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MV9005

MV9005

CALIDADES RECUBIERTAS CON CVD QUE SUPERAN
TODOS LOS ESTANDARES ACTUALES EN EL MECANIZADO
DE SUPER ALEACIONES TERMORRESISTENTES

ALTA RESISTENCIA AL DESGASTE

Mediante la adopcion de la recién desarrollada tecnologia de recubrimiento rica en Al (Al-Rich), un revestimiento
de (AL Ti)N con una alto contenido de Al para una dureza extrema, se mejora notablemente la resistencia a la
oxidacion, lo que se traduce en una excelente resistencia al desgaste.

EXCELENTE RESISTENCIA A LA SOLDADURA

Superficie lisa

EXTRAORDINARIA RESISTENCIA AL DESGASTE

Nuevo recubrimiento rico en Al (Al-Rich)

ELEVADA RESISTENCIA A LAS MICRORROTURAS PARA
UN MECANIZADO ESTABLE

Nueva capa de adhesion

-« EXCELENTE RESISTENCIA A LA DEFORMACION PLASTICA

Sustrato de metal duro extremadamente duro

Y

Representacion grafica




MV9005

MV9005

CALIDADES RECUBIERTAS CON CVD QUE SUPERAN
TODOS LOS ESTANDARES ACTUALES EN EL MECANIZADO
DE SUPER ALEACIONES TERMORRESISTENTES

TECNOLOGIA DE RECUBRIMIENTO COMPLETA QUE SUPERA LOS ESTANDARES ACTUALES DE VIDA UTIL DE LAS HERRAMIENTAS

Gracias al desarrollo del nuevo recubrimiento rico en Al (Al-Rich).

El nitruro de aluminio y titanio (AL TiIN es un compuesto muy utilizado como recubrimiento de herramientas de
corte debido a su extrema dureza y resistencia al calor.

o Al
Ti

© N

La combinacion de atomos de diferentes tamanos crea una estructura cristalina excepcionalmente dura.

La dureza del (AL, Ti)N aumenta a medida que aumenta el contenido de AL, pero con la tecnologia convencional,
cuando el contenido de Al supera el 60 %, la estructura cristalina cambia y la dureza del (AL, Ti)N disminuye.

Cuando la proporcién de Al es superior al 60 % se forma una fase cristalina mas blanda.

Usando un nuevo proceso de recubrimiento basado en la tecnologia original de Mitsubishi Materials, se ha
desarrollado un método en el que un recubrimiento rico en Al no cambia su estructura cristalina cuando se
aumenta el contenido de Al. De este modo se consigue un mayor contenido de Aly por tanto una mayor dureza
del (AL TIIN.

5000 " *
Tecnologia ricaen ! Nuevo

4000 AL (Al-Rich) ‘ recubrimiento
B i Al
Convencianal (ACRich)
300G
” -0 : ‘\
& : .;
2000+ ‘ ~

’ .'A

[] Fase de gran dureza s { Fase blanda

Sustrato Sustrato
1000

Dureza del recubrimiento (HV)

0/} :
60

Contenido de aluminio (%)

Imagen de un cristal de MV9005



MV9005

TIPOS DE ROMPEVIRUTAS

PLACAS NEGATIVAS

Tolerancia

Geometria de la seccion

ﬁ Caracteristicas
transversal
CORTE LIGERO
Rango de control de virutas . 0.4 mm
40 s * 2000~
= 30
Mejor evacuacion de virutas para profundidades de corte E 20 ms Arista
inferiores al angulo R. S 10 200 M{V\
0.1020.30.4
LS f(mm/rev.) Flanco
CORTE MEDIO
Rango de control de virutas 250 0.5mm
. 40 TRs % @o @\—/
El gran angulo de incidencia en dos pasos genera virutas de E 30 s A15' t
manera uniforme y sin enredos durante el corte con avances E 20 rsta 0.5 mm
reducidos. & 10 sE 25“@@\/
15°
0.10.20.30.4
MS f(mm/rev.) Flanco
DESBASTE
Rango de control de virutas 200 0.2mm
) 40 —rs 1#
Durante el corte a baja velocidad, la parte plana positiva T 30 ms .
- . E 20 Arista
controla las soldaduras y la abrasion de virutas en la £ 0.2
) ., o . mm
profundidad de la linea de corte. o 10isC 20"]&&/
0.10.20.30.4 10°
RS f(mm/rev.) Flanco
ROMPEVIRUTAS MULTIASISTENCIA
Rango de control de virutas 0.2 mm
4.0 22°
- = 30 M 6?‘)2‘\/
. £ ' Arista
Adecuado para rangos de corte medio. E 20
a 0.2 mm
@© 1.0 T 220 L
o
0.10.20.30.4
MA f(mm/rev.) Flanco

* Elrango de control de viruta ha sido probado para una evacuacion de viruta 6ptima al mecanizar Inconel®718 con una placa de corte

CNMG120408.



MV9005

TIPOS DE ROMPEVIRUTAS

PLACAS POSITIVAS

(]

=] 3 .
H - Geometria de la seccion
© Caracteristicas

o transversal

L

CORTE LIGERO

Rango de control de virutas

40 ‘ 18°v
. . . £ 30 Arist
Previene la soldadura y reduce la opacidad de la superficie E 90| MS rsta
acabada. Ryt
g Ry ge
0.10.20.30.4 Fl M
LS f(mm/rev.) anco
CORTE MEDIO
Rango de control de virutas 0.1 mm
40 18°] iy
_ a0
Reduce la resistencia al corte, las vibraciones y que las virutas E 2.0 ms Arista
se atasquen. = 1:0 ng 0.1 mm
0.10.20.30.4 1805&1
MS f(mm/rev.) Flanco
PLACAS POSITIVAS
.S
é P Geometria de la seccion
© Caracteristicas
o transversal
L
CORTE MEDIO
Rango de control de virutas RCMT
6.0 15°
— 50
M Equilibrio entre resistencia y afilado debido a la combinacién de una parte E 38 oi12 Flanco c
planay el 4ngulo de incidencia. o 20 gy EAN 15 0.2 mm RCMX
® 1058
0.1 03 05 0.7 Flanco

f (mm/rev)




MV9005

MV9005

RESULTADOS DE CORTE

COMPARACION DE LA RESISTENCIA AL DESGASTE AL MECANIZAR INCONEL®718

Excelente resistencia al desgaste y mayor vida Gtil de la herramienta.

Material Inconel®718 ° 0.30 /
Placa CNMG 1204120 BE /
. 2 E 0.20 —
Ve (m/min) 100 é o /
f(mm/rev.) 0.3 3 i y
© € 0.10
ap (mm) 0.75 58 /
z =
Tipo de corte Corte refrigerado ]
< 0.00 ‘ ‘ ‘ ‘ : ‘ ‘
0 2 4 6 8 10 12 14

MV9005 Convencional A
Rompevirutas MS

COMPARACION DE LA RESISTENCIA AL DESGASTE AL MECANIZAR INCONEL®718

TRAS 4 MINUTOS DE MECANIZADO Tiempo de mecanizado (min)

Excelente resistencia al desgaste incluso a altas velocidades de corte en aleaciones termorresistentes

y mejorando la eficiencia de mecanizado.

U
2 2.5 3 3.5 4 4.5

Material Inconel®718 o _ 0.6

. ©E 05
Placa CNMG120412-3 LS /

— 0.4
Ve (m/min) 150 g 2., 7
f(mm/rev.) 0.3 33 0.2 /
£ . /
ap (mm) 0.75 32 2 0.1
Tipo de corte Corte refrigerado 5 S0 . . . .
0 0.5 1 1.5
Tiempo de mecanizado (min)

MECANIZADO DE 4 MIN. MECANIZADO DE 1 MIN.
3 e

MV9005 Convencional A

Rompevirutas MS

W : MV9005 A’ B :herramienta convencional



MV9005

MV9005

RESULTADOS DE CORTE

COMPARATIVA DE LA RESISTENCIA AL DESGASTE AL MECANIZAR RENE 41

Presenta una excelente resistencia al desgaste incluso en el mecanizado de componentes de aleaciones
termorresistentes que se usan en entornos con temperaturas de 800 °C o superiores.

' Rene 41 (Aleaciones 03
Material . . L
termorresistentes con base Ni) o £
o E g2 X
Placa CNMG120412-03 é o
Ve (m/min) 30 2 E o1
f(mm/rev.) 0.1 €5 /'—"'/
<=
ap (mm) 0.5 E 2 00 ; ; ; ‘ ‘ ‘ ‘
Tipo de corte Corte refrigerado 0 10 20 30 40 50 60 70

Tiempo de mecanizado (min)

TRAS 12 MINUTOS DE MECANIZADO

¥

MV9005 Convencional A
Rompevirutas MS

COMPARATIVA DE MECANIZADO DE SUPERALEACIONES CON BASE DE NiQUEL Y CONTENIDO DE COBALTO

Presenta una excelente resistencia al desgaste en una amplia gama de aleaciones termorresistentes con base Ni.

) Superaleacion con base de o 03
Material ) ) i
niquel y contenido de cobalto g E /
2E 02
Placa CNMG120412-330 3 @ /
Vi i 5 g
¢ (m/min) 40 '; 801 — —
f (mm/rev.) 0.15 3 = —_—
o 0.0
ap (mm) 1.5 5 S 0 é 1‘; }, é 16
Tipo de corte Corte refrigerado

Numero de piezas mecanizadas (pcs.)

10 PIEZAS 1PIEZA

MV9005 Convencional B
Rompevirutas MS

Il : MV9005 M A B :herramienta convencional



MV9005

CNMG

PLACAS NEGATIVAS (CON AGUJERO])

Clase M
CNMG

EPSR\

80°

RE

@ &6 &6 @

[fe]
Referencia @@ g IC S RE D1
=
CNMG120402-LS L [ ) 12.7 4.76 0.2 5.16
CNMG120404-LS L [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LS L [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120404-MS M [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MS M [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MS M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-MA M [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MA M [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG120408-RS R [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RS R [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-RS R [ J 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG190616-RS R [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
1/1
N
&

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.



MV9005

DNMG

PLACAS NEGATIVAS (CON AGUJERO])

Clase M @ @ @
LS MS MA

DNMG
&Y & &

EPSR
55¢

IC

[fe]
Referencia @@ g IC S RE D1
=

DNMG150402-LS L [ ) 12.7 4.76 0.2 5.16
DNMG150404-LS L [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LS L [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
32T DNMG150604-LS L [ J 12.7 6.35 0.4 5.16
3T DNMG150608-LS L [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
32 DNMG150612-LS L [ ] 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MS M [ ) 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MS M [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MS M [ 12.7 4.76 1.2 5.16
3 DNMG150604-MS M [ J 12.7 6.35 0.4 5.16
(3 DNMG150608-MS M [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
3 DNMG150612-MS M [ J 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MA M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MA M [ ) 12.7 4.76 1.2 5.16
N2 DNMG150604-MA M [ ] 12.7 6.35 0.4 5.16
3T DNMG150608-MA M [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MA M [ J 12.7 6.35 1.2 5.16

11

N

" &

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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MV9005

SNMG

PLACAS NEGATIVAS (CON AGUJERO])

Clase M
SNMG

@ 6 6

[fe]
Referencia @@ g IC S RE D1
=
SNMG120404-MS M [ ) 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MS M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MS M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-MA M [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MA M [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MA M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120408-RS R [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RS R [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RS R [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
11
N
&

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.



MV9005

TNMG

PLACAS NEGATIVAS (CON AGUJERO])

Clase M
TNMG

® ®

MS

o &

[fe]
Referencia @@ g IC S RE D1
=
TNMG160402-LS L [ ) 9.525 4.76 0.2 3.81
TNMG160404-LS L [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-LS L o 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-MS M [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MS M [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MS M [ ] 9.525 4.76 1.2 3.81
1/1
N
&

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.

1
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MV9005

VNMG

PLACAS NEGATIVAS (CON AGUJERO])

Clase M @ @ @

VNME LS MS MA
&P L7 ZF
EPSR
35° IC

[fe]
Referencia @@ g IC S RE D1
=
VNMG160402-LS L [ ) 9.525 4.76 0.2 3.81
VNMG160404-LS L [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-LS L o 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MS M [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MS M [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MA M [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MA M [ ) 9.525 4.76 0.8 3.81
1/1
N
&

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.



NEW

MV9005

WNMG

PLACAS NEGATIVAS (CON AGUJERO])

Clase M
WNMG

EPSR

@ e @

Q 0 O

[fe]
Referencia @@ g IC S RE D1
=
WNMG080404-LS L [ ) 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-LS L [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080404-MS M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MS M [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080404-MA M [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MA M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
1/1
N
&

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.
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NEW
VBMT

PLACAS POSITIVAS DE 5° (CON AGUJERO]
Clase M @ @

VBMT S MS
LV O
EPSR
35° IC
Referencia @ @ § Ic [ RE D1
s
VBMT110304-LS L ° 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT160404-LS L ° 9.525 4.76 0.4 bd
VBMT160408-LS L ° 9.525 4.76 058 bt
VBMT160412-LS L ° 9.525 4.76 1.2 bt
VBMT110304-MS M ° 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT160404-MS M ° 9.525 4.76 0.4 bt
VBMT160408-MS M ° 9.525 4.76 08 bt
VBMT160412-MS M ° 9.525 4.76 1.2 bt
1/1
N
"

14 @ : Stock Europa. * : Stock Japon.



CCMT

PLACAS POSITIVAS DE 7° (CON AGUJERO])

Clase M @ @

CCMT S MS

n
Referencia @ @ S Ic S RE D1
g
=
CCMT09T308-LS L ° 9.525 3.97 058 b
CCMTO9T304-MS M ° 9.525 3.97 0.4 bk
CCMT09T308-MS M ° 9.525 3.97 0.8 b
1/1
Ny
\{
7

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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MV9005

DCMT

PLACAS POSITIVAS DE 7° (CON AGUJERO])

clasel ® ®
DCMT S MS
RE a ’ a
AN
EPSR 7°
550 IC S
T
n
Referencia @ @ S Ic S RE D1
g
=
DCMT11T308-LS L ° 9.525 3.97 0.8 bk
DCMT11T304-MS M ° 9.525 3.97 0.4 bk
DCMT11T308-MS M ° 9.525 3.97 0.8 b
1/1
Ny
\{
7

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.



MV9005

VCMT

PLACAS POSITIVAS DE 7° (CON AGUJERO])

Clase M @
VCMT MS
EPSR
35°
IC
[}
Referencia @ @ S Ic s RE D1
s
=
VCMT110304-LS L ° 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT160404-LS L ° 9.525 4.76 0.4 4
VCMT160408-LS L ° 9.525 4.76 0.8 4
VCMT110304-MS M ° 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT160404-MS M ° 9.525 4.76 0.4 b
VCMT160408-MS M ° 9.525 4.76 0.8 4o
VCMT160412-MS M ° 9.525 4.76 12 4o
1/1
)
"

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.

17
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MV9005

RCMT/RCMX

PLACAS POSITIVAS DE 7° (CON AGUJERO])

Clase M
RCMT/RCMX

Estandar
Estandar

Referencia @ § Ic [ RE D1
s
RCMT0602M0 M ° 6.0 2.38 = 2.8
RCMT0803MO M ° 8.0 3.18 - 3.4
RCMT10T3MO M ° 10.0 3.97 - bd
RCMT1204M0 M ° 12.0 4.76 - bt
RCMT1606M0 M ° 16.0 6.35 = 5.5
RCMX1003M0 M ° 10.0 3.18 - 3.6
RCMX1204M0 M ° 12.0 4.76 = 4.2
RCMX1606M0 M ° 16.0 6.35 - 5.2
1/1
N
"

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.



MV9005

MV9005

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

PLACAS NEGATIVAS
CNMG/DNMG/SNMG/TNMG/VNMG/WNMG

Material Condiciones @ @ Calidad ﬁ Ve f ap

Aleaciones termorresistentes con base Ni o L MV9005 LS 75 - 140 0.10-0.25 0.2-0.8

(Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY®) (] M MV9005 MS 70 - 130 0.15-0.30 0.5-3.0

1. Compruebe las condiciones de corte recomendadas para cada barra de mandrinado ya que para mecanizados interiores
pueden variar.

PLACAS DE CORTE POSITIVAS

CCMT/DCMT/VBMT/VCMT

Material Condiciones @ @ Calidad ‘ Vc f ap
Aleaciones termorresistentes con base Ni o L MV9005 £S5 65-120 0.10-0.25 02-08
(Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY®) ) M MV9005 MS 55 - 100 0.15-0.30 05-3.0

1. Compruebe las condiciones de corte recomendadas para cada barra de mandrinado ya que para mecanizados interiores
pueden variar.

PLACAS DE CORTE POSITIVAS

RCMT/RCMX
Material Condiciones @ Calidad Ve f ap
Aleaciones termorresistentes con base Ni o M MV9005 55-100 0.25-0.45 15-3.0

(Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY®)

1. Compruebe las condiciones de corte recomendadas para cada barra de mandrinado ya que para mecanizados interiores
pueden variar.

Condiciones de corte: @: Corte estable

19
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MV9005

MV9005

EJEMPLO DE USO

Herramienta CNMG120412-MS

Material Sfjperaleacién con basede | 1
niquel y contenido de cobalto

Componente Componente aeronautico

Aplicacion Plancado |

Ve [m/min) 40

f(mm/rev.) 0.15

ap (mm) 1.5

Tipo de corte

Corte refrigerado

Resultados

Se suprime el desgaste por
entalladuray se prolonga la
vida Gtil de la herramienta
significativamente.

Herramienta CNMG120412-MS <
Material Inconel®718
Componente Componente aeronautico
Aplicacion Torneado

. MV9005 = 100
Ve [m/min] Convencional = 80
f (mm/rev.) MV9005 = 0.30

’ Convencional = 0.25

ap (mm) 0.15-10.35

Tipo de corte

Corte refrigerado

Resultados

Las condiciones de corte
mejoran la eficiencia del proceso
en un 50 % en comparacion con
productos convencionales.

Se suprime el desgaste
prematuro y se consigue un
mecanizado méas estable.

Herramienta CNMG120412-MS
Material Inconel®718
Componente Componente aeronautico
Aplicacion Mandrinado

. MV9005 = 100
Ve (m/min] Convencional = 80
f (mm/rev.) MV9005 =0.18

' Convencional =0.15

ap (mm) 0.15-10.35

Tipo de corte

Corte refrigerado

Resultados

La eficiencia del proceso es un
50 % mejor que con productos
convencionales. Se suprime el
desgaste prematuro incluso
bajo condiciones de corte
incrementadas, consiguiendo un
mecanizado mas estable.

Il : MV9005 M A : herramienta convencional

1
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1000

Los ejemplos mostrados anteriormente son aplicaciones de clientes, por lo que pueden diferir de las condiciones recomendadas.
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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 tltimo 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

DOOGO®

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.

06HCIHCSHGLHSN

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.

QP90IIOOQ

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 nicleo 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.
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Recubrimiento de diamante CVD
Tecnologia Unica multicapa que controla el posicionamiento
de los micro granos de cristal de diamante , incrementando
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la resistencia al desgaste, y la suavidad en el recubrimiento.

LOOGCC

Rompevirutas




SiMBOLOS

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

00000000

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
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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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