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BC5110

RESISTENTE SUSTRATO CON RECUBRIMIENTO DE
GRAN DUREZA PARA UNA EXCELENTE RESISTENCIA
AL DESGASTE Y PREVENCION A LAS MICROROTURAS

¢ Excelente resistencia al desgaste durante el torneado de fundicidn gris a velocidades de corte reducidas.
¢ Ofrece unos buenos acabados de las superficies en piezas de trabajo con una rigidez baja.

MB710

Resistencia al desgaste

\

EXCELENTE RESISTENCIA AL ASTILLADO

Resistencia al astillado

En comparacion con las calidades convencionales,

el elevado contenido de CBN de grano fino mejora
notablemente la resistencia al astillado en
consecuencia, proporciona estabilidad y alarga la vida
atil de la herramienta.

RECUBRIMIENTO CON UNA EXCELENTE
RESISTENCIA AL DESGASTE

La dura capa de recubrimiento ceramico no

solo garantiza unos excelentes acabados de las
superficies, sino también resistencia al desgaste y
a la aparicion de muescas durante trabajos de corte
continuo.

Ademas, el astillado y el descascarillado de la

capa de recubrimiento se eliminan gracias a una
adherencia mejorada al sustrato de CBN.

OPCIONES DE PREPARACION DEL FILO (HONING)
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Resistencia del filo de corte

HONING FS

El honing FS presenta un filo agudo con un angulo
de chaflan pequeno para una buena resistencia

al desgaste del flanco. Es la opcion recomendada
cuando suelen producirse rebabas y acabados poco
afilados.

HONING GS

El honing GS es adecuado para materiales de
trabajo finos o con una baja rigidez, asi como para
aplicaciones con tendencia a astillar el filo de corte.
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RENDIMIENTO DE CORTE

MECANIZADO GG25: COMPARACION DE LA RESISTENCIA AL DESGASTE Y LA RUGOSIDAD DE LA SUPERFICIE

El sustrato tenaz y el recubrimiento resistente al desgaste de la BC5110 ofrecen unos buenos acabados de las
superficies en comparacion con las calidades convencionales sin recubrimiento.

COMPARACION DEL DESGASTE DEL FLANCO
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COMPARACION DE LA SUPERFICIE ACABADA
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Material Fundicién gris (6G25)
Herramienta NP-CNGA120408GS2
Tipo de mecanizado Corte continuo exterior
Ve (m/min) 300
f(mm/rev.) 0.1
ap (mm) 0.2
Tipo de corte Corte en mojado

M : BC5110 : Convencional A (sin recubrimiento) [l : Convencional B (con recubrimiento)



BC5110

CNGA, DNGA, SNGA,
TNGA, VNGA

PLACAS NEGATIVAS (CON AGUJERO])

Clase G
Referencia g ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
a
NP-CNGA120404FS2 () 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-CNGA120408FS2 ) 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-CNGA120412FS2 ) 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
NP-CNGA120404GS2 * 2 127 476 0.4 5.16 18
NP-CNGA120408GS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-CNGA120412GS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
NP-DNGA150404FS2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408FS2 * 2 127 476 0.8 5.16 2.0 EP3E 95°
NP-DNGA150604FS2 * 2 127 635 04 516 21 "
NP-DNGA150608FS2 * 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150404GS2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1 «
NP-DNGA150408GS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0 s
NP-DNGA150608GS2 * 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-SNGA120408GS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.2
EPSR 90°
~-RE
\ioD%
IC S
NP-TNGA160404FS3 * 3 9.525 4.76 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408FS3 5 3 9525 476 0.8 381 17 =PSB 4
NP-TNGA160412FS3 * 3 9525 476 12 381 19 SR
NP-TNGA160404GS3 * 3 9.525 4.76 0.4 3.81 1.6 %(\\ |
NP-TNGA160408GS3 * 3 9525 476 0.8 3.81 17 Y a S
NP-TNGA160412GS3 * 3 9525 476 12 381 19 ic 7 [
NP-VNGA160404FS2 * 2 9.525 4.76 0.4 3.81 2.5 EpoR a5°
NP-VNGA160408FS2 * 2 9525 476 0.8 381 2.0 R
NP-VNGA160404GS2 * 2 9.525 4.76 0.4 3.81 2.5
NP-VNGA160408GS2 * 2 9.525 4.76 0.8 3.81 2.0

(1 placa por caja)

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.




BC5110

VBGW, CCGW, DCGW, TCGW,
TPGB

PLACAS POSITIVAS (CON AGUJERO])
K

Clase G

Referencia g ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
2

NP-VBGW160404GS2 * 2 9.525  4.76 0.4 443 2.5

NP-VBGW160408GS2 * 2 9525 476 0.8 443 2.0

NP-CCGW060202FS2 ° 2 6.35 2.38 0.2 2.8 1.7

NP-CCGW060204FS2 ° 2 6.35 2.38 0.4 2.8 1.8

NP-CCGWO09T304FS2 (] 2 9525  3.97 0.4 b 1.8

NP-CCGWO09T308FS2 [ 2 9525  3.97 0.8 b4 2.0

NP-CCGW060202G52 ° 2 6.35 2.38 0.2 2.8 1.7

NP-CCGWO09T304GS2 * 2 9.525 3.97 0.4 b 1.8

NP-CCGW09T308GS2 * 2 9.525  3.97 0.8 bt 2.0

NP-DCGW070204FS2 ° 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1

NP-DCGW11T308FS2 * 2 9.525  3.97 0.8 bt 2.0

NP-DCGW070204GS2 * 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1

NP-DCGW11T304GS2 ° 2 9.525  3.97 0.4 b4 2.1

NP-DCGW11T308GS2 (J 2 9.525 3.97 0.8 bb 2.0

NP-TCGW110204FS3 * 3 6.35 2.38 0.4 2.8 1.6

NP-TCGW110208FS3 * 3 6.35 2.38 0.8 2.8 1.7

NP-TCGW090204GS3 * 3 5.56 2.38 0.4 25 1.6

NP-TCGW110208GS3 * 3 6.35 2.38 0.8 2.8 1.7

NP-TPGB090204FS3 * 3 5.56 2.38 0.4 2.9 1.6 EPSR 60°

NP-TPGB110304FS3 * 3 6.35 3.18 0.4 3.4 1.6 7 R

NP-TPGB110308FS3 * 3 6.35 3.18 0.8 3.4 1.7 =

NP-TPGB080204GS3 * 3 476 238 04 24 16 @) ﬂ N

NP-TPGB110304GS3 * 3 635 318 04 3.4 16 it

NP-TPGB110308GS3 * 3 6.35 3.18 0.8 3.4 1.7

2/2

(1 placa por caja) Y
6
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BC5110

SPGN

PLACAS POSITIVAS (SIN AGUJERO)]
K

Clase G
o
Referencia - ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
S
m
NP-SPGN120412GS2 * 2 12.7 4.76 1.2 — 2.5 EPSR 90°
-RE
i
% &
Ic s |
11
(1 placa por caja) N
A\

BC5110

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Ve f ap Tipo de corte

Fundicidn gris
6625, GG30, etc.

100 - 600 <05 <05 Seco, mojado

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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EJEMPLOS DE APLICACION

Material

Fundicién gris (6G25)

Componente

Piezas de automocidon

Herramienta

NP-DCGW070204FS2

Ve (m/min) 364
f(mm/rev.) 0.1
ap (mm) 0.1

Tipo de corte

Corte en mojado

La calidad BC5110 alcanzd
una vida Gtil de la herramienta
1.25 veces superior con una

Resultados exactitud dimensional estable y
sin opacidad en la superficie en
comparacion con otro producto
convencional.

Material Fundicién gris (6G25)

Componente Piezas de automocion

Herramienta

NP-VCGW160408FS2

Ve (m/min) 530
f (mm/rev.) 0.1
ap (mm) 0.1

Tipo de corte

Corte en mojado

La calidad BC5110 alcanzd
una vida atil de la herramienta
1.5 veces superior con una

Resultados importante disminucion
del desgaste del flanco en
comparacion con otro producto
convencional.

Material Fundicion gris

Componente Anillo

Herramienta NP-VNGA160408FS2

Ve (m/min) 110

f(mm/rev.) 0.12

ap (mm) 0.6

Tipo de corte

Corte en seco

Resultados

La calidad BC5110 demostrd
una vida atil de la herramienta
un 50 % superiory un mejor
acabado de las superficies.
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Los ejemplos mostrados anteriormente son aplicaciones de clientes, por lo que pueden diferir de las condiciones recomendadas.

B : Herramienta de Mitsubishi Materials

: Herramienta convencional
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Condiciones de corte recomendadas

TIPO DE CORTE

NEW

Productos o ampliaciones totalmente nuevos que se
presentan en el lanzamiento actual (primavera u otofio)
y que todavia no aparecen en el tGltimo catalogo general.

Desbaste

NEW

Productos o ampliaciones que se presentaron en
ediciones de primavera y otofo anteriores y que aln
no estan en el Gltimo catalogo general.

Corte medio

APLICACION

Corte ligero

Fresado planeado

Pre acabado

Fresado de chaflanes

Acabado

Fresado escuadrado con radio

DOOOO®

Acabado espejo

Planeado cerca de la
pared

MATERIAL

Fresado en escuadra

Metal duro de ultra micro-grano
El metal duro de ultra micro-grano se utiliza para las
herramientas de corte.

Fresado lateral

Nitruro de boro cubico (CBN)
Se utilizar el CBN original de Mitsubishi Materials.

Fresado ranurado

Ceramica

Para un mecanizado eficiente a altas velocidades de
super aleaciones , gracias a sus excelentes propiedades
termorresistentes.

Fresado en rampa

Pulvimetalurgia de alta dureza HSS
Sustrato de pulvimetalurgia HSS de alta dureza.

Fresado de cajera

HSS de aleacion de alto grado
Sustrato de aleacion de HSS de alto grado.

Ranurado con radio

Acero rapido con cobalto
Sustrato de acero rapido con aleacion de cobalto.

Fresado copiado

Acero rapido
Sustrato de acero rapido.

06HCIHOCSOLHON

Fresado ranurado-T




SiMBOLOS

RECUBRIMIENTO

CARACTERISTICAS

Recubrimiento SMART MIRACLE
Nueva tecnologia de recubrimiento, densay lisa de alta
eficiencia para el mecanizado de materiales dificiles.

Filo vivo
Indica filo vivo de la fresa integral.

Recubrimento CRN
Recubrimiento CrN recién desarrollado para el
mecanizado de electrodos de cobre.

Superficie Gash
Indica que la fresa tiene un bisel de proteccion.

Recubrimento VIOLET
Mejora la vida Gtil de la herramienta en 2-3 veces
respecto a la de los productos de recubrimiento TiN.

Angulo de ataque o desprendimiento

Recubrimiento DP
Recubrimiento de nueva generacion aplicable a un gran
rango de materiales.

Angulo de hélice
Indica el angulo de la hélice de la ranura de la fresa
integral.

Recubrimiento MIRACLE
Recubrimiento original MIRACLE (ALTi)N.
También apto para mecanizado en seco.

Angulo de la punta
Indica el &ngulo de la broca en la punta. El ejemplo
muestra 140°.

Recubrimieno (AL, Ti) N
(ALTIIN , con un alto rango de aplicacion versatil.

Hélice de desbaste

Recubrimiento multicapa (ALTi,Cr)N
Ofrece mayor versatilidad para acero al carbono, acero
aleado y acero endurecido.

Hélice variable

Recubrimiento IMPACT MIRACLE
Recubrimiento monocapa con tecnologia nano cristalina
que genera una pelicula dura y termorresistente.

QP90IIO®OQ

Ranura de evacuacion de viruta redondeada

Recubrimiento MIRACLE
Recubrimiento original (AL, Ti)N MIRACLE , también apto
para mecanizado en seco.

©
o
o

Angulo de posicién del filo de corte

Recubrimiento VFR

(ALCrS In/(ALTiStiN PVD recubrimiento multicapa) es ideal
para mecanizar materiales extramadamente duros hasta
70 HRC.

NUCLEO DE LA BROCA

Recubrimiento DLC
Dureza similar al recubrimiento de diamante CVD,
longrando un recubrimiento con alta fuerza de adhesidn.

Tipo X
La reduccién del nlcleo X se utiliza en la punta de la broca.

Recubrimiento de diamante DFC
Para el mecanizado de materiales CFRP y CFRP con
aluminio.

Tipo XR
La reduccion del nucleo XR se utiliza en el filo de corte de
la broca.

Recubrimiento de diamante DF
Aplicable para el mecanizado de grafito.

Tipo S
Corte facil. Mayor utilizacion.

Recubrimiento de diamante
Recubrimiento de diamante CVD.
Adecuado para el taladrado y fresado CFRP.

Tipo N
Efectivo cuando el nlcleo es ancho.

) fo o o o fo (0 o ot (o (o (o (o (e

Recubrimiento de diamante CVD
Tecnologia Unica multicapa que controla el posicionamiento
de los micro granos de cristal de diamante , incrementando

W

la resistencia al desgaste, y la suavidad en el recubrimiento.

LOOGCOC

Rompevirutas
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TOLERANCIA

Tolerancia del angulo con conicidad
Indica la tolerancia del angulo de filo en una fresa cénica.

Tolerancia R
Indica la tolerancia radial en las fresas esféricas.

Tolerancia R
Indica la tolerancia del radio en una fresa integral térica.

ToleranciaR
Indica la tolerancia radial de una herramienta de corte con
diente redondeado.

Tolerancia del diametro exterior
Indica la tolerancia del didmetro de la fresa integral.

Tolerancia del filo de corte en la punta
Indica la tolerancia del didmetro en la punta.

Tolerancia didmetro mango
Indica la tolerancia del didmetro del mango.

Tolerancia diametro mango
Indica la tolerancia del diametro del mango.

Tolerancia de la broca/diametro

00000090

AGUJERO DE REFRIGERACION

Refrigerante externo

Refrigeracion interna

Refrigeracion interna

Centrado, agujero de refrigeracion interna

©DPO

Radial, agujero de refrigeracion interna

Agujero de refrigeracion interna

Agujero de refrigeracion interna

e
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RED DE VENTAS EUROPEA

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone  +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0.

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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