 03 04 & o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04
E Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
é @ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
=z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
— P | Acero O|G|%|G|<b || @ Sl [ 110)0)(€](@)(€] 5= O
P05s! M | Acero Inoxidable e 2080 € GiBRE| OO0 O [&
N Material K | Fundicién 0 € O0G|IG G|& O|0] |0 110G O
llilllE:: N Metgles no ferr0595 ' G O
Bl Ao ones ot oo temiee. /€8O €OCH Ceeoe
Recubierto reccﬁi)’{‘eeéo Cemet|  Carburo
¢ i 4 di RE D10 o1V WY r:E-W:MMrun 10 1010 'E"wl—l— 10 1010
Figura Cdigo (mm) [S2SSS82888p 825820 Solnlaxpslz=208E 282
PR eS8 280abrnoo00r ftenncaanlenarSRlFeEeRRT
D DDD==D==E=EDD==E=DDE| =S=S=D=>>>D=<>>|1Z2ZDIIX==-
FP VBMT110302-FP 0.2 A AA [ ] [
VBMT110304-FP 0.4 A AA [ ] [
R AAF7 | VBMT110308-FP | 08 | A AA ° °
VBMT160404-FP 0.4 A AA (] [
Terminacion VBMT160408-FP 08 | A AA () ®
S FM VBMT110302-FM 0.2 (]
VBMT110304-FM 0.4 [ ]
<& | VBMT110308-FM | 0.8 o
T VBMT160404-FM | 0.4 °
Terminacion VBMT160408-FM 0.8 ®
FV VBMT110304-FV 0.4 A [ ] ([ X )
VBMT110308-FV 0.8 A [ ] [ X )
ﬁ VBMT160404-FV | 0.4 A ° )
1] VBMT160408-FV 0.8 A [ ] ([ X )
Terminacion
R/L-F VBGT110302R-F 0.2 °o |eo ° °
K VBGT110302L-F 0.2 o (@0 [ (]
VBGT110304R-F 0.4 (] [ ] [ (]
— VBGT110304L-F 0.4 [ ] [ ] [ [ ]
ﬁ VBGT160402R-F 0.2 () [ ) )
VBGT160402L-F 0.2 [ ] [ ] [ (]
VBGT160404R-F 0.4 [ ] [ ] [ (]
Terminacion VBGT160404L-F 0.4 (] (] ° (]
LP VBMT110304-LP 0.4 A AA [ ] [
VBMT110308-LP 0.8 A AA [ ] [
A7 | VBMT160404-LP | 04 | A AA ° °
VBMT160408-LP 0.8 A AA [ ] [
Corte ligero
LM VBMT110304-LM 0.4 (X} [ ]
VBMT110308-LM 0.8 (X J ()
VBMT160404-LM 0.4 (X J (]
VBMT160408-LM 0.8 (X} [ ]
Corte ligero
. Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
@ : Stock en Japon. luego del lanzamiento de los nuevos grados.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto. Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

A1 42 (10 insertos por caja) (cuyo lanzamiento esta previsto).



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero SEEREED ssles|€(Ol0]clo]cle O
M | Acero Inoxidable [ JEJ@IEAL ] € |G|l |00 (O |
Material K | Fundicion 0 €O GG Gl¥ OO (O] [¥|0|G O
N | Metales no ferrosos G @)
B Ao S imaiento térmico, €O €OCH ceeoe o)
Recubierto re%ﬁ%TeerEo Cemetf  Carburo E
Figura Codigo mm) [SESSSSS888wdesS2e SoNnNaapsNzz2zRAEE 282 2
EEE88280Ehhn00hE2 22TR8 s RsasSaEoEEEEE &
DODDSS5SS=SD0DSSS555 SS=0S555555<>5|2ZbrTxessE P
LS VBMT110302-LS | 0.2 YY) ° e
VBMT110304-LS 0.4 000 () u
&5 | vBMT110308-LS | 0.8 XX D =
VBMT160404-LS 0.4 000 () —
Corte ligero| VBMT160408-LS 0.8 00 o ggﬂ
SV VBMT110304-SV 0.4 A () ® ——
VBMT110308-SV | 08 | a ° ° e
_<&77 | VBMT160404-SV 0.4 A ° °
VBMT160408-SV 0.8 A () °
Corte ligero ¢
MP VBMT160404-MP 0.4 A AA ® ()
VBMT160408-MP 0.8 A AA ® () D
Corte medio R
MM VBMT160404-MM 0.4 (X} ()
VBMT160408-MM 0.8 [ X ) ()
S
Corte medio
MK VBMT160404-MK | 0.4 AA T
VBMT160408-MK 0.8 AA
.
Corte medio
MS VBMT160402-MS 0.2 000 () W
_ VBMT160404-MS 0.4 000 ()
&7 | vBMT160408-MS | 0.8 X °
VBMT160412-MS | 1.2 YY) ° X
Corte medio
Estandar| VBMT160404 0.4 A
VBMT160408 0.8 A
Corte medio
MV VBMT110304-MV 0.4 A A AO A o |00 o000
VBMT110308-MV 0.8 A A (] A o o0 o000
VBMT160404-MV 0.4 A A AO A ® |00 o000
VBMT160408-MV 0.8 A A [ ] A o |00 o000
Corte medio
o =W
S TORNEADO EXTERIOR > - ROMPEVIRUTAS > A052
Escanee aqui las NOTICIAS del producto P> ’ﬁ MANDRINADO > E002—E005 GRADOS _ > A030
Etri SMALL TOOLS > D012 IDENTIFICACION >A002 A143
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INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]
INSERTOS VBET 11 03 V3 R-SR
20 350 VB tonacviero DT T

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR  Teminacis-- @D Gore e @D Corte Mecio- @D CorePeco-- QD)

P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (180-26018) | |IMl Acero Inoxidable (<200rB) | | K Fundicién (<350mPa)
B B4 B R
N £ 2 2 3, M0
Bk sl D || §
= s ST s s
a | F g, g, Iy £,
§ A?/';nceo('rim/rge) 4 A?/-;nceo('r%m/roee) o4 A?/';nceo('r%m/rge) o4 A()\};nceo(-ramllpé\?) 4
é @ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
=z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
— P | Acero O|G|#|C|eBd| @ 55| €|O0|0|C|O|G|es O
P05s! M | Acero Inoxidable e 2080 € GiBRE| OO0 (O [&
N Material K | Fundicién 0 € OG|IG G| O|0| |10 |%|0G O
CON N | Metales no ferrosos G O
AGUIERD [ sicscones ooy e, olez0le/ocl Cleole
Recubierto re%ﬁ[)’}‘eer{o Cemet|  Carburo
¢ : 5 RE VYo WwWvY rﬁfu‘m‘» 10 1010 ’E"wl—l— ) 0
e ceEe mm) [B2SSSES888 w8882 Sonlgbslz22A8EL 282
bt b Rt b 4t s R S
D DDD==D==E=EDD=S=E=DDE| =E=S=D=>>>D=<>>|1ZZDIIX==-
R/L-SR | VBET1103V3R-SR  |0.03*2 [ ] ([ ] (]
VBET1103V3L-SR  |0.03*2 [ ] (] (]
R VBET110301R-SR 0.1 *2 (] ° (]
- VBET110301L-SR 0.1 *2 () ° (]
w VBET110302R-SR 0.2 *2 [ ] ([ ] (]
S VBET110302L-SR 0.2 *2 [ ] ([ ] (]
VBET110304R-SR |04 *2 [ ] ([ ] (]
Corte medio| VBET110304L-SR 0.4 *2 (] ° (]
T R/L-SN | VBET110300R-SN  [0.0 *2 ° ° °
VBET110300L-SN 0.0 *2 (] (] (]
VBET1103V3R-SN  |0.03*2 (] ° (]
VBET1103V3L-SN  |0.03*2 [ ] ([ ] (]
VBET110301R-SN 0.1 *2 [ ] ([ ] (]
w —= VBET110301L-SN (0.1 *2 ° ° °
VBET110302R-SN  |0.2 *2 [ ] ° (]
VBET110302L-SN 0.2 *2 (] (] (]
K VBET110304R-SN |04 *2 (] ° (]
Corte medio| VBET110304L-SN (0.4 *2 ° PY °
R/LW-SN| VBET1103V3RW-SN |0.03*2 ()
ot VBET1103V3LW-SN [0.03*2 °
Corte medio
(Wiper)
Sin rompevirutas]| VBMW 160408 0.8 AA
V. 4

*1 Por favor ver pagina A028 antes de utilizar el rompevirutas R/LW-SN (wiper).
*2 Indica el valor maximo de la esquina R. Para obtener mas detalles, véase la pagina D0O03.

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
luego del lanzamiento de los nuevos grados.
Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

@ : Stock en Japon. (cuyo lanzamiento esta previsto).

A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.
A144 (10insertos por caja) ROMPEVIRUTAS > A056




A 35 CON AGUJERO o e, o fvr vr pégina A3

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR  Teminacis-- Q@D Gore o@D Corte Mecio- @D Core P~ QD)

P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (180-26018) | |IMl Acero Inoxidable (<200mB) | | K Fundicién (<350mPa)
RN (RN N 3
s, s, s, o G D 2
< < — || & D || 3 z
ERIN o LRI £y =
I s 2 LN 8 i
0 1 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 »
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) o
=
@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion) é
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion) z
P | Acero O|G|#|C||d| @ (5| @|0|0|G[O|G|e O —-
M | Acero Inoxidable { JE@IEAL ] € (Gl OO |10 [ P?Sl
Material K | Fundicién 0 € OG|IG G| O|0] |0 110G O 17
N | Metales no ferrosos @ O  CON
BN easones sament s elezolelojcs Cleole] I
Recubierto re%ﬁ[)’}‘eer{o Cemet|  Carburo
Fi & A RE LooWWVoOoWVLVL o r:E'W:I-I'H-t'n.nl,n 0 WwLw ’E"Wl—I—LL 0 0w 0 w0 c
oura Codge mm) 22858888 SndssS2n SeedaxpSaz22IR00 0285
EEEEEsEoEnnhoonnE BBER T e NS rEEaREE
DODD==D==E=EDD=S=E=DDE| =E==D=>>>D=<>>|1Z2ZDIIX==- D
FP VCMT110302-FP 0.2 A AA [ J ([ ]
VCMT110304-FP 0.4 A AA () °
AWFT | YCMT160404-FP | 04 | A AA ° ° R
VCMT160408-FP 0.8 A AA (] °
Terminacion
FM VCMT110302-FM 0.2 (] S
VCMT110304-FM 0.4 [}
GERFT | VCMT160404-FM | 0.4 °
VCMT160408-FM | 0.8 ° T
Terminacion
FV VCMT080202-FV 0.2 A A e | ( X}
VCMT080204-FV 0.4 A A e |0 (X J
<5 | VCMT160404-FV | 04 | AA o |oo
VCMT160408-FV 0.8 AA (] (X J W
Terminacion
AZ VCGT160404-AZ 0.4 (]
) VCGT160408-AZ | 0.8 ° X
< B vcGT160412-AZ | 12 o
Corte medio —
Terminacion
R/L-F VCGT080202R-F 0.2 (] [ ] ° [}
VCGT080202L-F 0.2 [ ] [ ] ° (]
B0 | VCGTO080204RF | 04 o | o |o °
VCGT080204L-F 0.4 (] [ ] ° (]
Terminacion
LP VCMT110304-LP 0.4 A AA ([ ] ()
VCMT110308-LP 0.8 A AA () ([ ]
##77 | VCMT160404-LP | 04 | A AA ° °
VCMT160408-LP 0.8 A AA () (]
Corte ligero

N TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 ROMPEVIRUTAS > A058
Escanee aqui las NOTICIAS del producto P .h' : MANDRINADO > E002—E005 GRADOS , > A030
Etri SMALL TOOLS >D012,D013  IDENTIFICACION >A002 A145
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INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]

4’35° VC

INSERTOS

CON AGUJERO

VCMT 11 03 04- LM

— 7 < T~
Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas

* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARAMECANIZAR ~ Terminacien--- @) Cote Lgero~ @) Corte Medio-~ @) Core Pesaco-- QD
P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (180-20018) | [IMl - Acero Inoxidable (<200rB) | [K Fundicién (=350mPa)
RN (RN N 3
2, 2, 2, o, D O
=k D | 3
AN Ll N £
g . | g . il g . 11 A g .
A?/';nceo('rim/roee) o4 A?/';nceo('r%m/roee) o4 A?/';nceo('r%m/rge) o4 X\};nceo(ﬁm/roé\?) o4
@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero O|G|#|C||d| @ 55| €|O0|0|C|O|G|es O
M | Acero Inoxidable { JE@IEAL ] € (Gl OO |10 [
Material K | Fundicién o€ OGG G| O|0| |10 |%|0G O
N | Metales no ferrosos G O
B Ao ores ot oo temiee. 0 € %O €OCH ceee
Recubierto re%ﬁ[)’}‘eer{o Cemet|  Carburo
Fi o RE |poowwowvwo r:E-W:M'urunm 010V ’anl—l—m Ty ) owwn
o Codge (mm) [CES58258888885o-2 SoSeSKEEERZZZacEhosSS,,
R P R R R I 4 7 S A R = = =
DDD==D==E=EDD==E=DDE| =E==D=>>>D=<>>|1ZZDIIX==-
LM VCMT110304-LM 0.4 ([ X ) (]
VCMT110308-LM 0.8 ( X ) ()
~4#77 | VCMT160404-LM 0.4 oo °
VCMT160408-LM 0.8 ([ X ) ()
Corte ligero
LS VCMT110302-LS 0.2 000 [}
VCMT110304-LS 0.4 000 (]
&P | VCMT160404-LS 0.4 XY °
VCMT160408-LS 0.8 (X X J (]
Corte ligero
LS VCGT110301M-LS 0.1*1 000
VCGT110302M-LS 0.2*1 (X X J
VCGT110304M-LS 0.4*1 (X X}
@ VCGT130301M-LS 0.1*1 (X X}
VCGT130302M-LS 0.2*1 000
Corte ligero | VCGT130304M-LS | 0.4*" Y
LS-P | VCGT110301M-LS-P | 0.1*" (] (]
VCGT110302M-LS-P | 0.2*1 (] ()
VCGT110304M-LS-P | 0.4*" ([ ] (]
VCGT130301M-LS-P | 0.1*! (]
VCGT130302M-LS-P | 0.2*" (]
Corte ligero | VCGT130304M-LS-P | 0.4*1 L
SV VCMT080202-SV 0.2 A A o |® (]
VCMT080204-SV 0.4 A A o |® ()
=
Corte ligero
MP VCMT160404-MP 0.4 A AA [} ([ ]
VCMT160408-MP 0.8 A AA () °
A7 | VCMT160412-MP 12 | A AA ° °
Corte medio
*1 Indica el valor maximo de la esquina R. Para obtener mas detalles, véase la pagina D0O03. ® = NEW

@ : Stock en Japon.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo
(10 insertos por caja)

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
luego del lanzamiento de los nuevos grados.

producto.

(cuyo lanzamiento esta previsto).

Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51



@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacién) 4 : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)

P | Acero O|G|45|G|9555|@ 45/45|€|0|0G|O|G|% O
M | Acero Inoxidable [ JEGIEAL ) € GBI |00 |Of [
Material K | Fundicion @€ OGG G|% Ol0] |0 |1$0|G O
N | Metales no ferrosos G O
B /oo ones Caanp oo temice. 0 €% 0|€0CH ceee
Recubierto r&ﬁg{‘eﬁo Cemet|  Carburo
3 o RE Vo wvW r:E:’mmm 0010 ’:;Wl—l— ) 0 10
Figura Cédigo (mm) [BESSSE8838u8S5820 SElnarksdz=2R8EE 282
BEES3EEoEbLn00b0E T2iaacaanaoasSeooEoERr
DDODD==D==E=DD===DD= ===D=>>>I|=<>>2ZDIT T ==
MM VCMT160404-MM 0.4 ([ X ) ()
VCMT160408-MM 0.8 ( X} ()
e VCMT160412-MM 1.2 ( X} ®
Corte medio
MK VCMT160404-MK 0.4 AA °
VCMT160408-MK 0.8 AA
Corte medio
MS VCMT110302-MS 0.2 (X X}
VCMT110304-MS 0.4 [ X X} ()
L7 | VCMT110308-MS | 0.8 XY °
VCMT160404-MS 0.4 [ X X} ()
Corte medio| VCMT160408-MS 0.8 [ X X} (]
Estandar| VCMT110304 04 | AA ° o |00 eo®o o
VCMT160404 04 [AAA [ o 00 o0 ©
e VCMT160408 08 [AAA [ A o 00 [ X J[ ]
VCMT160412 1.2 AA [ ] LX)
Corte medio
MV VCMT080202-MV 0.2 A A [ o 00 oeoo
VCMT080204-MV 0.4 A A (] A o e o000
Corte medio
Sin rompevirutas) VCMW110304 0.4 ®
VCMW160404 0.4 AAA ()
’ VCMW160408 0.8 AAA O ()
o =W
- - TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 ROMPEVIRUTAS > A058
Escanee aqui las NOTICIAS del producto P> ’ﬁ MANDRINADO > E002—E005 GRADOS _ > A030
e SMALL TOOLS > D013 IDENTIFICACION > A002
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INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]
INSERTOS VDGX 16 0302R
4’3 5° V D¢on rcuero el e

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR  Gore tedo--- @D

N  Aleacion de Aluminio
A —
€4
£
Q
a 5
< o
w 3,
z 3
(] ER
= 2
w 5
g %o 01 02 03 04
o Avance (mm/rev)
o
"‘},J @ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
—— P | Acero O|G|4 |G| | @ i Jelle)c @] = O
PPS! M | Acero Inoxidable e 8 O8O € |GEle 00| (O |&
8% yaterial | K | Fundicien olejoclc clg | oo o lelole o
llilllE:: N | Metales no ferrosos G O
[ e elelscle/olal cleloe
K Cermet
Recubierto recubierto | Cemet Carburo
(H RE NEW NEW
Figura Cédigo NooLWVoOWVVNNS WLWLLYVY W OEFEEFEL_ _|Ov [TelTs) owmww
o ’ mm)[2=SS3go888s8sore SoSnarRKEIAZZzZAEE oS85,
R E LA P R R R R L s L D e = =t <
D DDD==D=E==DD==E=DD=| =S==ED=>>>DO=E<>>|ZZDITI T ==
VDGX160302R 0.2 o
VDGX160302L 0.2 (]
R VDGX160304R 0.4 ()
e mests VDGX160304L 0.4 ()
(Para aluminio)
S
T
]

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
luego del lanzamiento de los nuevos grados.

Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

(cuyo lanzamiento esta previsto).

@ : Stock en Japon.
A148 (10 insertos por caja) ROMPEVIRUTAS > A070




4’35° VP

INSERTOS

CON AGUJERO

VPET 08 02 01 R-SRF

Tamafio Espesor Angulo del radioR/LRompevirutas
* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR

Terminacion-- @)  Corte Medio-- (D

P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (1g0-28048) | IMl ~ Acero Inoxidable (200HB)
23 23 23
. €D s €D P sV )
3’ 3’ 3’
5 5 5
ERR A SRR SR ]
S0 01 02 03 04 S0 01 02 03 04 S0 01 02 03 04
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
@ : Corte Estable (1ra recomendacion) @ : Corte General (1ra recomendacion) ® : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
P | Acero O|G|#|C|eBd| @ &[5 @|0|0|G[O|Gle O
M | Acero Inoxidable { JE@IEAL ] € (Gl OO |10 &
Material K | Fundicién 0 € OG|IG G|& Ol0] |0 |1B0G O
N | Metales no ferrosos G O
B Ao ones ot oo temiee. /€8O €OCH Ceee
Recubierto re%ﬁweer{o Cemeff  Carburo
Fi P RE NooWVWWVoOWLWLL o r:E'W:I-t'ut'n.n:,n 0 WwLw ’E"Wl—l—m n [TolTs) owmww
oure e mm)[2=SS8So888s8sore SoSnsrRKEIAZZzZNEL oS85,
BEES e Eoibnubob0Y CiiaBraanaanaSYcCEPREL
DODD==D==E=EDD==E=DD=E| =S=S=D=>>>D=<>>|1Z2ZDIIX==-
R/L-SRF| VPET080201R-SRF (0.1 *' [ ]
VPET080201L-SRF [0.1 *! [ ]
VPET080202R-SRF [0.2 *! (]
VPET080202L-SRF (0.2 *! (]
’ VPET1103V3R-SRF [0.03*' [ ]
VPET1103V3L-SRF [0.03*' [ ]
VPET110301R-SRF [0.1 *! [ ]
VPET110301L-SRF [0.1 *! [ ]
VPET110302R-SRF [0.2 *' (]
Terminacion | VPET110302L-SRF (0.2 *! ®
SMG VPGT080201M-SMG 0.1 *' [ ]
VPGT080202M-SMG (0.2 *! [ ]
G | VPGT110301M-SMG [0.1 *1 °
VPGT110302M-SMG 0.2 *! [ ]
Corte medio
*1 Indica el valor maximo de la esquina R. Para obtener mas detalles, véase la pagina D003.
- - TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 ROMPEVIRUTAS > A066
Escanee aqui las NOTICIAS del producto P> ’ﬁ MANDRINADO > — GRADOS _ > A030
i SMALL TOOLS > D012, D013 IDENTIFICACION > A002
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INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]
o WB NSERTOS WBGT 0201 V3LF
ax 80 CON AGUJERO e s

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR  Terminacion--- @) Cori Medio-- @D

A P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (1g0-2048) | IMl ~ Acero Inoxidable (200HB)
4 = =
E E E

8 g 3 g 3 g 3

S 2 t t
k] k] k]

ué « 0 o.?l : 0.‘2 03 04 « 0 o.?l : 0.‘2 03 04 « 0 o.?l : 0.‘2 03 04

E Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
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Corte medio

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
luego del lanzamiento de los nuevos grados.
Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51
(cuyo lanzamiento esta previsto).
@ : Stock en Japon.

A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.
A150 (10 insertos por caja) ROMPEVIRUTAS > A052
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AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR
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Corte medio WCMTO06T308 0.8 AA ° (X ) LX)
- - ROMPEVIRUTAS > A058
Escanee aqui las NOTICIAS del producto P> ’ﬁ TORNEADO EXTERIOR > — GRADOS _ > A030
B MANDRINADO > E002—E005 IDENTIFICACION > A002
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INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]
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AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR  Terminacion--- @) Cori Medio-- @D
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z O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
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Corte medio
)

Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
luego del lanzamiento de los nuevos grados.
Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51
(cuyo lanzamiento esta previsto).
@ : Stock en Japon.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.

A152 (10 insertos por caja) ROMPEVIRUTAS > A066
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P Acero ligero P Aceroal carbono, Acero aleado (180-2608)
E4 E4
E E
Q Q
§ 3 § 3 8
[ [ <
22 22 g
o o [
Y 51 S
< | <] | w
%o 01 02 03 04 “o 01 02 03 04 g
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) o
'—
14
@ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion) "‘},J
O Corte Estable (2da recomendacion) G : Corte General (2da recomendacion) &5 : Corte Inestable (2da recomendacion) z
P | Acero O|G|4 |G| | @ &|¢5| @O0 |GIO|C|4E O —
M | Acero Inoxidable e 8 O8O € |GEle 00| (O |& P!,'SI
Material K | Fundicion @€ OGG G| O|O| O] [5|10|G O 17
N | Metales no ferrosos G O :gl':lmll
[ e elelscle/olal cleloe
Recubierto re%ﬁweer{o Cemet|  Carburo
RE NEW, NEW [
Figura Cédigo mcoﬁmcgmmo lnl-n:l_’lnm "’2“’ Ok~ n nw owvwuw
9 9 (mm)‘?“:goggoggggggog:ﬁ Soggs%”éﬁgg%%%%ggﬁogggm
bt b et b 4 b R S
DDD==D=E==DD==E=DD=| =S==ED=>>>DO=E<>>|ZZDITI T == D
SVX XCMT150302-SVX 0.2 (]
XCMT150304-SVX 04 A ()
<> | XCMT150308-SVX 0.8 A () R
Terminacion
S
T
')
W
- - ROMPEVIRUTAS > A058
Escance aquilas NOTICIAS delprocclo > £33 min! TORNEADO EXTERIOR > C002—C005 GRADOS ] > A030
Ay MANDRINADO > E002—E005  IDENTIFICACION >A002 A153



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]

@ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
O Corte Estable (2da recomendacion) (G : Corte General (2da recomendacion) €5 : Corte Inestable (2da recomendacion)
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. ; Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
® : Stock en Japon. luego del lanzamiento de los nuevos grados.
A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto. Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51

A1 54 (10 insertos por caja) (cuyo lanzamiento esta previsto).
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* Por favor ver pagina A002.
AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA MECANIZAR  Corte Medio--- @l
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SPGN150408 0.8 (]
- - ROMPEVIRUTAS > A072
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INSERTOS DE TORNEADO [POSITIVOS]
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@ : Corte Estable (1ra recomendacién) @ : Corte General (1ra recomendacién) ¥ : Corte Inestable (1ra recomendacion)
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Los pedidos de las series MC60, UE60, MC50 y UC51 se suspenderan
luego del lanzamiento de los nuevos grados.
Los grados sucesores son la serie MC61 y la serie MC51
(cuyo lanzamiento esta previsto).
@ : Stock en Japon.

A : Stock en Japon. A ser reemplazado por nuevo producto.
A156 (10 insertos por caja) ROMPEVIRUTAS > A072
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