SERIE VPX

EXCELENTE RENDIMIENTO EN FRESADO,
CON PLACAS TANGENCIALES INTERCAMBIABLES

DIAC¢EDGE A MITSUBISHI MATERIALS



Serie VPX

RIGIDEZY
FUNCIONALIDAD
EXTREMA

COMENTARIOS DE LOS DISENADORES

El primer paso en el disefo para mejorar la durabilidad
fue aplicar cargas cada vez mayores a la fresa hasta
que esta se rompia. El proceso de modificacion
primero del diseno, y luego de las pruebas se repitid
hasta lograr una fresa con una durabilidad excepcional.
De esta forma, se logrd el objetivo de disefar una
herramienta que destacase por su fiabilidad, su
funcionamiento sin supervision y su mecanizado
altamente eficiente.



Serie VPX

VPX

CARACTERISTICAS DE MECANIZADO DE LAS PLACAS
TANGENCIALES

Convencional

La disposicion tangencial de las placas garantiza La amplia superficie de asiento de la placa hace que
una gran rigidez del portaherramientas. la sujecidn de esta Ultima sea incluso mas segura.
La parte sometida a las cargas mas altas durante Esto elimin cualquier posible desviacion de la placa
el mecanizado es mas grande (51>52), por lo que a consecuencia de las vibraciones durante el

ofrece una resistencia mayor a las roturas y permite mecanizado.

su uso para mecanizados de alta eficiencia.

RESOLUCION DE PROBLEMAS CON UNA FRESA MULTIFUNCIONAL

Distintos métodos de mecanizado para cubrir una amplia variedad de aplicaciones

1 Fresado escuadrado

2 Fresado en rampa

3 Fresado de cavidades

4 Perfilado en 3D

5 Ranurado

6 Fresado helicoidal

7 Fresado frontal




Serie VPX

PLACAS VPX

PLACA TANGENCIAL DE DOBLE CARA QUE HA
REVOLUCIONADO EL FRESADO MULTIFUNCIONAL

seececececececcccecececccccsecnee La estructura de doble cara respalda el rendimiento de la
. placa:

I Posibilita el fresado en [ Permite obtener buenos
rampa acabados de las
superficies

Superficies de paredes extremadamente
precisas

Mejora la resistencia de la placa con una barra de posicion
convexa

El filo de corte menor con un radio grande permite conseguir
un buen acabado de las superficies

ALTO AVANCE POSIBLE POR DIENTE (42CRMO04)
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Serie VPX

CALIDADES DE PLACAS PARA UNA AMPLIA VARIEDAD DE

MATERIALES

PVD PVD
H10
H20

o H30

~

~

o

= H40

MV1020

Esta calidad ofrece una resistencia
superior al desgaste y al choque
térmico y logra, al mismo tiempo,
un corte estable a velocidades de
corte nunca vistas, especialmente
al mecanizar acero y fundicién
ductil, reduciendo asi notablemente
el tiempo de trabajo.

MV1030

El nuevo recubrimiento de Al
enriquecido proporciona una
excelente resistencia al desgaste.
También se logré un comporta-
miento sin precedentes contra las
roturas repentinas, especialmente
en procesos de mecanizado con
corte refrigerado y al mecanizar
aceros inoxidables.

MP6120
Para el fresado general de acero.

MP6130
Para el fresado interrumpido de
acero.

MP7130
Para el fresado general de acero
inoxidable.

MC5020

Para el fresado general de fundicion.

MP9120
Para el fresado general de HRSA
y aleaciones de titanio.

MP9130

Para el fresado general e
interrumpido de HRSA y aleaciones
de titanio.

TF15
Para el fresado general de aluminio.

VP15TF

Para el mecanizado estable cuando
el recubrimiento se combina con
un sustrato de metal duro de alta
resistencia al desgastey a la
rotura.



Serie VPX

SERIES MP6100 / MP7100 / MP9100

Tecnologia TOUGH-}

Capa base rica en Al-(AL, Ti)N

La nueva tecnologia de recubrimiento de Al-(AL, Ti)N favorece la estabilizacién de la
fase de gran dureza para mejorar significativamente la resistencia al desgaste, al
deterioro del cratery al fundido.

** La estructura multicapa del recubrimiento impide la formacién de grietas que
penetren en el sustrato.

(Representacion grafica)

MC5020
RECUBRIMIENTO NEGRO SUPERLISO

El recubrimiento negro superliso impide la aparicion de dafios atipicos como, por ejemplo, las microroturas.
Primera recomendacion para fresado de fundicion.

B E Aoy 74

St TRt

MC5020 Recubrimiento convencional



Serie VPX

SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS

oy
Rompevirutas L
( Enfocado en el afilado del filo
de corte

LOGUO904...PNER-L LOGUO904...PNFR-L

(4 (4 Rompevirutas M
Enfocado en la resistencia del filo

de corte

LOGU0904...PNER-M LOGUO0904...PNFR-M

APLICACION DE LOS ROMPEVIRUTAS

Condiciones de corte:
®: Corte estable @: Corte general #: Corte inestable

1AL

1. Consulte la pagina 16, para obtener la recomendacion del rompevirutas y de la calidad.

y
7R



Serie VPX

VPX200 O:2®SCSCPOS

BPN ™ [HEH BEN FSW H

DCSFMS
DCON
KWW
.

==
T =

// *7 ) KAPR

L8

CBDP

Lce
‘

{

|

GAMP : -4° T:+5° L DAH

GAMF : -25° | :+4° . occs | ¥
DC <

DC Tornillo de fijacién Geometria Solo portaherramientas a mano derecha

032, 040 HSC08025H
050, B63 HSC10030H

TIPO FRONTAL

APMX DC DCON LF RMPX WT RPMX ZINF u

Referencia Xx

[*]

2

0
VPX200-032A03AR [ 8 32 16 35 0.71° 0.1 25100 3
VPX200-032A05AR [ 8 32 16 35 0.71° 0.1 25100 5
VPX200-040A04AR o 8 40 16 40 0.54° 0.23 22000 4
VPX200-040A06AR [ ) 8 40 16 40 0.54° 0.22 22000 6 LOGUO9
VPX200-050A05AR o 8 50 22 40 0.42° 0.36 19200 5
VPX200-050A07AR [ ) 8 50 22 40 0.42° 0.36 19200 7
VPX200-063A06AR [ ) 8 63 22 40 0.32° 0.66 16700 6
VPX200-063A09AR [ 8 63 22 40 0.32° 0.66 16700 9

i

1. Las velocidades de eje maximas se han programado para garantizar la estabilidad de la herramienta y de la placa. N

2. Cuando utilice la herramienta a velocidades de eje elevadas, compruebe que el equilibrio entre la herramienta y el husillo sea 17 'xcg
el correcto.

3. Consulte la pagina 16, para obtener la recomendacion del rompevirutas y de la calidad.

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.



Serie VPX

VPX200 - TIPO FRONTAL

DIMENSIONES DE MONTAJE

Referencia CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW LCCB L8
VPX200-032A03AR 18 9 14 30 8.4 8 5.6
VPX200-032A05AR 18 9 14 30 8.4 8 5.6
VPX200-040A04AR 18 9 14 37 8.4 13 5.6
VPX200-040A06AR 18 9 14 37 8.4 13 5.6
VPX200-050A05AR 20 1" 17 47 10.4 1" 6.3
VPX200-050A07AR 20 " 17 47 10.4 " 6.3
VPX200-063A06AR 20 1 17 60 10.4 " 6.3
VPX200-063A09AR 20 " 17 60 10.4 " 6.3

1/1

REPUESTOS

& / 7

Tornillo de fijacion Llave Lubricante antibloqueo

Referencia DC

VPX200 <63 TPS27F2 TIPO7F MK1KS

* Par de sujecion (N e m): TPS27F2 = 1.0
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Serie VPX

VPX200 O:2®SCSCPOS

DCSFMS

APMX_ |
LE Seccién A-A
OAL
Solo portaherramientas a mano derecha

TIPO ROSCA

Referencia x APMX DC DCON LF RMPX WT ZNF u

&

VPX200R1602AM0830 [ 8 16 8.5 30 1.85° 0.03 2
VPX200R1802AM0830 * 8 18 8.5 30 1.56° 0.04 2

VPX200R2002AM 1030 [ 8 20 10.5 30 1.35° 0.06 2

VPX200R2003AM 1030 [ 8 20 10.5 30 1.35° 0.06 3

VPX200R2202AM 1030 * 8 22 10.5 30 1.16° 0.06 2
VPX200R2203AM1030 * 8 22 10.5 30 1.16° 0.06 3
VPX200R2503AM1235 [ ) 8 25 12.5 35 0.97° 0.1 3
VPX200R2504AM1235 [ 8 25 12.5 35 0.97° 0.1 4 LOGU09
VPX200R3203AM1640 [ 8 32 17 40 0.71° 0.21 3
VPX200R3204AM1640 [ 8 32 17 40 0.71° 0.21 4

VPX200R3205AM 1640 [ 8 32 17 40 0.71° 0.21 5
VPX200R3503AM1640 * 8 35 17 40 0.63° 0.24 3
VPX200R3505AM1640 * 8 85 17 40 0.63° 0.23 5
VPX200R4004AM1640 [ J 8 40 17 40 0.54° 0.26 4

VPX200R4006AM 1640 [ 8 40 17 40 0.54° 0.26 6

A

1. Consulte la pagina 16, para obtener la recomendacion del rompevirutas y de la calidad. 17 '{3

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.



Serie VPX

VPX200 - TIPO ROSCA

DIMENSIONES DE MONTAJE

Referencia CRKS S10 DCSFMS OAL
VPX200R1602AM0830 M08 10 14.5 48
VPX200R1802AM0830 M08 10 14.5 48
VPX200R2002AM1030 M10 14 18.5 49
VPX200R2003AM1030 M10 14 18.5 49
VPX200R2202AM1030 M10 14 18.5 49
VPX200R2203AM1030 M10 14 18.5 49
VPX200R2503AM 1235 M12 19 2355 57
VPX200R2504AM 1235 M12 19 23.5 57
VPX200R3203AM1640 M16 24 28.5 63
VPX200R3204AM1640 M16 24 28.5 63
VPX200R3205AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX200R3503AM 1640 M16 24 285 63
VPX200R3505AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX200R4004AM1640 M16 24 28.5 63
VPX200R4006AM1640 M16 24 28.5 63
il
REPUESTOS
& /2 4
Referencia DC
Tornillo de fijacion Llave Lubricante antibloqueo
VPX200R16 <20 TPS27F1
VPX200R22 >20 TPS27F2 TIPO7F MKTKS

* Par de sujecién (N e m): TPS27F1 = 1.0, TPS27F2 = 1.0

1



12

Serie VPX

VPX200 O:2 @O CSPOES

BEN v (KN BEN FS§ (H
1 @ ~
BL ——g—t————————+& 3
- [m)]
APMIX KAPR
LH
LF
2 z
3
[m]
APMX
LH
LF
Solo portaherramientas a mano derecha
MANGO CILINDRICO
Referencia x APMX DC DCON LF RMPX RPMX WT LH ZNF Fig. n
&
VPX200R1602SA16S [ ) 8 16 16 85 1.85° 37900 0.11 25 2 1
VPX200R1802SA16S * 8 18 16 85 1.56° 35300 0.12 25 2 2
VPX200R2002SA16S * 8 20 16 100 1.35° 33200 0.14 25 2 2
VPX200R2003SA16S [ 8 20 16 100 1.35° 33200 0.14 25 3 2
VPX200R2002SA20S [ ) 8 20 20 100 1.35° 33200 0.21 30 2 1
VPX200R2003SA20S [ ) 8 20 20 100 1.35° 33200 0.21 30 3 1
VPX200R2202SA20S * 8 22 20 115 1.16° 31400 0.26 30 2 2
VPX200R2203SA20S [ ) 8 22 20 115 1.16° 31400 0.25 30 3 2
VPX200R2503SA20S [ 8 25 20 115 0.97° 29000 0.26 30 3 2
VPX200R25045A20S [ ] 8 25 20 115 0.97° 29000 0.26 30 4 2
VPX200R2503SA25S [ 8 25 25 115 0.97° 29000 0.39 35 3 1
VPX200R25045A25S [ J 8 25 25 115 0.97° 29000 0.39 35 4 1 LOGU09
VPX200R2803SA25S * 8 28 25 115 0.84° 27200 0.41 35 3 2
VPX200R2804SA25S * 8 28 25 115 0.84° 27200 0.41 35 4 2
VPX200R3003SA25S * 8 30 25 125 0.77° 26000 0.46 35 3 2
VPX200R3004SA25S * 8 30 25 125 0.77° 26000 0.46 35 4 2
VPX200R3203SA32S * 8 32 32 125 0.71° 25100 0.70 45 & 1
VPX200R3204SA32S [ 8 32 32 125 0.71° 25100 0.70 45 4 1
VPX200R3205SA32S [ ) 8 32 32 125 0.71° 25100 0.70 45 5 1
VPX200R40045A32S * 8 40 32 125 0.54° 22000 0.81 45 4 2
VPX200R4006SA32S * 8 40 32 125 0.54° 22000 0.80 45 6 2
VPX200R50055A32S * 8 50 32 125 0.42° 19200 0.91 45 5 2
VPX200R5007SA32S * 8 50 32 125 0.42° 19200 0.91 45 7 2
11

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.



Serie VPX

VPX200 - MANGO CILINDRICO

Referencia x APMX DC DCON LF RMPX RPMX WT LH ZNF Fig. n
o
)

TIPO LARGO
VPX200R1802SA16L [ J 8 18 16 120 1.56° 35300 0.17 25 2 2
VPX200R2002SA20L [ 8 20 20 150 1.35° 33200 0.32 60 2 1
VPX200R2202SA20L * 8 22 20 150 1.16° 31400 0.34 30 2 2
VPX200R2503SA25L [ 8 25 25 170 0.97° 29000 0.57 70 3 1 LOGU09
VPX200R2803SA25L * 8 28 25 170 0.84° 27200 0.61 35 3 2
VPX200R3203SA32L [ 8 32 32 190 0.71° 25100 1.06 90 3 1
VPX200R3503SA32L * 8 35 32 190 0.63° 23800 1.14 45 3 2

il
1. Las velocidades de eje maximas se han programado para garantizar la estabilidad de la herramienta y de la placa. V‘
2. Cuando utilice la herramienta a velocidades de eje elevadas, compruebe que el equilibrio entre la herramienta y el husillo 17 '\C’

sea el correcto.
3. Consulte la pagina 16, para obtener la recomendacién del rompevirutas y de la calidad.
Referencia DC
Tornillo de fijacion Llave Lubricante antibloqueo
VPX200 <20 TPS27F1
TIPO7F MK1KS

VPX200 >20 TPS27F2

* Par de sujecion (N e m): TPS27F1 = 1.0, TPS27F2 = 1.0

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.

13
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Serie VPX

VPX200 O:2 @O CSPOES

1 @ 8L S 8
=1 a
APMX KAPR
LH
LF
2
g e SR 3
S VA 5
APMX
LH
LF
Solo portaherramientas a mano derecha
MANGO TIPO WELDON
Referencia x APMX DC DCON LF RMPX RPMX WT LH ZNF Fig. n
&
TIPO CORTO
VPX200R1602WA16S [ 8 16 16 73 1.85° 37900 0.09 25 2 2
VPX200R2002WA20S [ ] 8 20 20 80 1.35° 33200 0.17 30 2 2
VPX200R2003WA20S [ 8 20 20 80 1.35° 33200 0.16 30 3 2
VPX200R2503WA25S [ 8 25 25 91 0.97° 29000 0.29 35 3 LOGUO9
VPX200R2504WA25S [ 8 25 25 91 0.97° 29000 0.29 85 4
VPX200R3203WA32S [ 8 32 32 105 0.71° 25100 0.58 45 3 1
VPX200R3204WA32S [ 8 32 32 105 0.71° 25100 0.57 45 4 1
VPX200R3205WA32S [ ] 8 32 32 105 0.71° 25100 0.57 45 5 1
VPX200R1602WA16M [ 8 16 16 85 1.85° 37900 0.1 37 2 1
VPX200R2002WA20M [ 8 20 20 100 1.35° 33200 0.20 50 2 1
VPX200R2003WA20M [ 8 20 20 100 1.35° 33200 0.20 50 3 1
VPX200R2503WA25M [ 8 25 25 115 0.97° 29000 0.37 59 3 LOGUO9
VPX200R2504WA25M [ 8 25 25 115 0.97° 29000 0.37 59 4
VPX200R3203WA32M [ ] 8 32 32 125 0.71° 25100 0.68 65 3 1
VPX200R3204WA32M [ 8 32 32 125 0.71° 25100 0.68 65 4 1
VPX200R3205WA32M [ 8 32 32 125 0.71° 25100 0.68 65 5 1
il
1. Las velocidades de eje maximas se han programado para garantizar la estabilidad de la herramienta y de la placa. N
2. Cuando utilice la herramienta a velocidades de eje elevadas, compruebe que el equilibrio entre la herramienta y el husillo 17 '{C(

sea el correcto.

3. Consulte la pagina 16, para obtener la recomendacion del rompevirutas y de la calidad.

REPUESTOS

*
& S 7
Referencia DC
Tornillo de fijacion Llave Lubricante antibloqueo
VPX200 <20 TPS27F1
TIPO7F MK1KS
VPX200 >20 TPS27F2

* Par de sujecion (N e m): TPS27F1 = 1.0, TPS27F2 = 1.0



Serie VPX

VPX200

PLACAS

- Acero

c 3 ¢ ¢ ¢
M Acero inoxidable Condiciones de corte:
Fundicion PS e ¢ 2 @: Corte estable @: Corte general ¥: Corte inestable
Material no ferroso € Rectificado:
Aleacion termorresistente, aleacion de titanio [ 2F 2 E: Redondo F: Afilado
Acero endurecido ( J
-"g ocooooo = own Geometria
Referencia g ggggggggg;mL RE LE S BS DI
8 Y Canaaalm > Ss o Solo placa a mano derecha
O € ZEZ=Z=Z=Z=ZHz=ZHZ> -
LOGU0904020PNER-L G E *x*x*x*x*x*x @@ O % 87 02 76 43 1.7 3
LOGU0904040PNER-L G E 000000 6 0 X 87 04 7.6 43 15 3
LOGU0904080PNER-L G E 000000 6 0 X 87 08 7.6 43 12 3
LOGUO0904100PNER-L G E **x*x*x *x*x @@ O % 87 10 76 43 10 3
LOGUO0904120PNER-L G E **x*x*x *x*x @@ O % 87 12 76 43 08 3
LOGU0904160PNER-L G E 000000 06 0 x*x 87 1.6 76 43 05 3
LOGU0904020PNFR-L G F ® 87 02 76 43 1.7 3
LOGU0904040PNFR-L G F ® 87 04 76 43 15 3
LOGU0904080PNFR-L G F ® 87 08 7.6 43 1.2 3
LOGU0904100PNFR-L G F *x 87 1.0 7.6 43 1.0 3
LOGU0904120PNFR-L G F *x 87 12 7.6 43 08 3
LOGU0904160PNFR-L G F *x 87 16 7.6 43 05 3
LOGU0904020PNER-M G E **x*x*x *x*x @@ O % 87 0.2 76 43 1.7 3
LOGUO0904040PNER-M G E 000000 06 0 x* 87 0.4 76 43 1.6 3
LOGU0904080PNER-M G E 000000 06 0 x*x 87 08 76 43 1.2 3
LOGU0904100PNER-M G E **x*x*x*x*x @@ O % 8.7 1 7.6 43 1 3
LOGU0904120PNER-M G E k*x*x Kk kx @ @ % 87 12 7.6 43 09 3
LOGU0904160PNER-M G E 000000 6 0 x* 87 1.6 76 43 05 3
LOGU0904020PNFR-M G F ® 87 02 7.6 43 1.7 3
LOGU0904040PNFR-M G F ® 87 04 7.6 43 16 3
LOGU0904080PNFR-M G F ® 87 08 7.6 43 12 3
LOGU0904100PNFR-M G F * 8.7 1 7.6 43 1 3
LOGU0904120PNFR-M G F *x 87 12 76 43 09 3
LOGU0904160PNFR-M G F * 87 1.6 76 43 05 3

@ : Stock Europa.

* : Stock Japdn.
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Serie VPX

VPX200

RECOMENDACION DEL ROMPEVIRUTAS Y DE LA CALIDAD
Condiciones ﬁ

Material Propiedades d
e corte . L
1.2 recomendacion 2.2 recomendacion
o ¢ L M
Acero dulce <180HB
£ M L
Acero al carbono ot L M
180-350HB
Acero aleado <350HB [ 2 M L
Acero para herramientas de aleacién b 2 M L
o € M L
Acero preendurecido 35-45HRC
2 M L
L M
<280HB
Acero inoxidable M L
austenitico L M
>200HB
M L
- , L M
M Acero inoxidable duplex <280HB " 1
. . L M
Acero inoxidable ferritico y martensitico - v 1
L M
Acero inoxidable endurecido por precipitacion <450HB M 1
o ¢ M L
Fundicion gris <350MPa
£.2 M L
e e ¢ M L
Fundicion ductil <800MPa
£ 2 M L
o ¢ L M
Aleacion de alumino Si<5 %
£ 2 M L
Aleacioén de titanio _ o ¢ L M
(Ti-6Al-4V) 2 M L
Aleacién de titanio . i L M
(Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr]) L M L
Aleacion _ o ¢ M L
termorresistente 2 M L
H| Acero endurecido 40-55HRC M —

A

N
"



Serie VPX

VPX200

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
CORTE EN SECO

A

Estas condiciones de corte hacen referencia a tipos de mango convencional (la Ultima letra de su designacion es una «S») y tipo frontal.
Si durante el mecanizado se producen vibraciones, astillamiento de la placa, etc., modifique las condiciones de corte.
Las vibraciones son mas probables en los siguientes casos: cuando el voladizo de la herramienta es largo (uso de un mango largo, de tipo

roscado, etc.); cuando la rigidez de la maquina, el material de trabajo o la fijacién del material de trabajo es reducida; o en el radio angular
durante el mecanizado de cavidades. Configure las condiciones de corte en la recomendacién minima o por debajo de ella.

VELOCIDAD DE CORTE

Ve
Material Propiedades Codnedi::)i:tr;es Calidad
ae<0.25x DC | ae20.25-0.5 DC | ae=0.5-0.75 DC ae=1.0DC
o ¢ MV1020 280 (220 - 330) | 270 (210 - 320) | 220 (170 - 260] | 220 (170 - 260)
MV1030 230 (180 - 270) | 220 (170 - 260) | 180 (140 - 210) | 180 (140 - 210)
Acero dulce <180HB o ¢ MP6120 230 (180 - 270) | 220 (170 - 260) | 180 (140 - 210) | 180 (140 - 210)
o ¢ VP15TF 230 (180 - 270) | 220 (170 - 260) | 180 (140 - 210) | 180 (140 - 210)
¥ MP6130 200 (150 - 240) | 190 (140 - 230) | 150 (110 -180) | 150 (110 - 180)
180 - 280HB o ¢ MV1020 220 (170 - 260) | 210 (160 - 240) | 170 (130 -200) | 170 (130 - 200)
o € MV1030 180 (140 - 210) | 170 (130 -200) | 140(110-160) | 170 (130 - 200)
Acero al carbono 280 - 350HB o ¢ MV1020 180 (140 -210) | 170 (130 - 200) | 140 (110-160] | 140 (110 - 160)
Acero aleado, Acero para o € MV1030 180 (140 -210) | 170 (130 - 200) | 140 (110-160) | 140 (110 - 160)
herramientas de aleacion o ¢ MP6120 180 (140 - 210) | 170 (130 - 200) | 140 (110 - 160) | 140 (110 - 160}
lggO—HBBSUHB o ¢ VP15TF 180 (140 -210) | 170 (130 - 200) | 140(110-160) | 140 (110 - 160)
¥ MP6130 150 (110 - 180) | 140(100-170) | 110( 80-130) | 110( 80 - 130)
o ¢ MP6120 120 ( 90-140) | 110( 80-130) | 100( 70-120) | 100( 70 - 120)
Acero preendurecido 35 - 45HRC o ¢ VP15TF 120( 90-140) | 110( 80-130) | 100( 70-120] | 100 ( 70 -120)
¥ MP6130 100 ( 80 - 120) 90 ( 70 -110) 80 ( 60 -100) 80 ( 60 -100)
MV1020 - - - —
<200HB MV1030 180 (140 -210) | 170 (130 - 200) | 140 (110-160) | 140 (110 - 160)
MP7130 180 (140 - 210) | 170 (130 - 200) | 140 (110 -160) | 140 (110 - 160)
Acero inoxidable VP15TF 180 (140 - 210) | 170 (130 -200) | 140(110-160) | 140(110 - 160)
austenitico MV1020 - — - -
+200HB MV1030 150 (110 - 180) | 140 (100 - 160) | 110 (80 - 130) 110 (80 - 130)
MP7130 150 (110-180) | 140(100-160) | 110( 80-130] | 110( 80 -130)
VP15TF 150 (110 -180) | 140 (100 - 160) | 110( 80-130) | 110 ( 80 - 130)
o , MP7130 140 (110-170) | 130( 90-150) | 100 ( 70-120) | 100 ( 70 - 120)
Acero inoxidable duplex <280HB
VP15TF 140 (110-170) | 130 ( 90-150) | 100( 70-120) | 100 ( 70 - 120)
Acero inoxidable ferritico y MP7130 180 (140 - 210) | 170 (130 - 200) | 140 (110 -160) | 140 (110 - 160
martensitico VP15TF 180 (140-210) | 170 (130 -200) | 140 (110 -160) | 140 (110 - 160)
Acero ingx_idal?!e endurecido <450HB MP7130 130 (100 - 160) | 120 ( 80 - 140) 90 ( 60-110) 90 ( 60-110)
por precipitacion VP15TF 130 (100 - 160) | 120 ( 80 - 140) 90 ( 60-110) 90 ( 60-110)
o . o ¢ MC5020 250 (200 - 300) | 240 (190 -290) | 210 (160 - 260) | 210 (160 - 260)
Fundicién gris <350MPa
o ¢ VP15TF 200 (150 - 250) | 190 (140 - 240) | 160 (110 -210) | 160 (110 -210)
<450MPa o ¢ MV1020 200 (150 - 280) | 190 (140 - 270) | 170 (130 - 240) | 170 (130 - 240)
o ¢ MV1030 150 (100 - 200] | 140 (90 - 190) 125 (80 - 170) 100 (80 - 120)
L o ¢ MV1020 180 (140 - 250) | 170 (130 - 240) | 150 (120 - 210] | 150 (120 - 210)
Fundicion ductil
<800MPa o € MV1030 150 (100 - 200) | 140 (90 - 190) 125 (80 - 170) 150 (120 - 210)
o ¢ MC5020 180 (150 - 200) | 170 (140 -190) | 150 (120 - 170) | 150 (120 - 170)
® € ¥ VPISTF 130 (100 - 150)| 120 ( 90 - 140) | 100( 80-120) | 100 ( 80 - 120)
Aleacién de alumino Si<5 % ® € ¥ TF15 600 (400 - 1000) | 600 (400 - 1000) | 600 (400 - 1000) | 600 (400 - 1000)
H Acero endurecido 40 - 55HRC VP15TF 90( 70- 100)| 85( 60-100) | 70( 50- 80] | 70( 50- 80)

1/1
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VPX200 - PROFUNDIDAD DE CORTE/AVANCE POR DIENTE

Serie VPX

. DC=016-018 DC=020-025 DC=028-063
. . Condiciones
Material Propiedades ae
de corte
ap fz ap fz ap fz
® € ¥ <0.25DC <b 0.1 -0.15| <8 0.1 -02 <8 0.1 - 0.25
® € ¥ 025-05DC <5 008-012| <8 01 -0.15| <8 01 -02
Acero dulce <180HB
® €© ¥ 05-07DC <4 0.08-012| <6 0.08-0.12 <6 0.1 -0.15
® €© ¥ 1.0DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.08-0.12
® € ¥ <0.25DC <6 0.1 -0.15 8 01 -02 <8 0.1 -025
Acero al carbono
Acero aleado ® €© ¥ 025-05DC <5 0.08 - 0.12 <8 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2
) 180-280HB
Acero para herramientas de ® € ¥ 05-075DC <4 0.08-012 | <6 0.08-012 | <6 0.1 -0.15
aleacion ® ¢ % 10DC 2 006-01 | <4 006-01 | <4 0.08-0.12
®@ € ¥ <025DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15 8 0.1 -0.2
Acero al carbono 280—350HB
Acero aleado 350_HB ® €© ¥ 025-05DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 8 0.1 -0.15
) <
Acerq para herramientas de (Recocido) ® €© ¥ 05-0.75DC <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.1 <6 0.08-0.12
aleacion ® ¢ % 10DC 2 006-01 | <4 006-01 | <4 0.05-0.1
® €€ ¥ <025DC <b 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2
. ® €© ¥ 025-05DC <5 0.08-0.12 <8 0.08 -0.12 <8 0.1 -0.15
Acero preendurecido 35-45HRC
® €© ¥ 05-0.75DC <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.1 <6 0.08-0.12
® € ¥ 10DC <2 0.06-041 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
<0.25DC <6 0.1 -0.15 8 0.1 -02 8 0.1 -02
<0.25DC <6 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08-0.15
0.25-05DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08-0.15
Acero inoxidable 025-05DC <5 0.06-0.1 <8 0.08-012 | <8 0.08-0.12
austenitico 0.5-0.75DC <4 0.06 - 0.1 <b 0.08 -0.12 <6 0.08-0.12
05-0.75DC <4 0.06-0.08 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.08 <4 0.06-0.08
<0.25DC <6 0.1 -0.15 8 0.1 -02 8 0.1 -0.2
<0.25DC <6 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08-0.15
0.25-0.5DC <5 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.08 -0.15
o 0.25-0.5DC <5 0.06 - 0.1 <8 0.08 -0.12 <8 0.08-0.12
Acero inoxidable duplex <280HB
05-0.75DC <4 0.06-0.1 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
0.5-0.75DC <4 0.06-0.08 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.08 <4 0.06-0.08
<0.25DC <b 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2 <8 0.1 -0.2
<0.25DC <b 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.08 -0.15
0.25-05DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08-0.15
Acero inoxidable ferritico 0.25-05DC <5 0.06-0.1 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
y martensitico 0.5-0.75DC <4 0.06-0.1 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
0.5-0.75DC <4 0.06-0.08 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06 - 0.08 <4 0.06 - 0.08 NA 0.06 - 0.08
<0.25DC <b 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15
<0.25DC <6 0.08-0.12| <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
0.25-05DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
Acero inoxidable 025-05DC <5 0.06-0.1 <8 008-012 | <8 0.08-0.12
endurecido por <450HB
precipitacion 0.5-0.75DC <4 0.06-0.1 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
05-0.75DC <4 0.06-0.08 <6 0.06-0.08 <6 0.06-0.08
1.0DC <2 0.06 - 0.1 <4 0.06 - 0.1 NA 0.06 - 0.1
1.0DC <2 0.06 - 0.08 <4 0.06 - 0.08 NA 0.06 - 0.08
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VPX200 - PROFUNDIDAD DE CORTE/AVANCE POR DIENTE

Serie VPX

. DC=016 - 618 DC=020 - @25 DC=028 - 063
. . Condiciones
Material Propiedades ae
de corte
ap fz ap fz ap fz
o ¢ <0.25DC <6 01 -015| <8 0.1 -10.2 8 0.1 -10.25
¥ 025-05DC <6 0.08-0.12| <8 0.08-0.15 8 0.1 -0.2
o ¢ 05-0.75DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 8 0.1 -0.2
L . ¥ 1.0DC <5 0.06-0.1 <8 0.08-0.12 8 0.1 -0.15
Fundicién gris <350MPa
o ¢ <0.25DC <4 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.1 -0.15
® 025-05DC <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.1 <6 0.08-0.12
o € 05-0.75DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.08-0.15
¥ 1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.08 <4 0.08-0.1
o € <0.25DC <6 0.1 -0.15 8 0.1 -02 8 0.1 -0.2
¥ 025-05DC <6 0.08-0.12 8 0.1 -0.15 8 0.1 -0.15
o ¢ 05-0.75DC <5 0.08-0.12 8 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15
o ¥ 1.0DC <5 0.06-0.1 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
Fundicion ddctil <800MPa
o € <0.25 DC <4 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
¥ 025-05DC <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
o € 05-0.75DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
¥ 1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.08 <4 0.06-0.08
o € <0.25DC <6 01 -02 8 0.1 -0.25 8 0.1 -0.25
¥ 025-05DC <6 0.1 -0.15 8 01 -02 8 0.1 -0.2
o ¢ 05-0.75DC <5 0.1 -0.15 8 01 -02 8 0.1 -0.2
B ) ¥ 1.0DC <5 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15
Aleacién de alumino Si<5 %
o € <0.25DC <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.15 <6 0.08-0.15
¥ 025-05DC <4 0.06-0.1 <6 0.06-0.15 <6 0.08-0.15
o ¢ 05-0.75DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.15 <4 0.08-0.15
¥ 1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.12 <4 0.08-0.12
<0.25DC <4 0.08-0.15 <4 0.08-0.15 <4 0.08-0.15
0.25-05DC <4 0.08-0.12 <4 0.08-0.12 <4 0.08-0.12
05-0.75DC <3 0.08-0.12 <3 0.08-0.12 <3 0.08-0.12
) 1.0DC <3 0.06-01 <3 0.08-0.1 3 0.06-0.1
H  Acero endurecido 40 - 55HRC
<0.25DC <2 0.06-0.1 <2 0.08-0.1 <2 0.06-0.1
0.25-05DC <2 0.06-0.08 <2 0.06-0.08 <2 0.06-0.08
0.5-0.75DC <1 0.06 - 0.1 <1 0.06 - 0.1 <1 0.06 - 0.1
1.0DC <1 0.06 - 0.08 <1 0.06 - 0.08 <1 0.06 - 0.08
2/2
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Serie VPX

VPX200

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
CORTE REFRIGERADO

A

Estas condiciones de corte hacen referencia a tipos de mango convencional (la Gltima letra de su designacion es una «S») y tipo frontal.
Sidurante el mecanizado se producen vibraciones, astillamiento de la placa, etc., modifique las condiciones de corte.
Las vibraciones son mas probables en los siguientes casos: cuando el voladizo de la herramienta es largo (uso de un mango largo, de tipo

roscado, etc.); cuando la rigidez de la maquina, el material de trabajo o la fijacién del material de trabajo es reducida; o en el radio angular
durante el mecanizado de cavidades. Configure las condiciones de corte en la recomendacion minima o por debajo de ella.

VELOCIDAD DE CORTE

Ve
Material Propiedades Codnedictj:tr;es Calidad
ae<0.25DC |ae20.25-0.5DC |ae20.5-0.75 DC ae=1.0DC
o € MV1020 210 (150 - 290) | 200 (140 -270) |150(110-180) |150(110-180)
o € MV1030 140 (100 -190) [130( 90-180) [100( 70-120] |100( 70-120)
Acero dulce <180HB o ¢ MP6120 140 (100 - 190) |130( 90-180) |100( 70-120] |100( 70 - 120)
o ¢ VP15TF 140 (100 - 190) |130( 90-180) |100( 70-120] |100( 70 -120)
¥ MP6130 140 (100 - 190) |130( 90-180) |100( 70-120] |100( 70 - 120)
180 2R0HE o ¢ MV1020 180 (140 - 210) | 170(120 - 200) |150(110-180]) |150(110 - 180)
o € MV1030 120( 90-140) [110( 80-130) [100( 70-120] |100( 70-120)
Acero al carbono sio_asons 0 MVI0Z0  140(110-160) |130( 90-150) |120(80-140) |120( 80 - 140)
Acero aleado, Acero para o ¢ MV1030 120 ( 90-140) |110( 80-130) [100( 70-120) [120( 80 - 140)
herramientas de aleacion ® €  MP6120  120( 90-140) |110( 80-130) |100( 70-120) |100( 70 - 120)
lggO—H3BSUHB o ¢ VP15TF 120 ( 90-140) |110( 80-130) |100( 70-120] |100( 70 - 120)
# MP6130 120 ( 90-140) |110( 80-130) |100( 70-120] |100( 70 -120)
[ 2 MP6120 100 ( 80 - 120) 90( 70-110) 80 ( 60 -100) 80 ( 60 -100)
Acero preendurecido 35 - 45HRC o ¢ VP15TF 100( 80-120) | 90( 70-110) | 80( 60-100] | 80( 60-100)
* MP6130 100 ( 80 - 120) 90 ( 70-110) 80 ( 60 -100) 80 ( 60 -100)
<00HB MP7130 120 (100 - 150) | 110 ( 90 - 140) 90 ( 70 -120) 90 ( 70 -120)
Acero inoxidable VPISTF  120(100-150) |110( 90-140) | 90( 70-120) | 90( 70 - 120)
austenitico +200HB MP7130 100 ( 80 -130) 90( 70-110) 70 ( 50 - 100) 70 ( 50 - 100)
VP15TF 100 ( 80 -130) 90( 70-110) 70 ( 50 - 100) 70 ( 50 - 100)
o i MP7130 100 ( 80 -130) 90 ( 70 -120) 70 ( 50 - 100) 70 ( 50 - 100)
Acero inoxidable duplex <280HB
VP15TF 100 ( 80 - 130) 90 ( 70 -120) 70 ( 50 - 100) 70 ( 50 - 100)
Acero inoxidable ferritico MP7130 120 (100 - 150) | 110( 90 - 140) 90 ( 70 -120) 90 ( 70 -120)
y martensitico VP15TF 120 (100 - 150) | 110 ( 90 - 140) 90 ( 70 -120) 90 ( 70 -120)
Acero inoxidable endurecido - MP7130  90( 70-120) | 80( 60-110) | 60( 40~ 90) | 601( 40~ 90
por precipitacion VP15TF 90 ( 70 - 120) 80 ( 60-110) 60 ( 40- 90) 60 ( 40- 90)
e . o ¢ MC5020 180 (160 - 220) | 170(150 - 210) | 150 (130-190] | 150 (130 - 190)
Fundicidn gris <350MPa
® € ¥ VPISTF 130 (100 - 150) |120( 90-140) [100( 80-120] |100( 80 - 120)
<450MPa o ¢ MV1020 180 (150 - 240) | 170 (140 - 230) | 150 (130 - 200] | 150 (130 - 200)
o € MV1030 130( 80-180) [120( 70-170) [105( 60-150] |105( 60 - 150)
. o ¢ MV1020 160 (130 - 210) | 150(120-200) |130(110-170] |130(110-170)
Fundicion ductil
<800MPa o ¢ MV1030 130 ( 80-180) |120( 70-170) |105( 60-150] |105( 60 - 150)
o ¢ MC5020 160 (140 - 180) | 150(130-170) |130(110-150] |130(110 - 150)
® € ¥ VPISTF 110 ( 80-140) |100( 70 - 130) 80 ( 60 - 120) 80 ( 60 - 120)
Aleacién de alumino Si<5 % ® € ¥ TFI5 600 (400 - 1000) | 600 (400 - 1000) | 600 (400 - 1000) | 600 (400 - 1000)




Serie VPX

VPX200 - CORTE REFRIGERADO - VELOCIDAD DE CORTE

. Ve
Material Propiedades Condiciones Calidad
de corte

ae<0.25DC 2e20.25-0.5 DC | ae=0.5-0.75 DC ae=1.0DC

o ¢ MP9120 50 ( 40- 70) 50 ( 40- 70) 50 ( 40- 70) 50 ( 40- 70)

— o ¢ VP15TF 50 ( 40- 70) 50 ( 40- 70) 50( 40- 70) 50 ( 40- 70)
¥ MP9130 40 ( 30- 60) 40 ( 30- 60) 40 ( 30- 60) 40 ( 30- 60)

o ¢ MP9120 30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40)

- o ¢ VP15TF 30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40)
® MP9130 30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40)

o ¢ MP9120 40 ( 30- 60) 40 ( 30- 60) 40 ( 30- 60) 40 ( 30- 60)

- o ¢ VP15TF 40( 30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60)
¥ MP9130 30( 20- 40) 30( 20- 40) 30 ( 20- 40) 30( 20- 40)

H | Acero endurecido 40 - 55HRC VP15TF 90 ( 70 - 100) 85( 60 - 100) 70 ( 50 - 80) 70 ( 50 - 80)

2/2

Aleacion de titanio
(Ti-6AL-4V)

Aleacidn de titanio
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr)

Aleacién
termorresistente

1. Se recomienda el uso de un tipo con menos dientes cuando la profundidad de corte en la direcciéon radial (ae) sea de 0.5 DC o0 mas.
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VPX200 - PROFUNDIDAD DE CORTE/AVANCE POR DIENTE

Serie VPX

L. DC=016 - 618 DC=020 - @25 DC=028 - 063
. . Condiciones
Material Propiedades ae
de corte
ap fz ap fz ap fz
® €© ¥ <0.25DC <b 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2 <8 0.1 -0.25
® €© ¥ 025-05DC <5 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2
Acero dulce <180HB
® €© ¥ 05-0.75DC NA 0.08 - 0.12 <6 0.08 -0.12 <b 0.1 -0.15
® € ¥ 1.0DC <2 0.06 - 0.1 NA 0.06 -0.1 <b 0.08-0.12
® €© ¥ <025DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2 <8 0.1 -0.25
Acero al carbono
Acero aleado ® €© ¥ 025-05DC <5 008-012 | <8 01 -015 | <8 0.1 -0.2
. 180 - 280HB
Acero para herramientas de ® € ¥ 05-075DC <4 008-012 | <6 008-012 | <6 0.1 -0.15
aleacion @ ¢ % 1.00DC 2 006-01 | <4 006-01 | <4 0.08-0.12
® €© ¥ <025DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2
Acero al carbono
Acero aleado 280-350HB @ € ® 025-05DC <5 0.08-0.12 | <8 0.08-0.12 | <8 0.1 -0.15
Acero para herramientas de <350HB ® €© ¥ 05-075DC <4 008-012 | <6 0.06-0.1 <6 0.08-0.12
aleacion (Recocido) ® ¢ % 100DC <2 006-01 | <4 006-01 | <4 0.06-0.1
® €© ¥ <025DC <b 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2
. ® €© ¥ 025-05DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15
Acero preendurecido 35 - 45HRC
® € ¥ 05-0.75DC NA 0.08-0.12 <6 0.06 - 0.1 <b 0.08-0.12
® € ¥ 10DC <2 0.06 - 0.1 <b 0.06 - 0.1 <b 0.06 - 0.1
<0.25DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2 <8 0.1 -0.2
<0.25DC <6 0.08 - 0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08 - 0.15
0.25-0.5DC <5 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.08 -0.15
Acero inoxidable 0.25-05DC <5 0.06-0.1 <8 008-012 | <8 0.08-0.12
austenitico 0.5-0.75DC NA 0.06 - 0.1 <6 0.08 -0.12 <b 0.08-0.12
0.5-0.75DC NA 0.06 - 0.08 <6 0.06 - 0.1 <b 0.06 - 0.1
1.0DC <2 0.06 - 0.1 NA 0.06 - 0.1 <b 0.06 - 0.1
1.0DC <2 0.06 - 0.08 NA 0.06 - 0.08 <b 0.06 - 0.08
<0.25 DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2 <8 0.1 -0.2
<0.25DC <b 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.08 -0.15
0.25-0.5DC <5 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.08-0.12
o , 0.25-0.5DC <5 0.06 - 0.1 <8 0.08 -0.12 <8 0.08-0.12
Acero inoxidable duplex <280HB
0.5-0.75DC NA 0.06 - 0.1 <6 0.08 -0.12 <b 0.08-0.12
0.5-0.75DC NA 0.06 - 0.08 <6 0.06 - 0.1 <b 0.06 - 0.1
1.0DC <2 0.06 - 0.1 <b 0.06 - 0.1 <b 0.06 - 0.1
1.0DC <2 0.06 - 0.08 NA 0.06 - 0.08 <b 0.06 - 0.08
<0.25DC <b 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2 <8 0.1 -0.2
<0.25DC <b 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.08 -0.15
0.25-0.5DC <5 0.08 - 0.12 <8 0.08 -0.15 <8 0.08 - 0.15
Acero inoxidable ferritico 0.25-0.5DC <5 0.06 - 0.1 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
y martensitico 0.5-0.75DC <b 0.06 - 0.1 <6 0.08-0.12 <b 0.08-0.12
0.5-0.75DC NA 0.06 - 0.08 <6 0.06 -0.1 <b 0.05-0.1
1.0DC <2 0.06 - 0.1 <4 0.06 - 0.1 NA 0.05-0.1
1.0DC <2 0.06 - 0.08 <4 0.06 - 0.08 NA 0.05-0.08
<0.25DC <b 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15
<0.25DC <6 0.08 -0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
0.25-0.5DC <5 0.08 - 0.12 <8 0.08 -0.12 <8 0.08-0.12
Acero inoxidable 025-05DC <5 0.06-0.1 <8 008-012 | <8 0.08-0.12
endurecido por <450HB
precipitacion 05-075DC <4 0.06-01 | <6 0.06-01 | <6 0.05-0.1
0.5-0.75DC NA 0.06 - 0.08 <b 0.06 - 0.08 <6 0.05-0.08
1.0DC <2 0.06 - 0.1 <4 0.06 - 0.1 NA 0.05-0.1
1.0DC <2 0.06 - 0.08 <b 0.06 - 0.08 NA 0.05-0.08
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Serie VPX

VPX200 - PROFUNDIDAD DE CORTE/AVANCE POR DIENTE

. DC=016 - 618 DC=020 - @25 DC=028 - 063
. . Condiciones
Material Propiedades ae
de corte
ap fz ap fz ap fz
o € <0.25DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -02 8 0.1 -0.25

® 025-05DC <6 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.1 -02
o ¢ 05-0.75DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.1 -0.2

Fundicién aris 50MPa ® 1.0DC 5 0.06-0.1 8 008-012 | <8 0.1 -0.15
o ¢ <0.25DC <4 0.08-0.12 | <6 0.06-0.1 <6 0.1 -0.15

€ 025-05DC <4 008-0.12 | <6 0.06-0.1 <6 0.08-0.12

e ¢ 05-0.75DC <2 0.06-0.1 < 0.06-0.1 <4 0.08-0.15

% 1.0DC <2 006-008 | <4 006-008 | <4 0.06-0.1

o ¢ <0.25DC 6 01 -015 | <8 0.1 -02 8 0.1 -02

® 025-05DC <6 008-0.12 | <8 01 -0.15 | <8 0.1 -0.15

e ¢ 05-0.75DC <5 0.08-012 | <8 0.1 -0.15 | <8 0.1 -0.15

Fundicion dactil B00MPa £ 1.0DC 5 0.06-0.1 <8 008-0.12 | <8 0.08-0.12
e ¢ <0.25DC <4 008-012 | <6 008-0.12 | <6 0.08-0.12

# 025-05DC <4 008-012 | <6 0.08-0.12 | <6 0.06-0.1

e ¢ 05-0.75DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1

® 1.0DC <2 006-008 | <4 006-008 | <4 0.06-0.08

e ¢ <0.25DC 6 0.1 -02 8 01 -025 | <8 0.1 -025

® 025-05DC <6 0.1 -0.15 | <8 0.1 -0.2 8 0.1 -02

e ¢ 05-0.75DC <5 0.1 -015 | <8 0.1 -0.2 8 0.1 -02

Aleacién de aluming Sies o £ 1.0DC <5 008-012 | <8 0.1 -015 | <8 0.1 -0.15
e ¢ <0.25 DC <4 008-012 | <6 006-015 | <6 0.08-0.15

® 025-05DC <4 0.06-0.1 <6 006-015 | <6 0.08-0.15

o ¢ 05-0.75DC <2  0.06-0.1 <4 006-015 | <4 0.08-0.15

# 1.0DC <2 006-008 | <4 006-012 | <4 0.08-0.12

® €© ¥ <0.25DC <6 008-0.15 | <8 008-0.15 | <8 0.08-0.15

Aleacién de titanio ® © ¥ 025-05DC <5 0.08-0.12 | <8 0.08-0.12 | <8 0.08-0.12
(Ti-6AL-4V) B ® € ¥ 05-075DC <4 0.06-0.1 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
@ ¢ ¥ 10DC 2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1

® € % <025DC <6 008-012 | <8 008-0.12 | <8 0.08-0.12

Aleacién de titanio ® © % 025-05DC <5 0.08-0.12 | <8 0.08-0.12 | <8 0.08-0.12
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr] B ® © % 05-075DC <4 0.06-0.1 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
® € % 10DC 2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1

® €© ¥ <0.25DC <6 008-012 | <8 008-0.12 | <8 0.08-0.12

Aleacion ® € ¥ 025-05DC <5 0.08-0.12 | <8 0.08-0.12 | <8 0.08-0.12
termorresistente - ® €© ¥ 05-075DC <4 0.06-0.1 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
® ¢ ¥ 10DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1

<0.25DC <4 008-0.15 | <4 008-0.15 | <4 0.08-0.15

0.25-05DC <4 0.08-0.12 <4 0.08-0.12 <4 0.08-0.12
0.5-0.75DC <3 0.08-0.12 <3  0.08-0.12 <3 0.08-0.12
1.0DC 3 0.06-0.1 <3 0.06-0.1 3  0.06-0.1
<0.25DC <2 0.06-01 <2 0.06-0.1 <2 0.06-01
0.25-05DC <2 0.06-0.1 <2 0.06-0.1 <2 0.06-01
05-0.75DC  «1 0.06 - 0.1 <1 0.06 - 0.1 <1 0.06 - 0.1
1.0DC <1 0.06-0.1 <1 0.06 - 0.1 <1 0.06 - 0.1
2/2

H Acero endurecido 40 - 55HRC
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Serie VPX

VPX200 O:2®SCSCPOS

FILO DE CORTE LARGO

DC Tornillo de fijacion Geometria
732 HSCO08045

040 HSC08050 -

250 HSC10045

FRESA CON LONGITUD DE CORTE LARGA (TIPO FRONTAL)

DC
DCCB

DCON
DCSFMS

Solo portaherramientas a mano derecha

Referencia x APMX DC DCON LF RMPX WT ZINF ZNP n
&

VPX200-032A02A035R 10 * 35 32 16 55 0.71° 0.22 2 10

VPX200-032A03A035R 15 [ ] 35 32 16 55 0.71° 0.20 3 15
VPX200-040A03A042R18 * 42 40 16 60 0.54° 0.34 3 18
VPX200-040A04A042R24 [ ] 42 40 16 60 0.54° 0.33 4 24 LOGUD?
VPX200-050A04A042R24 * 42 50 22 60 0.42° 0.55 4 24
VPX200-050A05A042R30 * 42 50 22 60 0.42° 0.54 5 30

(Al

1. Las velocidades de eje maximas se han programado para garantizar la estabilidad de la herramienta y de la placa. N,
2. Cuando utilice la herramienta a velocidades de eje elevadas, compruebe que el equilibrio entre la herramienta y el husillo sea 30 '{%

el correcto.

3. Consulte la pagina 29, para obtener la recomendacion del rompevirutas y de la calidad.

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.



Serie VPX

VPX200 - FILO DE CORTE LARGO - FRESA CON LONGITUD DE CORTE LARGA (TIPO FRONTAL)
DIMENSIONES DE MONTAJE

Referencia CBDP DAH DCCB DCSFMS KwWw LCcCB L8
VPX200-032A02A035R 10 18 9 14 37 8.4 8 5.6
VPX200-032A03A035R 15 18 9 14 37 8.4 8 5.6
VPX200-040A03A042R18 18 9 14 37 8.4 8 5.6
VPX200-040A04A042R24 18 9 14 37 8.4 8 5.6
VPX200-050A04A042R24 20 1" 17 47 10.4 13 6.3
VPX200-050A05A042R30 20 " 17 47 10.4 13 6.3
A

REPUESTOS

&7 f 7

Tornillo de fijacion Llave Lubricante antibloqueo

Referencia DC

VPX200 <63 TPS27F2 TIPO7F MK1KS

* Par de sujecion (N e m): TPS27F2=1.0
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Serie VPX

VPX200 O:2 @O CSPOES

BN ™

FILO DE CORTE LARGO

Solo portaherramientas a mano derecha

MANGO CILINDRICO
Referencia X APMX DC DCON LF RMPX WT LH ZINF ZNP Fig. -
&

TIPO CORTO
VPX200R2025A20501404 @ 14 20 20 100 1.35° 0.21 30 2 4 1
VPX200R222SA20501404 @ 14 22 20 115 1.16° 0.26 30 2 4 2
VPX200R2525A25502106 [ 21 25 25 115 0.97° 0.39 35 2 6 1
VPX200R2525A25502808 [ 28 25 25 125 0.97° 0.41 45 2 8 1
VPX200R2825A25502106 * 21 28 25 115 0.84° 0.40 35 2 6 2
VPX200R2825A25502808 * 28 28 25 125 0.84° 0.43 45 2 8 2
VPX200R3225A32502808 % 28 32 32 125 0.71° 0.68 45 2 8 1
VPX200R3235A32502812 [ 28 32 32 125 0.71° 0.67 45 3 12 1
VPX200R3225A32503510 * 35 32 32 130 0.71° 0.70 50 2 10 1
VPX200R3235A32503515 [ 35 32 32 130 0.71° 0.68 50 3 15 1 L06U07
VPX200R3525A32502808 * 28 35 32 125 0.63° 0.72 45 2 8 2
VPX200R3535A32502812 * 28 35 32 125 0.63° 0.71 45 3 12 2
VPX200R3525A32503510 * 35 85 32 130 0.63° 0.74 50 2 10 2
VPX200R3535A32503515 * 35 35 32 130 0.63° 0.73 50 3 15 2
VPX200R4035A32503515 * 35 40 32 130 0.54° 0.81 50 8 15 2
VPX200R4045A32503520 [ ] 35 40 32 130 0.54° 0.80 50 4 20 2
VPX200R4035A32504218 * 42 40 32 140 0.54° 0.88 60 3 18 2
VPX200R404SA32504224 % 42 40 32 140 0.54° 0.86 60 4 24 2

1mn
1. Las velocidades de eje méaximas se han programado para garantizar la estabilidad de la herramienta y de la placa. N,
2. Cuando utilice la herramienta a velocidades de eje elevadas, compruebe que el equilibrio entre la herramienta y el husillo 30 '{C(

sea el correcto.

3. Consulte la pagina 29, para obtener la recomendacion del rompevirutas y de la calidad.

REPUESTOS

2

&

7

Referencia
Tornillo de fijacion Lubricante antibloqueo
VPX200 TPS27F1
TIPO7F MK1KS
VPX200 TPS27F2

* Par de sujecion (N e m): TPS27F1 = 1.0, TPS27F2 = 1.0

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.



Serie VPX

VPX200 O @®SCSPOS

NS
,,,A\JL JVI7 — —

DCON

LF

Solo portaherramientas a mano derecha

FILO DE CORTE LARGO

MANGO TIPO WELDON

Referencia x  APMX DC DCON LF RMPX WT Lh  ZNF ZNP n
&

TIPO CORTO

VPX200R202WA20S01404 [ 14 20 20 80 1.35° 0.16 30 2 4

VPX200R252WA25502106 ° 21 25 25 91 0.97° 0.29 35 2 6

VPX200R252WA25502808 [ 28 25 25 101 0.97° 0.32 45 2 8

VPX200R322WA32502808 ° 28 32 32 105 0.71° 0.55 45 2 8  LOGUOY

VPX200R323WA32502812 [ 28 32 32 105 0.71° 0.54 45 3 12

VPX200R322WA32503510 [ 35 32 32 110 0.71° 0.57 50 2 10

VPX200R323WA32503515 [ 35 32 32 110 0.71° 0.55 50 3 18

il

1. Las velocidades de eje maximas se han programado para garantizar la estabilidad de la herramienta y de la placa. N

2. Cuando utilice la herramienta a velocidades de eje elevadas, compruebe que el equilibrio entre la herramienta y el husillo 30 '{C(
sea el correcto.

3. Consulte la pagina 29, para obtener la recomendacion del rompevirutas y de la calidad.

REPUESTOS

&L /5 7

Referencia DC
Tornillo de fijacion Llave Lubricante antibloqueo
VPX200 <20 TPS27F1
TIPO7F MK1KS
VPX200 >20 TPS27F2

* Par de sujecion (N e m): TPS27F1 = 1.0, TPS27F2 = 1.0

27
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Serie VPX

VPX200

PLACAS

- Acero

€c3¥ ¢ ¢ ¢
M Acero inoxidable Condiciones de corte:
Fundicion P cC ¢ = @: Corte estable @: Corte general #: Corte inestable
Material no ferroso € Rectificado:
Aleacion termorresistente, aleacion de titanio [ 1 E: Redondo F: Afilado
Acero endurecido ( 2
','g M- _-R - -l Geometria
Referencia @ ggggggggg;mL RE LE S BS DI
- N > ST o Solo placa a mano derecha
O xx Z=Z=Z=Z=ZZHz=ZHZ=Z>F
LOGU0904020PNER-L G E **x*x*x *x*x @@ O % 87 0.2 76 43 1.7 3
LOGUO0904040PNER-L G E 000000 06 0 % 87 04 76 43 15 3
LOGU0904080PNER-L G E 000000 06 0 x*x 87 08 76 43 1.2 3
LOGU0904100PNER-L G E **x*x*x*x*x @@ O % 87 10 76 43 10 3
LOGUO0904120PNER-L G E *x*x*x*x*x*x @ O % 87 12 76 43 08 3
LOGUO0904160PNER-L G E 000000 06 0 x 87 1.6 76 43 05 3
LOGU0904020PNFR-L G F ® 87 02 7.6 43 1.7 3
LOGUO0904040PNFR-L G F ® 87 04 76 43 15 3
LOGU0904080PNFR-L G F ® 87 08 7.6 43 12 3
LOGU0904100PNFR-L G F *x 87 1.0 7.6 43 1.0 3
LOGU0904120PNFR-L G F *x 87 12 76 43 08 3
LOGU0904160PNFR-L G F *x 87 16 7.6 43 05 3
LOGU0904020PNER-M G E **x*x*x *x*x @@ O % 87 02 76 43 1.7 3
LOGUO0904040PNER-M G E 000000 6 0 x* 8.7 04 76 43 1.6 3
LOGU0904080PNER-M G E 000000 06 O x* 87 08 76 43 1.2 3
LOGU0904100PNER-M G E **x*x*x *x*x @@ O % 8.7 1 7.6 43 1 3
LOGU0904120PNER-M G E **x*x*x*x*x @@ O % 87 12 76 43 09 3
LOGU0904160PNER-M G E 000000 6 0 X 87 1.6 76 43 05 3
LOGU0904020PNFR-M G F ® 87 02 7.6 43 1.7 3
LOGU0904040PNFR-M G F ® 87 04 7.6 43 16 3
LOGU0904080PNFR-M G F ® 87 08 7.6 43 1.2 3
LOGU0904100PNFR-M G F *x 87 1 7.6 43 1 3
LOGU0904120PNFR-M G F *x 87 12 76 43 09 3
LOGU0904160PNFR-M G F *x 87 1.6 7.6 43 05 3

@ : Stock Europa.

* : Stock Japdn.

P o
> @



Serie VPX

VPX200

RECOMENDACION DEL ROMPEVIRUTAS Y DE LA CALIDAD
Condiciones ﬁ

Material Propiedades

de corte . L
1.2 recomendacion 2.2 recomendacion
o € L M
Acero dulce <180HB
2 M L
Acero al carbono bt L M
180-350HB
Acero aleado <350HB [ 2 M L
Acero para herramientas de aleacién b 2 M L
o € M L
Acero preendurecido 35-45HRC
2 M L
L M
<280HB
Acero inoxidable M L
austenitico L M
>200HB
M L
. . , L M
M Acero inoxidable duplex <280HB " L
. . L M
Acero inoxidable ferritico y martensitico - v 1
L M
Acero inoxidable endurecido por precipitacion <450HB M 1
o ¢ M L
Fundicion gris <350MPa
.2 M L
Y ’ . . c M L
Fundicion ductil <800MPa
£ 2 M L
o ¢ L M
Aleacion de alumin Si<5 %
£ 2 M L
Aleacioén de titanio _ o ¢ L M
(Ti-6AI-4V) 2 M L
Aleacion de titanio _ i L M
(Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr]) 8L M L
Aleacion . e ¢ M L
termorresistente 2 M L
H| Acero endurecido 40-55HRC M —

A

N
0 &
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Serie VPX

VPX200

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
CORTE REFRIGERADO

A

Estas condiciones de corte hacen referencia a tipos de mango convencional (la Gltima letra de su designacion es una «S») y tipo frontal.
Sidurante el mecanizado se producen vibraciones, astillamiento de la placa, etc., modifique las condiciones de corte.
Las vibraciones son mas probables en los siguientes casos: cuando el voladizo de la herramienta es largo (uso de un mango largo, de tipo

roscado, etc.); cuando la rigidez de la maquina, el material de trabajo o la fijacién del material de trabajo es reducida; o en el radio angular
durante el mecanizado de cavidades. Configure las condiciones de corte en la recomendacion minima o por debajo de ella.

VELOCIDAD DE CORTE

Ve
Material Propiedades Codnedictj:tr;es Calidad
ae<0.25DC |ae20.25-0.5DC |ae20.5-0.75 DC ae=1.0DC
o € MV1020 210 (150 - 290) | 200 (140 -270) |150(110-180) |150(110-180)
o € MV1030 140 (100 -190) [130( 90-180) [100( 70-120] |100( 70-120)
Acero dulce <180HB o ¢ MP6120 140 (100 - 190) |130( 90-180) |100( 70-120] |100( 70 - 120)
o ¢ VP15TF 140 (100 - 190) |130( 90-180) |100( 70-120] |100( 70 -120)
¥ MP6130 140 (100 - 190) |130( 90-180) |100( 70-120] |100( 70 - 120)
180 2R0HE o ¢ MV1020 180 (140 - 210) | 170(120 - 200) |150(110-180]) |150(110 - 180)
o € MV1030 120( 90-140) [110( 80-130) [100( 70-120] |100( 70-120)
Acero al carbono sio_asons 0 MVI0Z0  140(110-160) |130( 90-150) |120(80-140) |120( 80 - 140)
Acero aleado, Acero para o ¢ MV1030 120 ( 90-140) |110( 80-130) [100( 70-120) [120( 80 - 140)
herramientas de aleacion ® €  MP6120  120( 90-140) |110( 80-130) |100( 70-120) |100( 70 - 120)
lggO—H3BSUHB o ¢ VP15TF 120 ( 90-140) |110( 80-130) |100( 70-120] |100( 70 - 120)
# MP6130 120 ( 90-140) |110( 80-130) |100( 70-120] |100( 70 -120)
[ 2 MP6120 100 ( 80 - 120) 90( 70-110) 80 ( 60 -100) 80 ( 60 -100)
Acero preendurecido 35 - 45HRC o ¢ VP15TF 100( 80-120) | 90( 70-110) | 80( 60-100] | 80( 60-100)
* MP6130 100 ( 80 - 120) 90 ( 70-110) 80 ( 60 -100) 80 ( 60 -100)
<00HB MP7130 120 (100 - 150) | 110 ( 90 - 140) 90 ( 70 -120) 90 ( 70 -120)
Acero inoxidable VPISTF  120(100-150) |110( 90-140) | 90( 70-120) | 90( 70 - 120)
austenitico +200HB MP7130 100 ( 80 -130) 90( 70-110) 70 ( 50 - 100) 70 ( 50 - 100)
VP15TF 100 ( 80 -130) 90( 70-110) 70 ( 50 - 100) 70 ( 50 - 100)
o i MP7130 100 ( 80 -130) 90 ( 70 -120) 70 ( 50 - 100) 70 ( 50 - 100)
Acero inoxidable duplex <280HB
VP15TF 100 ( 80 - 130) 90 ( 70 -120) 70 ( 50 - 100) 70 ( 50 - 100)
Acero inoxidable ferritico MP7130 120 (100 - 150) | 110( 90 - 140) 90 ( 70 -120) 90 ( 70 -120)
y martensitico VP15TF 120 (100 - 150) | 110 ( 90 - 140) 90 ( 70 -120) 90 ( 70 -120)
Acero inoxidable endurecido - MP7130  90( 70-120) | 80( 60-110) | 60( 40~ 90) | 601( 40~ 90
por precipitacion VP15TF 90 ( 70 - 120) 80 ( 60-110) 60 ( 40- 90) 60 ( 40- 90)
e . o ¢ MC5020 180 (160 - 220) | 170(150 - 210) | 150 (130-190] | 150 (130 - 190)
Fundicidn gris <350MPa
® € ¥ VPISTF 130 (100 - 150) |120( 90-140) [100( 80-120] |100( 80 - 120)
<450MPa o ¢ MV1020 180 (150 - 240) | 170 (140 - 230) | 150 (130 - 200] | 150 (130 - 200)
o € MV1030 130( 80-180) [120( 70-170) [105( 60-150] |105( 60 - 150)
. o ¢ MV1020 160 (130 - 210) | 150(120-200) |130(110-170] |130(110-170)
Fundicion ductil
<800MPa o ¢ MV1030 130 ( 80-180) |120( 70-170) |105( 60-150] |105( 60 - 150)
o ¢ MC5020 160 (140 - 180) | 150(130-170) |130(110-150] |130(110 - 150)
® € ¥ VPISTF 110 ( 80-140) |100( 70 - 130) 80 ( 60 - 120) 80 ( 60 - 120)
Aleacién de alumino Si<5 % ® € ¥ TFI5 600 (400 - 1000) | 600 (400 - 1000) | 600 (400 - 1000) | 600 (400 - 1000)




Serie VPX

VPX200 - CORTE REFRIGERADO - VELOCIDAD DE CORTE

. Ve
Material Propiedades Condiciones Calidad
de corte

ae<0.25DC 2e20.25-0.5 DC | ae=0.5-0.75 DC ae=1.0DC

o ¢ MP9120 50 ( 40- 70) 50 ( 40- 70) 50 ( 40- 70) 50 ( 40- 70)

— o ¢ VP15TF 50( 40 - 70)| 50( 40 - 70) | 50( 40- 70) 50 ( 40- 70)
¥ MP9130 40 ( 30- 60) 40 ( 30- 60) 40 ( 30- 60) 40 ( 30- 60)

o ¢ MP9120 30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40)

- o ¢ VP15TF 30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40)
® MP9130 30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40)

o ¢ MP9120 40 ( 30- 60) 40 ( 30- 60) 40 ( 30- 60) 40 ( 30- 60)

- o ¢ VP15TF 40( 30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60)
¥ MP9130 30( 20- 40) 30( 20- 40) 30 ( 20- 40) 30( 20- 40)

H | Acero endurecido 40 - 55HRC VP15TF 90 ( 70 - 100) 85( 60 - 100) 70 ( 50 - 80) 70 ( 50 - 80)

2/2

Aleacion de titanio
(Ti-6AL-4V)

Aleacidn de titanio
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr)

Aleacién
termorresistente
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VPX200 - PROFUNDIDAD DE CORTE/AVANCE POR DIENTE

Serie VPX

L. DC=020 - @28 DC=032 - @50
. . Condiciones
Material Propiedades ae
de corte
ap fz ap fz
®@ € ¥ <025DC <14 0.13(0.10 - 0.15) | sSAPMX 0.15(0.10-10.2)
® €© ¥ 025-05DC <8 0.10(0.08-0.12) | <28 0.13(0.10 - 0.15)
Acero dulce <180HB
® € ¥ 05-0.75DC <6 0.10(0.08-0.12) | <14 0.10(0.08 - 0.12)
® € ¥ 1.0DC A 0.08(0.06 -0.10) |<4 0.08 (0.06 - 0.10)
® €© ¥ <025DC <14 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.15(0.10-0.2 )
Acero al carbono
Acero aleado 180 - 280HB ® €© ¥ 025-05DC <8 0.10 [008 - 012] <28 0.13 [010 - 015]
Acero para herramientas de ® € ¥ 05-075DC <6 0.10(0.08-0.12) |<14 0.10(0.08 - 0.12)
aleacion ® € % 10DC <4 0.08(0.06-0.10) | <4 0.08 (0.06 - 0.10)
®@ € ¥ <025DC <14 0.13(0.1 -0.15) |<APMX  0.13(0.10-0.15)
Acero al carbono
Acero aleado 280-350HB @ € ¥ 0.25-0.5DC <8 0.10(0.08 -0.12) |<28 0.10(0.08 - 0.12)
Acero para herramientas de <350HB ® €© ¥ 05-075DC <6 0.10(0.08 -0.12) | <14 0.08 (0.06 - 0.10)
aleacion ® ¢ % 10DC <h 0.08 (0.06-0.10) | <4 0.08 (0.06 - 0.10)
® €© ¥ <025DC <14 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.13(0.10 - 0.15)
) ® €© ¥ 025-05DC <8 0.10 (0.08 - 0.12) | <28 0.10 (0.08 - 0.12)
Acero preendurecido 35 - 45HRC
® € ¥ 05-0.75DC <6 0.10(0.08-0.12) | <14 0.08 (0.06 - 0.10)
® €© ¥ 10DC A 0.08(0.06 -0.10) |<4 0.08 (0.06 - 0.10)
<0.25DC <1 0.13(0.10-0.15) |<APMX  0.15(0.10-0.2 )
0.25-0.5DC <1 0.10 (0.08 - 0.12) <APMX 0.12 (0.08 - 0.15)
0.5-0.75DC <8 0.10 (0.08 - 0.12) <28 0.12 (0.08 - 0.15)
Acero inoxidable 1.0DC <8 0.08 [0.06 - 0.10] <28 0.10 [0.08 -0.12)
austenitico <0.25DC <6 0.08(0.06 -0.10) |<1 0.10 (0.08 - 0.12)
0.25-0.5DC <6 0.07 (0.06 - 0.08) | <1 0.08(0.06 - 0.10)
0.5-0.75DC /A 0.08 (0.06 -0.10) |<4 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC A 0.07 (0.06 - 0.08) | <4 0.07 (0.06 - 0.08)
<0.25DC <1 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.15(0.10-0.2 )
0.25-0.5DC <1 0.10 (0.08 - 0.12) <APMX 0.12(0.08 - 0.15)
0.5-0.75DC <8 0.10(0.08-0.12) | <28 0.12(0.08 - 0.15)
o . 1.0DC <8 0.08 (0.06 -0.10) |<28 0.10(0.08 - 0.12)
Acero inoxidable duplex <280HB
<0.25DC <6 0.08 (0.06 -0.10) | <1 0.10(0.08 - 0.12)
0.25-0.5DC <b 0.07 (0.06 - 0.08) | <1 0.08 (0.06 - 0.10)
0.5-0.75DC NA 0.08 (0.06 - 0.10) NA 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC NA 0.07 (0.06 - 0.08) <b4 0.07 (0.06 - 0.08)
<0.25DC <1 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.15(0.10 - 0.20)
0.25-0.5DC <1 0.10 (0.08 - 0.12) | <APMX  0.12(0.08 - 0.15)
0.5-0.75DC <8 0.10(0.08-0.12) | <28 0.12(0.08 - 0.15)
Acero inoxidable ferritico 1.0DC <8 0.08 (0.06 - 0.10) <28 0.10(0.08 - 0.12)
y martensitico <0.25DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) | <1 0.10(0.08 - 0.12)
0.25-0.5DC <6 0.07 (0.06 - 0.08) <1 0.08 (0.06 - 0.10)
0.5-0.75DC NA 0.08 (0.06 - 0.10) NA 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC A 0.07 (0.06 - 0.08) | <4 0.07 (0.06 - 0.08)
<0.25DC <1 0.13(0.10-0.15) | <sAPMX  0.13(0.10 - 0.15)
0.25-0.5DC <1 0.10(0.08-0.12) | <APMX  0.10(0.08-0.12)
0.5-0.75DC <8 0.10(0.08 -0.12) | <28 0.10(0.08 - 0.12)
Acero inoxidable 1.0DC <8 0.08(0.06 -0.10) | <28 0.10 (0.08 - 0.12)
endurecido por <450HB
precipitacion <0.25 DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) | <1 0.08 (0.06 - 0.10)
0.25-0.5DC <b 0.07 (0.06 - 0.08) <1 0.07 (0.06 - 0.08)
0.5-0.75DC NA 0.08(0.06 -0.10) |<4 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC A 0.07 (0.06 - 0.08) | <4 0.07 (0.06 - 0.08)
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VPX200 - PROFUNDIDAD DE CORTE/AVANCE POR DIENTE

Serie VPX

Condiciones DC=020 - @28 DC=032 - @50
Material Propiedades de corte ae
ap fz ap fz
o ¢ <0.25DC <1 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.15(0.1 -0.2)
¥ 0.25-0.5DC <1 0.10 (0.08 - 0.12) <APMX 0.12(0.08 - 0.15)
o ¢ 0.5-0.75DC <8 0.10(0.08 - 0.12) <28 0.12(0.08 - 0.15)
o ) ¥ 1.0DC <8 0.08 (0.06 - 0.10) <28 0.10(0.08 - 0.12)
Fundicidn gris <350MPa
[ 2 <0.25DC <6 0.10(0.08 - 0.12) <1 0.10(0.08 - 0.12)
¥ 0.25-0.5DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) <1 0.08 (0.06 - 0.10)
o € 0.5-0.75DC NA 0.08 (0.06 - 0.10) <b 0.08 (0.06 - 0.10)
¥ 1.0DC <b 0.07 (0.06 - 0.08) NA 0.07 (0.06 - 0.08)
o ¢ <0.25DC <1 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.15(0.10 - 0.20)
¥ 0.25-0.5DC <1 0.10(0.08 - 0.12) <APMX 0.13(0.10 - 0.15)
o € 0.5-0.75DC <8 0.10(0.08 - 0.12) <28 0.13(0.10 - 0.15)
o ¥ 1.0DC <8 0.08 (0.06 - 0.10) <28 0.10(0.08 - 0.12)
Fundicién ductil <800MPa
[ 2 <0.25 DC <6 0.10(0.08 - 0.12) <1 0.10(0.08 - 0.12)
¥ 0.25-0.5DC <6 0.08(0.06 - 0.10) <1 0.08(0.06 - 0.10)
o ¢ 0.5-0.75DC NA 0.08 (0.06 - 0.10) <b 0.08 (0.06 - 0.10)
¥ 1.0DC NA 0.07 (0.06 - 0.08) NA 0.07 (0.06 - 0.08)
o ¢ <0.25DC <1 0.15(0.10 - 0.20) <APMX 0.18 (0.10 - 0.25)
¥ 0.25-0.5DC <1 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.15(0.10 - 0.20)
o ¢ 0.5-0.75DC <8 0.13(0.10 - 0.15) <28 0.15(0.10 - 0.20)
) ] ) ¥ 1.0DC <8 0.10(0.08 - 0.12) <28 0.13(0.10 - 0.15)
Aleacién de alumino Si<5 %
o ¢ <0.25DC <6 0.10 (0.08 - 0.12) <1 0.11(0.06 - 0.15)
¥ 0.25-0.5DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) <1 0.11(0.06 - 0.15)
o ¢ 0.5-0.75DC NA 0.08 (0.06 - 0.10) NA 0.11(0.06 - 0.15)
¥ 1.0DC NA 0.07 (0.06 - 0.08) NA 0.09 (0.06 - 0.12)
® €© ¥ <025DC <14 0.12(0.08 - 0.15) <APMX 0.12(0.08 - 0.15)
Aleacién de titanio ® €© ¥ 025-05DC <8 0.10(0.08 - 0.12) <28 0.10(0.08 - 0.12)
(Ti-6AL-4V) B ® €© ¥ 05-0.75DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) <4 0.08 (0.06 - 0.10)
® €© ¥ 1.0DC NA 0.08 (0.06 - 0.10) NA 0.08 (0.06 - 0.10)
® €© ¥ <025DC <14 0.10 (0.08 - 0.12) <APMX 0.10 (0.08 - 0.12)
Aleacién de titanio ® € ¥ 025-05DC <8 0.10(0.08 - 0.12) <28 0.10(0.08 - 0.12)
(Ti-5AL-5V-5Mo-3Cr]) - ® € ¥ 05-0.75DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) <4 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ 10DC NA 0.08 (0.06 - 0.10) <b 0.08 (0.06 - 0.10)
® €© ¥ <025DC <14 0.10(0.08 - 0.12) <APMX 0.10(0.08 - 0.12)
Aleacién ® €© ¥ 025-05DC <8 0.10(0.08 - 0.12) <28 0.10(0.08 - 0.12)
termorresistente B ® € ¥ 05-0.75DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) <14 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ 10DC NA 0.08 (0.06 - 0.10) NA 0.08(0.06 - 0.10)
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Serie VPX

VPX200

FRESADO EN RAMPA / FRESADO HELICOIDAL

1 FRESADO EN RAMPA 2 FRESADO HELICOIDAL
Consulte las condiciones de corte en la tabla que aparece a
continuacion. Para la configuracion del avance por diente
y la velocidad de corte, siga las condiciones de corte del

2.1 Agujeros ciegos, base plana 2.2 Agujeros pasantes

ranurado. L
L Paso (P)
T
RMPX
Didmetro del agujero (DH) Diametro del agujero (DH)
1 2.1 2.2
DC RE "
RMPX L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.

0.2 1.85° 248 31 1.5 27.5 1.2 24.2 0.8
0.4 1.85° 248 30.6 1.5 27.5 1.2 24.2 0.8
0.8 1.85° 248 29.8 1.4 27.5 1.2 24.2 0.8

16 1 1.85° 248 29.4 1.4 27.5 1.2 24.2 0.8
1.2 1.85° 248 29 1.3 27.5 1.2 24.2 0.8
1.6 1.85° 248 28.2 1.2 27.5 1.2 24.2 0.8
0.2 1.56° 294 35 1.5 31.5 1.2 28.1 0.9
0.4 1.56° 294 34.6 1.4 31.5 1.2 28.1 0.9
0.8 1.56° 294 33.8 1.4 31.5 1.2 28.1 0.9

18 1 1.56° 294 33.4 1.3 31.5 1.2 28.1 0.9
1.2 1.56° 294 38 1.3 31.5 1.2 28.1 0.9
1.6 1.56° 294 32.2 1.2 31.5 1.2 28.1 0.9
0.2 1.35° 340 39 1.4 35.5 1.1 32 0.9
0.4 1.35° 340 38.6 1.4 35.5 1.1 32 0.9

20 0.8 1.35° 340 37.8 1.3 35.5 1.1 32 0.9
1 1.35° 340 37.4 1.3 35.5 1.1 32 0.9
1.2 1.35° 340 37 1.3 35.5 1.1 32 0.9
1.6 1.35° 340 36.2 1.2 35.5 1.1 32 0.9
0.2 1.16° 396 43 1.3 39.5 1.1 36 0.9
0.4 1.16° 396 42.6 1.3 39.5 1.1 36 0.9
0.8 1.16° 396 41.8 1.3 39.5 1.1 36 0.9

22 1 1.16° 396 4.4 1.2 39.5 1.1 36 0.9
1.2 1.16° 396 41 1.2 39.5 1.1 36 0.9
1.6 1.16° 396 40.2 1.2 39.5 1.1 36 0.9
0.2 0.97° 473 49 1.3 45.5 1.1 42 0.9
0.4 0.97° 473 48.6 1.3 45.5 1.1 42 0.9
0.8 0.97° 473 47.8 1.2 455 1.1 42 0.9

2 1 0.97° 473 47.4 1.2 45.5 1.1 42 0.9
1.2 0.97° 473 47 1.2 45.5 1.1 42 0.9
1.6 0.97° 473 46.2 1.1 45.5 1.1 42 0.9
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Serie VPX

VPX200 - FRESADO EN RAMPA / FRESADO HELICOIDAL

1 2.1 2.2
DC RE .
RMPX L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 0.84° 546 55 1.2 51.5 1.1 48 0.9
0.4 0.84° 546 54.6 1.2 515 1.1 48 0.9
0.8 0.84° 546 53.8 1.2 51.5 1.1 48 0.9
28 1 0.84° 546 53.4 1.2 518 1.1 48 0.9
1.2 0.84° 546 53 1.2 51.5 1.1 48 0.9
1.6 0.84° 546 52.2 1.1 51.5 1.1 48 0.9
0.2 0.77° 596 59 1.2 55.5 1.1 52 0.9
0.4 0.77° 596 58.6 1.2 55.5 1.1 52 0.9
0.8 0.77° 596 57.8 1.2 55.5 1.1 52 0.9
30 1 0.77° 596 57.4 1.2 55.5 1.1 52 0.9
1.2 0.77° 596 57 1.1 55.5 1.1 52 0.9
1.6 0.77° 596 56.2 1.1 55.5 1.1 52 0.9
0.2 0.71° 646 62.8 1.2 59.4 1.1 56 0.9
0.4 0.71° 646 62.4 1.2 59.4 1.1 56 0.9
0.8 0.71° 646 61.6 1.2 59.4 1.1 56 0.9
3 1 0.71° 646 61.2 1.1 59.4 1.1 56 0.9
1.2 0.71° 646 60.8 1.1 59.4 1.1 56 0.9
1.6 0.71° 646 60 1.1 59.4 1.1 56 0.9
0.2 0.63° 728 69 1.2 65.5 1.1 62 0.9
0.4 0.63° 728 68.6 1.2 65.5 1.1 62 0.9
0.8 0.63° 728 67.8 1.1 65.5 1.1 62 0.9
3® 1 0.63° 728 67.4 1.1 65.5 1.1 62 0.9
1.2 0.63° 728 67 1.1 65.5 1.1 62 0.9
1.6 0.63° 728 66.2 1.1 65.5 1.1 62 0.9
0.2 0.54° 849 78.8 1.2 75.4 1 72 0.9
0.4 0.54° 849 78.4 1.1 75.4 1 72 0.9
0.8 0.54° 849 77.6 1.1 75.4 1 72 0.9
i0 1 0.54° 849 77.2 1.1 75.4 1 72 0.9
1.2 0.54° 849 76.8 1.1 75.4 1 72 0.9
1.6 0.54° 849 76 1.1 75.4 1 72 0.9
0.2 0.42° 1092 98.8 1.1 95.4 1 92 1
0.4 0.42° 1092 98.4 1.1 95.4 1 92 1
0.8 0.42° 1092 97.6 1.1 95.4 1 92 1
*0 1 0.42° 1092 97.2 1.1 95.4 1 92 1
1.2 0.42° 1092 96.8 1.1 95.4 1 92 1
1.6 0.42° 1092 96 1.1 95.4 1 92 1
0.2 0.32° 1433 124.8 1.1 121.4 1 118 1
0.4 0.32° 1433 124.4 1.1 121.4 1 118 1
0.8 0.32° 1433 123.6 1.1 121.4 1 118 1
6 1 0.32° 1433 123.2 1.1 121.4 1 118 1
1.2 0.32° 1433 122.8 1.1 121.4 1 118 1
1.6 0.32° 1433 122 1 121.4 1 118 1
2/2

* Muestra la distancia hasta alcanzar una profundidad de corte maxima de 8 mm en el angulo en rampa méaximo L (=8/tan a).
1. Cuando se mecanizan materiales de trabajo muy ddctiles con los angulos en rampa de la tabla anterior, las virutas podrian
ser alargadas.



Serie VPX

VPX200

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
PARA PUNTEADO Y TALADRADO

Siga las condiciones de corte del ranurado para la configuracion del avance por diente y la velocidad de corte.

PUNTEADO

DC ae max. Y\

w
~0
_—
=

16
18
20
22
25
28
30
32
35
40
50
63

ol &
N )

o
NS

~

l Profundidad de corte

en la direccion radial: ae (mm)

I N S e N RN R

1. No se necesita ningin avance por pasos.

TALADRADO
DC AZ max.
|

o
16 0.3 s i

o
18 03 \\ 2
20 03 ] - o —

] S
22 03 ] \W | BE
u =it
25 03 n /’ y] =%
28 03 \/ l= Y 3 %
30 0.3 [ \] o E
32 03
35 03 —
Didmetro de la fresa: DC (mm)

40 03
50 03
63 03

1. Tome las precauciones debidas, puesto que las virutas se dispersan facilmente.
2. Use aire comprimido para eliminr las virutas (o refrigerante durante el mecanizado de aleaciones de alumino).
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Serie VPX

VPX300 O @®SCSPOS

BPN ™ [HEH BEN FSW CH

DCSFMS
DCON
KWW

|
:I‘F
N =

// *f ) l KAPR

o Z7n

GAMP : -6° T:+5° DAH
GAMF : -22.5° | :+5° DCCB §
DC <

L8

CBDP

LCCB

Solo portaherramientas a mano derecha

DC Tornillo de fijacion Geometria
040 HSC08025H
(50, 63 HSC10030H
780 HSC12035H

TIPO FRONTAL

APMX DC DCON LF RMPX WT RPMX ZNF u

Referencia x

[*]

2

0
VPX300-040A03AR o 11 40 16 40 1.06° 0.21 17900 3
VPX300-040A04AR o 1 40 16 40 1.06° 0.21 17900 4
VPX300-050A04AR [ ) 11 50 22 40 0.79° 0.34 15500 4
VPX300-050A06AR [ ) 11 50 22 40 0.79° 0.33 15500 6 LoGU12
VPX300-063A06AR [ 1 63 22 40 0.60° 0.61 13400 6
VPX300-063A08AR [} " 63 22 40 0.60° 0.62 13400 8
VPX300-080A07AR o 1" 80 27 50 0.45° 0.99 11500 7
VPX300-080A10AR [ ) 11 80 27 50 0.45° 0.99 11500 10

11

1. Las velocidades de eje maximas se han programado para garantizar la estabilidad de la herramienta y de la placa. V‘
2. Cuando utilice la herramienta a velocidades de eje elevadas, compruebe que el equilibrio entre la herramienta y el husillo sea 44 '\c’
el correcto.

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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VPX 300 - TIPO FRONTAL

Serie VPX

DIMENSIONES DE MONTAJE

Referencia CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW LCCB L8
VPX300-040A03AR 18 9 14 37 8.4 12.4 5.6
VPX300-040A04AR 18 9 14 37 8.4 12.4 5.6
VPX300-050A04AR 20 1 17 47 10.4 10.4 6.3
VPX300-050A06AR 20 1 17 47 10.4 10.4 6.3
VPX300-063A06AR 20 1 17 60 10.4 10.4 6.3
VPX300-063A08AR 20 1" 17 60 10.4 10.4 6.3
VPX300-080A07AR 23 13 20 56 12.4 13.4 7
VPX300-080A10AR 23 13 20 56 12.4 13.4 7
1/1
REPUESTOS
y *
¥

Referencia DC \\{\

Tornillo de fijacion Llave Lubricante antibloqueo
VPX300 <80 TPS40F1 TIP15W MK1KS

* Par de sujecion (N e m): TPS40F1 = 3.0




Serie VPX

VPX300 O @®SCSPOS

APMX

DCON

DCSFMS

Seccion A-A

Solo portaherramientas a mano derecha

TIPO ROSCA
Referencia x APMX DC DCON LF RMPX WT ZNF n
&

VPX300R2502AM 1235 [ ) 1" 25 12.5 85 2.13° 0.10 2
VPX300R2802AM1235 * " 28 12.5 35 1.77° 0.12 2
VPX300R3202AM1640 [ 1" 32 17 40 1.47° 0.20 2
VPX300R3203AM1640 [ " 32 17 40 1.47° 0.19 3
VPX300R3502AM1640 * 1" 85 17 40 1.28° 0.22 2 Loeut2
VPX300R3503AM 1640 * " 35 17 40 1.28° 0.22 3
VPX300R4003AM1640 [ ) 1" 40 17 40 1.06° 0.26 3
VPX300R4004AM1640 [ ) " 40 17 40 1.06° 0.26 4

(Al

N

“ie

DIMENSIONES DE MONTAJE
Referencia CRKS S10 DCSFMS OAL
VPX300R2502AM 1235 M12 19 235 57
VPX300R2802AM 1235 M12 19 235 57
VPX300R3202AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX300R3203AM1640 M16 24 28.5 63
VPX300R3502AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX300R3503AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX300R4003AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX300R4004AM1640 M16 24 28.5 63

11

REPUESTOS

Referencia

£

Vo

Tornillo de fijacion

Llave

Lubricante antibloqueo

VPX300R25

<50

TPS40F1

TIP15W

MK1KS

* Par de sujecion (N e m): TPS40F1 = 3.0

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.
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Serie VPX

VPX300 O @®CSCSPOES

1 @ 8L S 8
=1 a
APMX KAPR
LH
LF
2
g e ez S
== VA 5
APMX -
LH
LF
Solo portaherramientas a mano derecha
TIPO MANGO CILINDRICO
Referencia x APMX DC DCON LF RMPX RPMX WT LH ZINF  Fig. n
&
TIPO CORTO
VPX300R2502SA25S [ ) 1 25 25 115 2.13° 24100 0.38 35 2 1
VPX300R2802SA25S * " 28 25 115 1.77° 22500 0.40 35 2 2
VPX300R3002SA25S * " 30 25 125 1.61° 21500 0.45 35 2 2
VPX300R3003SA25S * " 30 25 125 1.61° 21500 0.44 35 3 2
VPX300R3202SA32S [ " 32 32 125 1.47° 20600 0.69 45 2 1
VPX300R3203SA32S [ ) " 32 32 125 1.47° 20600 0.68 45 3 1 Loeu12
VPX300R4003SA32S [ ) 1" 40 32 125 1.06° 17900 0.76 45 3 2
VPX300R4004SA32S [ ) " 40 32 125 1.06° 17900 0.76 45 4 2
VPX300R5004SA32S * " 50 32 125 0.79° 15500 0.89 45 4 2
VPX300R5006SA32S * " 50 32 125 0.79° 15500 0.88 45 6 2
TIPO LARGO
VPX300R2502SA25L [ " 25 25 170 2.13° 24100 0.56 70 2 1
VPX300R2802SA25L * " 28 25 170 1.77° 22500 0.60 35 2 2 LoGU12
VPX300R3203SA32L [ ) M 32 32 190 1.47° 20600 1.04 90 3 1
VPX300R3503SA32L * " 35 32 190 1.28° 19500 1.10 45 3 2
il
1. Las velocidades de eje maximas se han programado para garantizar la estabilidad de la herramienta y de la placa. N,
2. Cuando utilice la herramienta a velocidades de eje elevadas, compruebe que el equilibrio entre la herramienta y el husillo sea 44 '{c’

el correcto.

REPUESTOS

*
%
Referencia DC S
Tornillo de fijacion Llave Lubricante antibloqueo
VPX300R25 <50 TPS40F1 TIP15W MK1KS

* Par de sujecién (N e m): TPS40F1 = 3.0



Serie VPX

VPX300 G

BN ™

RN BN s H

DC
N
0
1
\Y
\
o
i
i
i
i
i
1
i
i
EZ
N
DCON

Solo portaherramientas a mano derecha

MANGO TIPO WELDON

Referencia x  APMX DC DCON LF LH RMPX RPMX  WT ZNF n
&

TIPO CORTO

VPX300R2502WA25S ° 11 25 25 91 35 2.13° 24100  0.29 2

VPX300R3202WA32S ° 11 32 32 105 45 1.47° 20600  0.56 2 LOGU12

VPX300R3203WA32S [ 11 32 32 105 45 1.47° 20600  0.55 3

1. Las velocidades de eje maximas se han programado para garantizar la estabilidad de la herramienta y de la placa.

N
2. Cuando utilice la herramienta a velocidades de eje elevadas, compruebe que el equilibrio entre la herramienta y el husillo sea 44 TVe
el correcto.

REPUESTOS

*
P
Referencia DC S

Tornillo de fijacion Llave
VPX300R25 <50 TPS40F1

Lubricante antibloqueo

TIP15W MK1KS

* Par de sujecion (N e« m): TPS40F1 = 3.0

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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Serie VPX

VPX300

PLACAS

- Acero [ 27 c ¢ ¢

M Acero inoxidable Condiciones de corte:
Fundicion c cC € 2 ®: Corte estable @: Corte general ®: Corte inestable
Material no ferroso € ctificado:
Aleacion termorresistente, aleacion de titanio [ 21 [ 2 E: Redondo F: Afilado

H  Acero endurecido

(=]
-"3 oo oooo o o Geometria
Referencia @ ggggggggg;m L RE LE S BS DI Solo ol derech
8 S on.n.n.n.n.>>EE olo placa a mano derecha
O £ ZZT=Z=Z=Z=ZH=ZHZ> -

LOGU1207020PNER-L G E *x*x Kk kx*x @ O X% 124 02 113 7.0 3.0 44
LOGU1207040PNER-L G E oo0o000 O ® X 124 04 113 70 28 4.4
LOGU1207080PNER-L G E oo0o0000 O ® *x 124 08 113 7.0 26 4.4
LOGU1207100PNER-L G E *k*kkkKkxk O ® *x 12.4 1 113 70 25 4.4
LOGU1207120PNER-L C E 000000 O 0 X 124 1.2 113 70 24 44
LOGU1207160PNER-L C E 000000 6 0 X 124 1.6 113 70 1.8 44
LOGU1207200PNER-L C E 000000 6 © X 12.4 2 1.3 70 1.4 44
LOGU1207240PNER-L G E oo0o0000 O ® *x 124 24 113 7.0 1.2 4.4
LOGU1207300PNER-L G E *x* % kx x kx @ ® x 12.4 3 113 70 0.6 4.4
LOGU1207320PNER-L G E oo0000 O ® x 124 3.2 113 70 04 44
LOGU1207020PNFR-L G F *x 124 02 113 7.0 3.0 4.4
LOGU1207040PNFR-L G F ® 124 04 113 7.0 28 4.4
LOGU1207080PNFR-L G F ® 124 08 113 7.0 2.6 4.4
LOGU1207100PNFR-L G F *x 12.4 1 1.3 70 25 44
LOGU1207120PNFR-L G F ® 124 12 113 70 24 44
LOGU1207160PNFR-L G F ® 124 1.6 113 7.0 18 44
LOGU1207200PNFR-L G F ® 124 2 13 70 1.4 44
LOGU1207240PNFR-L G F ® 124 24 113 7.0 1.2 4.4
LOGU1207300PNFR-L G F * 124 3 1.3 7.0 0.6 44
LOGU1207320PNFR-L G F ® 124 32 113 7.0 04 4.4
LOGU1207020PNER-M G E *x*x Kk kx*x @ O X% 124 02 113 7.0 3.0 44
LOGU1207040PNER-M G E ooo0o000 O ® X 124 04 113 70 28 4.4
LOGU1207080PNER-M G E oo0o000 O ® x 124 08 113 7.0 24 4.4
LOGU1207100PNER-M G E * K,k kkKkx © ® *x 124 1.0 113 7.0 23 4.4
LOGU1207120PNER-M C E 000000 6 © X 124 1.2 113 7.0 21 44
LOGU1207160PNER-M C E 000000 6 © X 124 1.6 113 70 1.7 44
LOGU1207200PNER-M C E 000000 6 © X 124 2.0 1.3 7.0 1.4 44
LOGU1207240PNER-M G E oo0o0000 O ® *x 124 24 113 7.0 1.0 4.4
LOGU1207300PNER-M G E *x % %k kx x x @ ® X 124 3.0 113 7.0 05 4.4
LOGU1207320PNER-M G E oo0000 O ® x 124 3.2 113 70 03 4.4
LOGU1207020PNFR-M G F *x 124 02 113 7.0 3.0 4.4
LOGU1207040PNFR-M G F ® 124 04 113 7.0 28 4.4
LOGU1207080PNFR-M G F ® 124 08 113 7.0 24 4.4
LOGU1207100PNFR-M G F *x 124 1.0 113 70 23 4.4
LOGU1207120PNFR-M G F ® 124 12 113 70 21 44
LOGU1207160PNFR-M G F ® 124 1.6 113 7.0 1.7 44
LOGU1207200PNFR-M G F ® 124 20 113 7.0 14 44
LOGU1207240PNFR-M G F ® 124 24 113 7.0 1.0 4.4
LOGU1207300PNFR-M G F *x 124 30 113 7.0 05 4.4
LOGU1207320PNFR-M G F ® 124 32 113 7.0 03 4.4
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Serie VPX

VPX300

RECOMENDACION DEL ROMPEVIRUTAS Y DE LA CALIDAD
Condiciones ﬁ

Material Propiedades d
e corte . L
1.2 recomendacion 2.2 recomendacion
o € L M
Acero dulce <180HB
£ M L
Acero al carbono ot L M
180-350HB
Acero aleado <350HB [ 2 M L
Acero para herramientas de aleacién b 2 M L
o € M L
Acero preendurecido 35-45HRC
2 M L
L M
<280HB
Acero inoxidable M L
austenitico L M
>200HB
M L
- , L M
M Acero inoxidable duplex <280HB " 1
. . L M
Acero inoxidable ferritico y martensitico - v 1
L M
Acero inoxidable endurecido por precipitacion <450HB M 1
o ¢ M L
Fundicion gris <350MPa
.2 M L
e e ¢ M L
Fundicion ductil <800MPa
£ 2 M L
o ¢ L M
Aleacion de alumino Si<5 %
£ 2 M L
Aleacioén de titanio _ o ¢ L M
(Ti-6Al-4V) 2 M L
Aleacién de titanio . i L M
(Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr]) 8L M L
Aleacion _ o ¢ M L
termorresistente 2 M L
H| Acero endurecido 40-55HRC M —

A

N
“i



Serie VPX

VPX300

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

CORTE EN SECO
A\

Estas condiciones de corte hacen referencia a tipos de mango convencional (la Ultima letra de su designacién es una «S») y tipo frontal.

Si durante el mecanizado se producen vibraciones, astillamiento de la placa, etc., modifique las condiciones de corte.

Las vibraciones son mas probables en los siguientes casos: cuando el voladizo de la herramienta es largo (uso de un mango largo, de tipo
roscado, etc.); cuando la rigidez de la maquina, el material de trabajo o la fijacién del material de trabajo es reducida; o en el radio angular
durante el mecanizado de cavidades. Configure las condiciones de corte en la recomendacion minima o por debajo de ella.

VELOCIDAD DE CORTE

4

Ve
Material Propiedades Codnedizi:tr;es Calidad
2e<0.25x DC | ae20.25-0.5 DC | ae20.5-0.75 DC ae=1.0DC
o ¢ MV1020 280 (220 - 330) | 270 (210 - 320) | 220 (170 - 260) | 220 (170 - 260)
o ¢ MV1030 230 (180 - 270) | 220 (170 - 260) | 180 (140 -210) | 180 (140 - 210)
Acero dulce <180HB o ¢ MP6120 230 (180 - 270) | 220 (170 - 260) | 180 (140 - 210) | 180 (140 - 210)
o ¢ VP15TF  230(180 - 270) | 220 (170 - 260) | 180 (140 - 210) | 180 (140 - 210)
#® MP6130 200 (150 - 240) | 190 (170 - 260) | 150(110-180) | 150 (110 - 180)
180 - 280HB o ¢ MV1020  220(170-260) | 210 (160 - 240) | 170 (130 -200) | 170 (130 - 200)
o ¢ MV1030 180 (140 -210) | 170 (130 - 200) | 140(110-160) | 170 (130 - 200)
Acero al carbono 280 - 350HB o ¢ MV1020 180 (140 -210) | 170 (130 - 200) | 140(110-160) | 140 (110 - 160)
Acero aleado, Acero para e ¢ MV1030 180 (140 - 210) | 170 (130 - 200) | 140 (110 -160) | 140 (110 - 160)
herramientas de aleacion °o ¢ MP6120 180 (140 - 210) | 170 (130 - 200) | 140 (110 - 160) | 140 (110 - 180)
1220_H3;0HB o ¢ VP15TF 180 (140 - 210) | 170 (130 -200) | 140 (110 -160) | 140(110 - 180)
#® MP6130 150(110-180) | 140 (100-170) | 110( 80-130) | 110 ( 80-130)
[ MP6120 120 ( 90-140) | 110( 80-130) | 100 ( 70-120]) | 100( 70 - 120)
Acero preendurecido 35 - 45HRC o ¢ VP15TF  120( 90-140) | 110( 80-130) | 100 ( 70-120]) | 100( 70 - 120)
¥ MP6130 100( 80-120) 90 ( 70 -110) 80 ( 60 -100) 80 ( 60 -100)
MV1020 — — — —
<00HB MV1030 180 (140 -210) | 170(130-200) | 140(110-160) | 140(110 - 160)
MP7130 180 (140 -210) | 170(130-200) | 140 (110 -160] | 140(110 - 160)
Acero inoxidable VP15TF 180 (140 -210) | 170(130-200) | 140 (110 -160) | 140(110 - 160)
austenitico MV1020 — — — —
So00NE MV1030 150 (110 -180) | 140 (100 - 160) | 110( 80-130) | 110 ( 80 - 130)
MP7130 150 (110 -180) | 140(100-160) | 110 ( 80-130) | 110( 80-130)
VP15TF 150 (110 -180) | 140(100-160) | 110( 80-130) | 110( 80 - 130)
o . MP7130  140(110-170) | 130( 90-150] | 100( 70-120) | 100( 70 - 120)
Acero inoxidable duplex <280HB
VP15TF 140 (110-170) | 130( 90-150) | 100 ( 70-120]) | 100( 70 - 120)
Acero inoxidable ferritico y MP7130 180 (140 -210) | 170(130-200) | 140 (110 -160] | 140(110 - 160)
martensitico VP15TF 180 (140 -210) | 170(130-200) | 140 (110 - 160) | 140(110 - 160)
Acero int.)x.idat.)Ee endurecido <450HB MP7130  130(100-160) | 120( 80-140) | 90( 60-110) | 90( 60-110)
por precipitacion VP15TF 130 (100 - 160) | 120 ( 80 - 140) 90 ( 60 -110) 90 ( 60 -110)
., . o € MC5020 250 (200 - 300) | 240 (190 -290) | 210 (160 -260) | 140 (110 - 160)
Fundicién gris <350MPa
® €© ¥ VPI5TF  200(150-250) | 190 (140 - 240) | 160(110-210) | 160 (110 - 210)
<450MPa e ¢ MV1020 200 (150 -280) | 190 (140 - 270) | 170 (130 - 240) | 170 (130 - 240)
o € MV1030 150 (100-200) | 140 ( 90-190) | 125( 80-170) | 100 ( 80 - 120)
o o € MV1020 180 (140 -250) | 170 (130 - 240) | 150 (120 -210) | 150 (120 - 210)
Fundicién ductil
800MPa o € MV1030 150 (100-200) | 140 ( 90-190) | 125( 80-170) | 150 (120 - 210)
o € MC5020 180 (150 - 200) | 170 (140 -190) | 150(120 - 170) | 150 (120 - 170)
® €© ¥ VPISTF 130 (100-150) | 120 ( 90-140) | 100( 80-120) | 100( 80 - 120)
Aleacién de alumino Si<5 % o € ¥ TF15 600 (400 - 1000) | 600 (400 - 1000) | 600 (400 - 1000) | 600 (400 - 1000)
H | Acero endurecido 40 - 55HRC VP15TF 90 ( 70 - 100) 85( 60-100) 70 ( 50 - 80) 70 ( 50 - 80)
11



Serie VPX

VPX300 - PROFUNDIDAD DE CORTE/AVANCE POR DIENTE

L. DC=0@25 DC=028-080
. . Condiciones
Material Propiedades ae
de corte
ap fz ap fz
® € ¥ <0.25DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -03
® €© ¥ 025-05DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.25
Acero dulce <180HB
® € ¥ 05-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.2
® € ¥ 1.0DC <5 0.06 -0.1 <5 0.08-0.15
® € ¥ <025DC <11 0.1 -0.2 <1 0.1 -0.3
Acero al carbono
Acero aleado ® € ¥ 025-05DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.25
. 180-280HB
Acero para herramientas de ® €© % 05-075DC <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.2
aleacion ® € ¥ 1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.08 - 0.15
® € ¥ <025DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.25
Acero al carbono
Acero aleado 280-350HB 2@ € ® 0.25-05DC <11 0.08 - 0.12 <11 0.1 -0.2
Acero para herramientas de <350HB ® €© ¥ 05-075DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.1 -0.15
aleacion ® ¢ % 1.0DC 5 0.06 - 0.1 5 0.08 - 0.12
®@ € ¥ <0.25DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.25
. ® €© ¥ 025-05DC <11 0.08 -0.12 <11 0.1 -0.2
Acero preendurecido 35-45HRC
® €© ¥ 05-0.75DC <8 0.06 -0.1 <8 0.1 -0.15
® €© ¥ 10DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.08-0.12
<0.25DC <11 0.1 - 02 <11 0.1 -0.2
<0.25DC <11 0.08 - 0.15 <11 0.08-0.15
0.25-0.5DC <11 0.08 - 0.15 <11 0.08 - 0.15
Acero inoxidable 0.25-05DC <11 0.08-0.12 <11 0.08-0.12
austenitico 0.5-0.75DC <8 0.08 -0.12 <8 0.08 -0.12
0.5-0.75DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.06 - 0.08
<0.25 DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -0.2
<0.25DC <11 0.08 -0.15 <11 0.08 -0.15
0.25-0.5DC <11 0.08 - 0.15 <11 0.08 - 0.15
) . i 0.25-0.5DC <11 0.08 -0.12 <11 0.08 -0.12
Acero inoxidable duplex <280HB
0.5-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
0.5-0.75DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.06 -0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
" 1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.06 - 0.08
<0.25DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -0.2
<0.25DC <11 0.08 -0.15 <11 0.08 -0.15
0.25-0.5DC <11 0.08 -0.15 <11 0.08 -0.15
Acero inoxidable ferritico 0.25-0.5DC <11 0.08-0.12 <11 0.08-0.12
y martensitico 0.5-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
0.5-0.75DC <8 0.06 -0.1 <8 0.06 -0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.06 - 0.08
<0.25DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.15
<0.25DC <11 0.08-0.12 <11 0.08-0.12
0.25-0.5DC <11 0.08-0.12 <11 0.08-0.12
Acero inoxidable 025-05DC <1 0.08 - 0.12 <11 0.06-0.1
endurecido por <450HB
orecipitacion 0.5-0.75DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.06 - 0.1
0.5-0.75DC <8 0.06 - 0.08 <8 0.06 - 0.08
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.06 - 0.08
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Serie VPX

VPX300 - PROFUNDIDAD DE CORTE/AVANCE POR DIENTE

. DC=0@25 DC=028-080
. . Condiciones
Material Propiedades ae
de corte
ap fz ap fz
o € <0.25DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -0.3
¥ <0.25DC <1 0.08 -0.15 <1 0.1 -0.25
o ¢ 0.25-0.5DC <11 0.08 -0.15 <11 0.1 -0.25
o ) ¥ 0.25-0.5DC <1 0.08-0.12 <1 0.1 -0.2
Fundicién gris <350MPa
[ 2 0.5-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.2
¥ 05-0.75DC <8 0.06-0.1 <8 0.08-0.15
o € 1.0DC <5 0.06 -0.1 <5 0.08-0.15
¥ 1.0DC <5 0.06-0.08 <5 0.08-0.12
o € <0.25DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -0.25
¥ <0.25DC <1 0.1 -0.15 <1 0.1 -0.2
o € 0.25-0.5DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.2
o ¥ 0.25-0.5DC <11 0.08-0.12 <11 0.1 -0.15
Fundicion ddctil <800MPa
[ 0.5-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15
¥ 05-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
o € 1.0DC <5 0.06-0.1 <5 0.08-0.12
¥ 1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.06 - 0.1
o ¢ <0.25DC <11 0.1 -0.25 <11 0.1 -0.25
¥ <0.25DC <1 0.1 -0.2 <1 0.1 -0.2
o ¢ 0.25-0.5DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -0.2
B ) ¥ 0.25-0.5DC <1 0.1 -0.15 <1 0.1 -0.15
Aleacién de alumino Si<5 %
o € 0.5-0.75DC <8 0.06-0.15 <8 0.08-0.15
¥ 0.5-0.75DC <8 0.06 -0.15 <8 0.08 -0.15
o € 1.0DC <5 0.06 - 0.15 <5 0.08 -0.15
¥ 1.0DC <5 0.06 -0.15 <5 0.08-0.12
<0.25 DC <5 0.08-0.15 <5 0.08-0.15
<0.25DC <5 0.08-0.12 <5 0.08-0.12
0.25-0.5DC <b 0.08-0.12 <b 0.08-0.12
. 0.25-0.5DC <b 0.06-0.1 <b 0.06-0.1
H Acero endurecido 40-55HRC
0.5-0.75DC <3 0.06 - 0.1 <3 0.06 - 0.1
0.5-0.75DC <3 0.06 - 0.08 <3 0.06 - 0.08
1.0DC <2 0.06 - 0.1 <2 0.06 - 0.1
1.0DC <2 0.06 - 0.08 <2 0.06 - 0.08
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Serie VPX

VPX300

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

CORTE REFRIGERADO
A

Estas condiciones de corte hacen referencia a tipos de mango convencional (la Ultima letra de su designacidn es una «S») y tipo frontal.

Si durante el mecanizado se producen vibraciones, astillamiento de la placa, etc., modifique las condiciones de corte.

Las vibraciones son mas probables en los siguientes casos: cuando el voladizo de la herramienta es largo (uso de un mango largo, de tipo
roscado, etc.); cuando la rigidez de la maquina, el material de trabajo o la fijacion del material de trabajo es reducida; o en el radio angular
durante el mecanizado de cavidades. Configure las condiciones de corte en la recomendacion minima o por debajo de ella.

VELOCIDAD DE CORTE

Ve
Material Propiedades Codnedi:i:tr;es Calidad
ae<0.25DC ae20.25-0.5DC | ae=0.5-0.75 DC ae=1.0DC
o € MV1020 210 (150 - 290) | 200 (140 - 270) |150(110-180) |150(110- 180)
o € MV1030 140 (100 -190) [130( 90-180) |100( 70-120) |100( 70-120)
Acero dulce <180HB o € MP6120 140(100-190) |130( 90-180) |100( 70-120) |100( 70-120)
o € VP15TF 140 (100-190) |130( 90-180) [100( 70-120]) |100( 70-120)
® MP6130 140 (100-190) |130( 90-180) [100( 70-120) |100( 70-120)
180 - 280HB o ¢ MV1020 180 (140 -210) |170(120-200]) |150(110-180) |150(110-180)
o € MV1030 120( 90-140) |[110( 80-130) |100( 70-120) |100( 70-120)
Acero al carbono oo -ssons € MV1020 140 (110-160) |130( 90-150) [120( 80-140) |120( 80 - 140)
Acero aleado, Acero para o ¢ MV1030 120( 90-140) [110( 80-130) [100( 70-120) |120( 80 - 140)
herramientas de aleacion o ¢ MP6120 120 ( 90-140) |110( 80-130) [100( 70-120) [100( 70 - 120)
lggU_H3BSOHB o ¢ VP15TF  120( 90-140) |110( 80-130) [100( 70-120) |100( 70-120)
® MP6130 120( 90-140) |110( 80-130) |[100( 70-120]) |100( 70-120)
o ¢ MP6120 100 ( 80 - 120) 90( 70-110) 80 ( 60 - 100) 80 ( 60 - 100)
Acero preendurecido 35 - 45HRC e ¢ VP15TF  100( 80-120) | 90( 70-110) | 80( 60-100) | 80( 60-100)
® MP6130 100 ( 80-120) 90( 70-110) 80 ( 60 -100) 80 ( 60 -100)
<200HB MP7130 120 (100 -150) | 110 ( 90 - 140) 90 ( 70 -120) 90 ( 70 -120)
Acero inoxidable VP15TF 120 (100 -150) | 110 ( 90 - 140) 90 ( 70 -120) 90 ( 70 -120)
austenitico - 200HB MP7130 100 ( 80 -130) 90 ( 70-120) 70 ( 50 -100) 70 ( 50 - 100)
VP15TF 100 ( 80 -130) 90 ( 70 - 120) 70 ( 50 - 100) 70 ( 50 - 100)
o , MP7130 100 ( 80 -130) 90 ( 70 -120) 70 ( 50 - 100) 70 ( 50 - 100)
Acero inoxidable duplex <280HB
VP15TF 100 ( 80 - 130) 90 ( 70 -120) 70 ( 50 - 100) 70 ( 50 - 100)
Acero inoxidable ferritico MP7130 120 (100 - 150) |110( 90-140) | 90( 70-120) | 90( 70 -120)
y martensitico B VP15TF 120 (100 -150) | 110 ( 90 - 140) 90 ( 70 -120) 90 ( 70 -120)
Acero in(_)x_idak_)['e endurecido <450HB MP7130 90( 70-120) 80 ( 60-110) 60( 40- 90) 60( 40- 90)
por precipitacion VP15TF 90 ( 70-120) 80 ( 60-110) 60( 40- 90) 60( 40- 90)
L . o ¢ MC5020 180 (160 -220) |170(150-210) |150 (130 -190) |150 (130 - 190)
Fundicidn gris <350MPa
® €© ¥ VPI5TF 130(100-150) |120( 90-140) |100( 80-120]) |[100( 80 - 120)
o ¢ MV1020 180 (150 - 240) | 170 (140 - 230) | 150 (130 - 200) | 150 (130 - 200)
<450MPa o € MV1030 130( 80-180) [120( 70-170) |105( 60-150) |105( 60 - 150)
L o € MV1020 160 (130 -210) |150(120-200) |130(110-170) |130(110-170)
Fundicion ductil
<300MPa o € MV1030 130( 80-180) [120( 70-170) |105( 60-150) |105( 60-150)
o ¢ MC5020 160 (140 -180) |150(130-170) [130(110-150]) |130(110-150)
® €© ¥ VPI5TF 110( 80-140) |100( 70-130) 80 ( 60 - 120) 80 ( 60 - 120)
Aleacion de alumino Si<b % o € ¥ TF15 600 (400 - 1000) | 600 (400 - 1000) | 600 (400 - 1000) | 600 (400 - 1000)
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Serie VPX

VPX300 - CORTE REFRIGERADO - VELOCIDAD DE CORTE

Vc

Material Propiedades Codnedit:)irotr;es Calidad
ae<0.25DC | ae20.25-0.5 DC | ae20.5-0.75DC | ae=1.0 DC
- ® © % MP9120 50( 40- 70) | 50( 40- 70) | 50( 40~ 70) | 50( 40— 70)
ﬁﬁiiﬁz\%e“ta”"’ — o ¢ VPISTF  50( 40- 70) | 50( 40~ 70) | 50( 40- 70) | 50( 40- 70)
£ MP9130  40( 30- 60) | 40(30- 60) | 40(30- 60) | 40( 30- 60)
o o ¢ MP9120  30( 20- 40) | 30( 20- 40) | 30( 20- 40) | 30( 20- 40)
o e, - ® ©  VPISTF 30(20- 40) | 30(20- 40) | 30(20- 40) | 30( 20- 40)
£ MP9130 30(20- 40) | 30(20- 40) | 30( 20- 40) | 30( 20- 40)
§ o ¢ MP9120 40 ( 30- 60) | 40(30- 60) | 40(30- 60) | 40( 30- &0)
féf;f)":r“esistente - o ¢ VPISTF  40( 30- 60) | 40(30- 60) | 40( 30- 60) | 40( 30- 40
£ MP9130  30( 20- 40) | 30( 20- 40) | 30( 20~ 40) | 30( 20- 40)
H | Acero endurecido 40 - 55HRC VPI5TF  90( 70-100) | 85( 60-100) | 70( 50~ 80) | 70( 50- 80}
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Serie VPX

VPX300 - PROFUNDIDAD DE CORTE/AVANCE POR DIENTE

Condici DC=025 DC=028 - @80
Material Propiedades ondiclones ae
de corte
ap fz ap fz
®@ € ¥ <025DC <N 0.1 -0.2 <11 0.1 -0.3
® €© ¥ 025-05DC A 0.1 -0.15 <N 0.1 -0.25
Acero dulce <180HB
® €© ¥ 05-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.1 -02
® €© ¥ 1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.08 - 0.15
® €© ¥ <025DC < 0.1 -02 < 0.1 -03
Acero al carbono
Acero aleado ® €© ¥ 025-05DC N 0.1 -0.15 N 0.1 -0.25
. 180 - 280HB
Acero para herramientas de ® €© ¥ 05-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.1 -02
aleacion ® € % 10DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.08-0.15
® €© ¥ <025DC <11 0.1 -0.15 < 0.1 -0.25
Acero al carbono
Acero aleado 280-350HB @ € ¥ 0.25-0.5DC i 0.08-0.12 < 0.1 -0.2
Acero para herramientas de <350HB ® € ¥ 05-075DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.1 -0.15
aleacion ® ¢ % 10DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.08-0.12
® € ¥ <025DC < 0.1 -0.15 < 0.1 -0.25
® €© ¥ 025-05DC N 0.08-0.12 N 0.1 -02
Acero preendurecido 35 - 45HRC
® €© ¥ 05-0.75DC <8 0.06-0.1 <8 0.1 -0.15
® €© ¥ 10DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.08-0.12
<0.25DC < 0.1 -02 < 0.1 -02
<0.25DC N 0.08 - 0.15 N 0.08 - 0.15
0.25-0.5DC < 0.08-0.12 < 0.08 - 0.15
Acero inoxidable 0.25-0.5DC N 0.06 - 0.1 N 0.08-0.12
austenitico 0.5-0.75DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.08-0.12
0.5-0.75DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.06 - 0.08
<0.25DC < 0.1 -02 < 0.1 -02
<0.25DC N 0.08 - 0.15 N 0.08 - 0.15
0.25-0.5DC < 0.08 - 0.15 < 0.08 - 0.15
S ) 0.25-0.5DC A 0.08-0.12 A 0.08-0.12
Acero inoxidable duplex <280HB
0.5-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
0.5-0.75DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
" 1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.06 - 0.08
<0.25DC <N 0.1 -02 <N 0.1 -02
<0.25DC N 0.08 - 0.15 N 0.08 - 0.15
0.25-0.5DC <11 0.08-0.15 <11 0.08-0.15
Acero inoxidable ferritico 0.25-0.5DC <N 0.08-0.12 <N 0.08-0.12
y martensitico 0.5-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
0.5-0.75DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.06 - 0.1
1.0DC <b 0.06 - 0.1 <b 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.06 - 0.08
<0.25DC <1 0.1 -0.15 < 0.1 -0.15
<0.25DC <N 0.08-0.12 <N 0.08-0.12
0.25-0.5DC < 0.08-0.12 < 0.08-0.12
Acero inoxidable 0.25-05DC <11 0.08-0.12 <N 0.08-0.12
endurecido por <450HB
precipitacion 0.5-0.75DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.06 - 0.1
0.5-0.75DC <8 0.06 - 0.08 <8 0.06 - 0.08
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06-0.08 <5 0.06-0.08
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Serie VPX

VPX300 - PROFUNDIDAD DE CORTE/AVANCE POR DIENTE

» DC=@25 DC=028 - 080
Material Propiedades Condiciones ae
de corte
ap fz ap fz
e ¢ <0.25 DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -03
® <0.25DC <11 0.08-0.15 <11 0.1 -0.25
e ¢ 0.25-05DC <11 0.08-0.15 <11 0.1 -0.25
Fundicién gris 350MPa ® 025-05DC <11 0.08-0.12 <11 0.1 -0.2
e ¢ 05-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.2
# 05-075DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.08-0.15
e ¢ 1.0 DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.08-0.15
% 1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.08-0.12
e ¢ <0.25DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -0.25
# <0.25DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.2
o ¢ 0.25-05DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.2
Fundicin ddeil <00MPa ® 025-05DC <11 0.08-0.12 <11 0.1 -0.15
e ¢ 05-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15
# 05-075DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.08-0.12
o ¢ 1.0DC <5 0.06-0.1 <5 0.08-0.12
% 1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.06-0.1
o ¢ <0.25 DC <11 0.1 -0.25 <11 0.1 -0.25
® <0.25DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -0.2
e ¢ 0.25-0.5DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -0.2
Aeacion de aluming - ® 025-05DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.15
e ¢ 05-075DC <8 0.06-0.15 <8 0.08-0.15
# 05-075DC <8 0.06-0.15 <8 0.08-0.15
e ¢ 1.0DC <5 0.06-0.15 <5 0.08-0.15
% 1.0DC <5 0.06-0.15 <5 0.08-0.12
@ € ¥ <025DC <11 0.08-0.15 <11 0.08-0.15
Aleacion de titanio ® € # 025-05DC <11 0.08-0.12 <11 0.08-0.12
(Ti-6AL-4V) B ® € ¥ 05-075DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.06 - 0.1
® € % 10DC <5 0.06-0.1 <5 0.06-0.1
® € ¥ <025DC <11 0.08-0.12 <11 0.08-0.12
Aleacion de titanio ® € ¥ 025-05DC <11 0.08-0.12 <11 0.08-0.12
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr) B ® € ¥ 05-075DC <8 0.06-0.1 <8 0.06 - 0.1
® ¢ ¥ 10DC <5 0.06-0.1 <5 0.06 - 0.1
® € ¥ <025DC <11 0.08-0.12 <11 0.08-0.12
Aleacion ® © % 025-05DC <11 0.08-10.12 <11 0.08-0.12
termorresistente h ® € ¥ 05-075DC <8 0.06-0.1 <8 0.06-0.1
@ ¢ ¥ 10DC <5 0.06-0.1 <5 0.06-0.1
<0.25DC <5 0.08-0.15 <5 0.08-0.15
<0.25DC <5 0.08-0.12 <5 0.08-0.12
0.25-0.5DC <4 0.08-0.12 <b 0.08-0.12
- 40 - S5HRC 0.25-05DC <4 0.06 - 0.1 < 0.06 - 0.1
05-075DC <3 0.06-0.1 <3 0.06-0.1
05-075DC <3 0.06-0.1 <3 0.06 - 0.08
1.0DC <2 0.06-0.1 <2 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.1 <2 0.06 - 0.08
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Serie VPX

VPX300 O @®SCPOS

DC
DCCB

DCON
DCSFMS

FILO DE CORTE LARGO LF

Referencia Tornillo de fijacion Geometria
VPX300-040A02A031R06 HSC08040
VPX300-040A02A042R08 HSC08050
VPX300-050A03A031R09 HSC10040
VPX300-050A03A042R12 HSC10050
VPX300-050A03A052R15 HSC10060
VPX300-063A04A042R16 HSC12050
VPX300-063A04A052R20 HSC12060
VPX300-080A05A052R25 HSC12060
VPX300-080A05A063R30 HSC12070
VPX300R08005CA05225 HSC16055
VPX300R08005CA06330 HSC16065

FRESA CON LONGITUD DE CORTE LARGA (TIPO FRONTAL)

APMX DC DCON LF RMPX WT ZINF ZNP n

Referencia X
8
0
VPX300-040A02A031R06 [ 31 40 16 50 1.06° 0.26 2 6
VPX300-040A02A042R08 [ 42 40 16 60 1.06° 0.31 2 8
VPX300-050A03A031R09 [ ] 31 50 22 55 0.79° 0.47 8 9
VPX300-050A03A042R12 [ ] 42 50 22 65 0.79° 0.55 3 12
VPX300-050A03A052R 15 [ ] 52 50 22 75 0.79° 0.63 8 15
VPX300-063A04A042R16 * 42 63 27 65 0.6° 0.92 4 16 LOGU12
VPX300-063A04A052R20 * 52 63 27 75 0.6° 1.06 4 20
VPX300-080A05A052R25 * 52 80 27 75 0.45° 1.94 5 25
VPX300-080A05A063R30 * 63 80 27 85 0.45° 2.20 5 30
VPX300R08005CA05225 * 52 80 31.75 75 0.45° 1.81 5 25
VPX300R08005CA06330 * 63 80 31.75 85 0.45° 2.06 5 30
11
N
“ R
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Serie VPX

VPX300 - FILO DE CORTE LARGO - FRESA CON LONGITUD DE CORTE LARGA (TIPO FRONTAL)

DIMENSIONES DE MONTAJE

Referencia CBDP DAH DCCB DCSFMS KwWw LCCB L8
VPX300-040A02A031R06 18 9 14 37 8.4 8.4 5.6
VPX300-040A02A042R08 18 9 14 37 8.4 8.4 5.6
VPX300-050A03A031R09 20 1" 17 47 10.4 12.4 6.3
VPX300-050A03A042R12 20 1" 17 47 10.4 12.4 6.3
VPX300-050A03A052R 15 20 1" 17 47 10.4 12.4 6.3
VPX300-063A04A042R16 23 13 20 60 12.4 12.4 7
VPX300-063A04A052R20 23 13 20 60 12.4 12.4 7
VPX300-080A05A052R25 23 13 20 76 12.4 12.4 7
VPX300-080A05A063R30 23 13 20 76 12.4 12.4 7
VPX300R08005CA05225 32 17 26 76 12.7 17.4 8
VPX300R08005CA06330 32 17 26 76 12.7 17.4 8

1/1

REPUESTOS

*
Referencia DC @ ;

Tornillo de fijacion Llave Lubricante antibloqueo

VPX300 <80 TPS40F1 TIP15W MK1KS

* Par de sujecion (N e m): TPS40F1 = 3.0




Serie VPX

VPX300 O @®SCPOS

EPN ™~ [EH BNN FSE

DCON

Solo portaherramientas a mano derecha

FILO DE CORTE LARGO

TIPO MANGO CILiNDRICO

Referencia x  APMX DC DCON LF RMPX WT LH ZNF ZNP n
&
TIPO CORTO
VPX300R4025A32502104 [ ] 21 40 32 125 1.06° 0.78 45 2 4
VPX300R4025A32503106 [ ] 31 40 32 130 1.06° 0.79 50 2 6 LOGU12
VPX300R4025A32504208 [ ] 42 40 32 140 1.06° 0.84 60 2 8
1/1
L

REPUESTOS

p *
O
Referencia DC S

Tornillo de fijacion Llave Lubricante antibloqueo

VPX300R25 <50 TPS4AQF1 TIP15W MK1KS

* Par de sujecion (N e m): TPS40F1 = 3.0
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Serie VPX

VPX300

PLACAS

- Acero [ 27 c ¢ ¢

M Acero inoxidable Condiciones de corte:
Fundicion c cC € 2 ®: Corte estable @: Corte general ®: Corte inestable
Material no ferroso € ctificado:
Aleacion termorresistente, aleacion de titanio [ 21 [ 2 E: Redondo F: Afilado

H  Acero endurecido

(=]
-"3 oo oooo o o Geometria
Referencia @ ggggggggg;m L RE LE S BS DI Solo ol derech
8 S on.n.n.n.n.>>EE olo placa a mano derecha
O ¥ ZZTIZ=ZZ=ZEHZ=ZHZ> -
LOGU1207020PNER-L G E *x*x Kk kx*x @ O X% 124 02 113 7.0 3.0 44
LOGU1207040PNER-L G E oo0o000 O ® X 124 04 113 70 28 4.4
LOGU1207080PNER-L G E oo0o0000 O ® *x 124 08 113 7.0 26 4.4
LOGU1207100PNER-L G E *k*kkkKkxk O ® *x 12.4 1 113 70 25 4.4
LOGU1207120PNER-L C E 000000 O 0 X 124 1.2 113 70 24 44
LOGU1207160PNER-L C E 000000 6 0 X 124 1.6 113 70 1.8 44
LOGU1207200PNER-L C E 000000 6 © X 12.4 2 1.3 70 1.4 44
LOGU1207240PNER-L G E oo0o0000 O ® *x 124 24 113 7.0 1.2 4.4
LOGU1207300PNER-L G E *x* % kx x kx @ ® x 12.4 3 113 70 0.6 4.4
LOGU1207320PNER-L G E oo0000 O ® x 124 3.2 113 70 04 44
LOGU1207020PNFR-L G F *x 124 02 113 7.0 3.0 4.4
LOGU1207040PNFR-L G F ® 124 04 113 7.0 28 4.4
LOGU1207080PNFR-L G F ® 124 08 113 7.0 2.6 4.4
LOGU1207100PNFR-L G F *x 12.4 1 1.3 70 25 44
LOGU1207120PNFR-L G F ® 124 12 113 70 24 44
LOGU1207160PNFR-L G F ® 124 1.6 113 7.0 18 44
LOGU1207200PNFR-L G F ® 124 2 13 70 1.4 44
LOGU1207240PNFR-L G F ® 124 24 113 7.0 1.2 4.4
LOGU1207300PNFR-L G F * 124 3 1.3 7.0 0.6 44
LOGU1207320PNFR-L G F ® 124 32 113 7.0 04 4.4
LOGU1207020PNER-M G E *x*x Kk kx*x @ O X% 124 02 113 7.0 3.0 44
LOGU1207040PNER-M G E ooo0o000 O ® X 124 04 113 70 28 4.4
LOGU1207080PNER-M G E oo0o000 O ® x 124 08 113 7.0 24 4.4
LOGU1207100PNER-M G E * K,k kkKkx © ® *x 124 1.0 113 7.0 23 4.4
LOGU1207120PNER-M C E 000000 6 © X 124 1.2 113 7.0 21 44
LOGU1207160PNER-M C E 000000 6 © X 124 1.6 113 70 1.7 44
LOGU1207200PNER-M C E 000000 6 © X 124 2.0 1.3 7.0 1.4 44
LOGU1207240PNER-M G E oo0o0000 O ® *x 124 24 113 7.0 1.0 4.4
LOGU1207300PNER-M G E *x % %k kx x x @ ® X 124 3.0 113 7.0 05 4.4
LOGU1207320PNER-M G E oo0000 O ® x 124 3.2 113 70 03 4.4
LOGU1207020PNFR-M G F *x 124 02 113 7.0 3.0 4.4
LOGU1207040PNFR-M G F ® 124 04 113 7.0 28 4.4
LOGU1207080PNFR-M G F ® 124 08 113 7.0 24 4.4
LOGU1207100PNFR-M G F *x 124 1.0 113 70 23 4.4
LOGU1207120PNFR-M G F ® 124 12 113 70 21 44
LOGU1207160PNFR-M G F ® 124 1.6 113 7.0 1.7 44
LOGU1207200PNFR-M G F ® 124 20 113 7.0 14 44
LOGU1207240PNFR-M G F ® 124 24 113 7.0 1.0 4.4
LOGU1207300PNFR-M G F *x 124 30 113 7.0 05 4.4
LOGU1207320PNFR-M G F ® 124 32 113 7.0 03 4.4
N
“
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Serie VPX

VPX300

RECOMENDACION DEL ROMPEVIRUTAS Y DE LA CALIDAD
Condiciones ﬁ

Material Propiedades d
e corte . L
1.2 recomendacion 2.2 recomendacion
o € L M
Acero dulce <180HB
£ M L
Acero al carbono ot L M
180-350HB
Acero aleado <350HB [ 2 M L
Acero para herramientas de aleacién b 2 M L
o € M L
Acero preendurecido 35-45HRC
2 M L
L M
<280HB
Acero inoxidable M L
austenitico L M
>200HB
M L
- , L M
M Acero inoxidable duplex <280HB " 1
. . L M
Acero inoxidable ferritico y martensitico - v 1
L M
Acero inoxidable endurecido por precipitacion <450HB M 1
o ¢ M L
Fundicion gris <350MPa
.2 M L
e e ¢ M L
Fundicion ductil <800MPa
£ 2 M L
o ¢ L M
Aleacion de alumino Si<5 %
£ 2 M L
Aleacioén de titanio _ o ¢ L M
(Ti-6Al-4V) 2 M L
Aleacién de titanio . i L M
(Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr]) 8L M L
Aleacion _ o ¢ M L
termorresistente 2 M L
H| Acero endurecido 40-55HRC M —

A

N
RS



Serie VPX

VPX300

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

CORTE REFRIGERADO
A

Estas condiciones de corte hacen referencia a tipos de mango convencional (la Ultima letra de su designacion es una «S») y tipo frontal.
Si durante el mecanizado se producen vibraciones, astillamiento de la placa, etc., modifique las condiciones de corte.
Las vibraciones son mas probables en los siguientes casos: cuando el voladizo de la herramienta es largo (uso de un mango largo, de tipo

roscado, etc.); cuando la rigidez de la maquina, el material de trabajo o la fijacién del material de trabajo es reducida; o en el radio angular
durante el mecanizado de cavidades. Configure las condiciones de corte en la recomendacién minima o por debajo de ella.

VELOCIDAD DE CORTE

56

Ve
Material Propiedades Codnedi:i:tr;es Calidad
ae<0.25DC ae20.25-0.5DC | ae=0.5-0.75 DC ae=1.0DC
o € MV1020 210 (150 - 290) | 200 (140 - 270) |150(110-180) |150(110- 180)
o € MV1030 140 (100 -190) [130( 90-180) |100( 70-120) |100( 70-120)
Acero dulce <180HB o € MP6120 140(100-190) |130( 90-180) |100( 70-120) |100( 70-120)
o € VP15TF 140 (100-190) |130( 90-180) [100( 70-120]) |100( 70-120)
® MP6130 140 (100-190) |130( 90-180) [100( 70-120) |100( 70-120)
180 - 280HB o ¢ MV1020 180 (140 -210) |170(120-200]) |150(110-180) |150(110-180)
o € MV1030 120( 90-140) |[110( 80-130) |100( 70-120) |100( 70-120)
Acero al carbono oo -ssons € MV1020 140 (110-160) |130( 90-150) [120( 80-140) |120( 80 - 140)
Acero aleado, Acero para o ¢ MV1030 120( 90-140) [110( 80-130) [100( 70-120) |120( 80 - 140)
herramientas de aleacion o ¢ MP6120 120 ( 90-140) |110( 80-130) [100( 70-120) [100( 70 - 120)
lggU_H3BSOHB o ¢ VP15TF  120( 90-140) |110( 80-130) [100( 70-120) |100( 70-120)
® MP6130 120( 90-140) |110( 80-130) |[100( 70-120]) |100( 70-120)
o ¢ MP6120 100 ( 80 - 120) 90( 70-110) 80 ( 60 - 100) 80 ( 60 - 100)
Acero preendurecido 35 - 45HRC e ¢ VP15TF  100( 80-120) | 90( 70-110) | 80( 60-100) | 80( 60-100)
® MP6130 100 ( 80-120) 90( 70-110) 80 ( 60 -100) 80 ( 60 -100)
<200HB MP7130 120 (100 -150) | 110 ( 90 - 140) 90 ( 70 -120) 90 ( 70 -120)
Acero inoxidable VP15TF 120 (100 -150) | 110 ( 90 - 140) 90 ( 70 -120) 90 ( 70 -120)
austenitico - 200HB MP7130 100 ( 80 -130) 90 ( 70-120) 70 ( 50 -100) 70 ( 50 - 100)
VP15TF 100 ( 80 -130) 90 ( 70 - 120) 70 ( 50 - 100) 70 ( 50 - 100)
o , MP7130 100 ( 80 -130) 90 ( 70 -120) 70 ( 50 - 100) 70 ( 50 - 100)
Acero inoxidable duplex <280HB
VP15TF 100 ( 80 - 130) 90 ( 70 -120) 70 ( 50 - 100) 70 ( 50 - 100)
Acero inoxidable ferritico MP7130 120 (100 - 150) |110( 90-140) | 90( 70-120) | 90( 70 -120)
y martensitico B VP15TF 120 (100 -150) | 110 ( 90 - 140) 90 ( 70 -120) 90 ( 70 -120)
Acero in(_)x_idak_)['e endurecido <450HB MP7130 90( 70-120) 80 ( 60-110) 60( 40- 90) 60( 40- 90)
por precipitacion VP15TF 90 ( 70-120) 80 ( 60-110) 60( 40- 90) 60( 40- 90)
L . o ¢ MC5020 180 (160 -220) |170(150-210) |150 (130 -190) |150 (130 - 190)
Fundicidn gris <350MPa
® €© ¥ VPI5TF 130(100-150) |120( 90-140) |100( 80-120]) |[100( 80 - 120)
o ¢ MV1020 180 (150 - 240) | 170 (140 - 230) | 150 (130 - 200) | 150 (130 - 200)
<450MPa o € MV1030 130( 80-180) [120( 70-170) |105( 60-150) |105( 60 - 150)
L o € MV1020 160 (130 -210) |150(120-200) |130(110-170) |130(110-170)
Fundicion ductil
<300MPa o € MV1030 130( 80-180) [120( 70-170) |105( 60-150) |105( 60-150)
o ¢ MC5020 160 (140 -180) |150(130-170) [130(110-150]) |130(110-150)
® €© ¥ VPI5TF 110( 80-140) |100( 70-130) 80 ( 60 - 120) 80 ( 60 - 120)
Aleacion de alumino Si<b % o € ¥ TF15 600 (400 - 1000) | 600 (400 - 1000) | 600 (400 - 1000) | 600 (400 - 1000)




Serie VPX

VPX300 - CORTE REFRIGERADO - VELOCIDAD DE CORTE

Vc

Material Propiedades Codnedit:)irotr;es Calidad
ae<0.25DC | ae20.25-0.5 DC | ae20.5-0.75DC | ae=1.0 DC
- ® © % MP9120 50( 40- 70) | 50( 40- 70) | 50( 40~ 70) | 50( 40— 70)
ﬁﬁiiﬁz\%e“ta”"’ — o ¢ VPISTF  50( 40- 70) | 50( 40~ 70) | 50( 40- 70) | 50( 40- 70)
£ MP9130  40( 30- 60) | 40(30- 60) | 40(30- 60) | 40( 30- 60)
o o ¢ MP9120  30( 20- 40) | 30( 20- 40) | 30( 20- 40) | 30( 20- 40)
o e, - ® ©  VPISTF 30(20- 40) | 30(20- 40) | 30(20- 40) | 30( 20- 40)
£ MP9130 30(20- 40) | 30(20- 40) | 30( 20- 40) | 30( 20- 40)
§ o ¢ MP9120 40 ( 30- 60) | 40(30- 60) | 40(30- 60) | 40( 30- &0)
féf;f)":r“esistente - o ¢ VPISTF  40( 30- 60) | 40(30- 60) | 40( 30- 60) | 40( 30- 40
£ MP9130  30( 20- 40) | 30( 20- 40) | 30( 20~ 40) | 30( 20- 40)
H | Acero endurecido 40 - 55HRC VPI5TF  90( 70-100) | 85( 60-100) | 70( 50~ 80) | 70( 50- 80}
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58

VPX300 - PROFUNDIDAD DE CORTE/AVANCE POR DIENTE

Serie VPX

. DC=040 DC=@50 - 80
. . Condiciones
Material Propiedades ae
de corte
ap fz ap fz
® € ¥ <025DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.18(0.10 - 0.25)
® € ¥ 025-05DC <APMX 0.13(0.10-0.15) |<31 0.15(0.10 - 0.20)
Acero dulce <180HB
® € ¥ 05-075DC <21 0.10(0.08-0.12) | <21 0.13(0.10 - 0.15)
® € % 1.0DC <5 0.08(0.06 -0.10) |<5 0.10(0.08 - 0.12)
® €© ¥ <025DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.18(0.10 - 0.25)
Acero al carbono
Acero aleado 180 - 280HB ® €© ¥ 025-05DC <APMX 0.13(0.10-0.15) |<31 0.15(0.10 - 0.20)
Acero para herramientas de ® €© ¥ 05-075DC <21 0.10(0.08-0.12) |<21 0.13(0.10 - 0.15)
aleacion ® ¢ % 10DC <5 0.08 (0.06 - 0.10) |<5 0.10(0.08 - 0.12)
® € ¥ <0.25DC <APMX  0.13(0.10-0.15) |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
Acero al carbono
Acero aleado 280-350HB @ € ¥ 025-05DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |<31 0.13(0.10 - 0.15)
Acero para herramientas de <350HB ® © ¥ 05-075DC <21 0.08 (0.06-0.10) |<21 0.10(0.08 - 0.12)
aleacion @ € % 10DC 5 0.08(0.06-010) |<5 0.08(0.06 - 0.10)
® € ¥ <0.25DC <APMX  0.13(0.10-0.15) |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
] ® €© ¥ 025-05DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |<31 0.13(0.10 - 0.15)
Acero preendurecido 35 - 45HRC
® €© ¥ 05-075DC <21 0.08(0.06 -0.10) | <21 0.10 (0.08 - 0.12)
®@ € ¥ 10DC <5 0.08(0.06 -0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
<0.25DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
<0.25DC <APMX  0.12(0.08-0.15) |<APMX  0.12(0.08 - 0.15)
0.25-05DC <APMX  0.12(0.08-0.15) |<31 0.12(0.08 - 0.15)
Acero inoxidable 0.25-05DC <APMX  0.10(0.08-0.12) |<31 0.10(0.08 - 0.12)
austenitico 0.5-0.75DC <21 0.10(0.08-0.12) |<21 0.10(0.08 - 0.12)
05-0.75DC <21 0.08(0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0 DC <5 0.08 (0.06 - 0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC <5 0.07 (0.06 - 0.08) |<5 0.07 (0.06 - 0.08)
<0.25DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
<0.25DC <APMX  0.12(0.08-10.15) |<APMX  0.12(0.08 - 0.15)
0.25-05DC <APMX  0.12(0.08-0.15) |<31 0.12(0.08 - 0.15)
o . 0.25-0.5DC <APMX  0.10(0.08-0.12) |<31 0.10(0.08 - 0.12)
Acero inoxidable duplex <280HB
05-0.75DC <21 0.10(0.08-0.12) | <21 0.10(0.08 - 0.12)
05-0.75DC <21 0.08(0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC <5 0.08 (0.06 - 0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC <5 0.07 (0.06 - 0.08) |<5 0.07 (0.06 - 0.08)
<0.25DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
<0.25DC <APMX  0.12(0.08-0.15) |<APMX  0.12(0.08-0.15)
0.25-0.5DC <APMX  0.12(0.08-0.15) |<31 0.12 (0.08 - 0.15)
Acero inoxidable ferritico 0.25-0.5DC <APMX 0.10(0.08 - 0.12) <31 0.10(0.08 - 0.12)
y martensitico 0.5-0.75DC <21 0.10(0.08-0.12) | <21 0.10(0.08 - 0.12)
05-0.75DC <21 0.08(0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0 DC <5 0.08 (0.06 - 0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC <5 0.07 (0.06 - 0.08) |<5 0.07 (0.06 - 0.08)
<0.25DC <APMX  0.13(0.10-0.15) |<APMX  0.13(0.10-0.15)
<0.25DC <APMX  0.10(0.08-0.12) |<APMX  0.10(0.08 - 0.12)
0.25-0.5DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |<31 0.10(0.08 - 0.12)
Acero inoxidable 0.25-05DC <APMX  0.10(0.08-0.12) |<31 0.10 (0.08 - 0.12)
endurecido por <450HB
precipitacion 05-0.75DC <21 0.08 (0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
05-0.75DC <21 0.07 (0.06 - 0.08) | <21 0.07 (0.06 - 0.08)
1.0 DC <5 0.08 (0.06 - 0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0 DC <5 0.07 (0.06 - 0.08) |<5 0.07 (0.06 - 0.08)
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VPX300 - PROFUNDIDAD DE CORTE/AVANCE POR DIENTE

Serie VPX

Condiciones DC=040 DC=@¢50 - 80
Material Propiedades de corte ae
ap fz ap fz
o ¢ <0.25DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.18(0.10 - 0.25)
¥ <0.25DC <APMX  0.12(0.08-0.15] |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
o ¢ 0.25-0.5DC <APMX  0.12(0.08 - 015) <31 0.15(0.10 - 0.20)
® 025-0.5DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |[<31 0.13(0.10 - 0.15)
Fundicidn gris <350MPa
[ 4 0.5-0.75DC <21 0.10(0.08 -0.12) | <21 0.13(0.10 - 0.15)
¥ 05-075DC <21 0.08 (0.06 - 0.10) | <21 0.10(0.08 - 0.12)
o ¢ 1.0DC <5 0.08 (0.06 - 0.10) | <5 0.12(0.08 - 0.15)
¥ 1.0DC <5 0.07 (0.06 - 0.08) | <5 0.08 (0.06 - 0.10)
o ¢ <0.25DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
¥ <0.25DC <APMX  0.13(0.10-0.15) |<APMX  0.13(0.10-0.15)
o ¢ 0.25-0.5DC <APMX  0.13(0.10-0.15) |<31 0.13(0.10 - 0.15)
L # 0.25-05DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |<31 0.10 (0.08 - 0.12)
Fundicién ductil <800MPa
[ 4 0.5-0.75DC <21 0.10(0.08 -0.12) | <21 0.10(0.08 - 0.12)
¥ 05-075DC <21 0.08 (0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
o ¢ 1.0DC <5 0.08 (0.06 -0.10) | <5 0.08 (0.06 - 0.10)
¥ 1.0DC <5 0.07 (0.06 - 0.08) | <5 0.07 (0.06 - 0.08)
o € <0.25DC <APMX  0.18(0.10-0.25) |<APMX  0.18(0.10 - 0.25)
¥ <0.25DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
o € 0.25-0.5DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<31 0.15(0.10 - 0.20)
» ) ) ® 025-0.5DC <APMX  0.13(0.10-0.15] |<31 0.13(0.10 - 0.15)
Aleacion de alumino Si<5 %
o ¢ 0.5-0.75DC <21 0.11(0.06 - 0.15) | <21 0.12(0.08 - 0.15)
¥ 05-075DC <21 0.11(0.06 - 0.15) | <21 0.12(0.08 - 0.15)
o ¢ 1.0DC <5 0.11(0.06 -0.15) | <5 0.12(0.08 - 0.15)
¥ 1.0DC <5 0.09(0.06 -0.12) |<5 0.10(0.08 - 0.12)
® €© ¥ <025DC <APMX  0.12(0.08 -0.15) |<APMX  0.12(0.08 - 0.15)
Aleacién de titanio ® €© ¥ 025-05DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |<31 0.10(0.08 - 0.12)
(Ti-6AL-4V) N ® € ¥ 05-0.75DC <21 0.08 (0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ 10DC <5 0.08 (0.06 -0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ <025DC <APMX  0.10(0.08-0.12) |<APMX  0.10(0.08 - 0.12)
Aleacién de titanio ® €© ¥ 025-05DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |<31 0.10(0.08 - 0.12)
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr) - ® €© ¥ 05-075DC <21 0.08 (0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ 1.0DC <5 0.08(0.06 -0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ <025DC <APMX  0.10(0.08-0.12) |<APMX  0.10(0.08 - 0.12)
Aleacion ® €© ¥ 025-05DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |<31 0.10(0.08 - 0.12)
termorresistente B ® €© ¥ 05-0.75DC <21 0.08 (0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ 10DC <5 0.08 (0.06 -0.10) | <5 0.08 (0.06 - 0.10)
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Serie VPX

VPX300

FRESADO EN RAMPA / FRESADO HELICOIDAL

1 FRESADO EN RAMPA 2 FRESADO HELICOIDAL
Consulte las condiciones de corte en la tabla que aparece a
continuacion. Para la configuracion del avance por diente
y la velocidad de corte, siga las condiciones de corte del

2.1 Agujeros ciegos, base plana 2.2 Agujeros pasantes

ranurado. L
L Paso (P)
T
RMPX
DC
Didmetro del agujero (DH) Didmetro del agujero (DH)
1 2.1 2.2
DC RE .
RMPX L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 2.13° 296 49 2.8 42.7 2.1 36.9 1.4
0.4 2.13° 296 48.6 2.8 42.7 2.1 36.9 1.4
0.8 2.13° 296 47.8 2.7 42.7 2.1 36.9 1.4
1 2.13° 296 47.4 2.6 42.7 2.1 36.9 1.4
1.2 2.13° 296 47 2.6 42.7 2.1 36.9 1.4
2 1.6 2.13° 296 46.2 2.5 42.7 21 36.9 1.4
2 2.13° 296 45.4 2.4 42.7 2.1 36.9 1.4
2.4 2.13° 296 446 2.3 42.7 2.1 36.9 1.4
3 2.13° 296 43.4 2.2 42.7 2.1 36.9 1.4
3.2 2.13° 296 43 2.1 42.7 2.1 36.9 1.4
0.2 1.77° 356 55 2.6 48.7 2 42.7 1.4
0.4 1.77° 356 54.6 2.6 48.7 2 42.7 1.4
0.8 1.77° 356 53.8 2.5 48.7 2 42.7 1.4
1 1.77° 356 53.4 2.5 48.7 2 42.7 1.4
1.2 1.77° 356 53 2.4 48.7 2 42.7 1.4
28 1.6 1.77° 356 52.2 2.4 48.7 2 42.7 1.4
2 1.77° 356 51.4 2.3 48.7 2 42.7 1.4
2.4 1.77° 356 50.6 2.2 48.7 2 42.7 1.4
3 1.77° 356 49.4 2.1 48.7 2 42.7 1.4
3.2 1.77° 356 49 2 48.7 2 42.7 1.4
0.2 1.61° 392 59 2.6 52.7 2 46.6 1.5
0.4 1.61° 392 58.6 2.5 52.7 2 46.6 1.5
0.8 1.61° 392 57.8 2.5 52.7 2 46.6 1.5
1 1.61° 392 57.4 2.4 52.7 2 46.6 1.5
30 1.2 1.61° 392 57 2.4 52.7 2 46.6 1.5
1.6 1.61° 392 56.2 2.3 52.7 2 46.6 1.5
2 1.61° 392 55.4 2.2 52.7 2 46.6 1.5
2.4 1.61° 392 54.6 2.2 52.7 2 46.6 1.5
3 1.61° 392 53.4 2.1 52.7 2 46.6 1.5
3.2 1.61° 392 53 2 52.7 2 46.6 1.5
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Serie VPX

VPX300 - FRESADO EN RAMPA / FRESADO HELICOIDAL

1 2.1 2.2
DC RE "
RMPX L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 1.47° 429 63 2.5 56.7 2 50.6 1.5
0.4 1.47° 429 62.6 2.5 56.7 2 50.6 1.5
0.8 1.47° 429 61.8 2.4 56.7 2 50.6 1.5
1 1.47° 429 61.4 2.4 56.7 2 50.6 1.5
1.2 1.47° 429 61 2.3 56.7 2 50.6 1.5
32 1.6 1.47° 429 60.2 2.3 56.7 2 50.6 1.5
2 1.47° 429 59.4 2.2 56.7 2 50.6 1.5
2.4 1.47° 429 58.6 2.1 56.7 2 50.6 1.5
3 1.47° 429 57.4 2.1 56.7 2 50.6 1.5
3.2 1.47° 429 57 2 56.7 2 50.6 1.5
0.2 1.28° 493 69 2.4 62.8 1.9 56.6 1.5
0.4 1.28° 493 68.6 2.4 62.8 1.9 56.6 1.5
0.8 1.28° 493 67.8 2.3 62.8 1.9 56.6 1.5
1 1.28° 493 67.4 2.3 62.8 1.9 56.6 1.5
1.2 1.28° 493 67 2.2 62.8 1.9 56.6 1.5
% 1.6 1.28° 493 66.2 2.2 62.8 1.9 56.6 1.5
2 1.28° 493 65.4 2.1 62.8 1.9 56.6 1.5
2.4 1.28° 493 64.6 2.1 62.8 1.9 56.6 1.5
3 1.28° 493 63.4 2 62.8 1.9 56.6 1.5
3.2 1.28° 493 63 2 62.8 1.9 56.6 1.5
0.2 1.06° 595 78.8 2.3 72.7 1.9 66.5 1.5
0.4 1.06° 595 78.4 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
0.8 1.06° 595 77.6 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
1 1.06° 595 77.2 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
1.2 1.06° 595 76.8 2.1 72.7 1.9 66.5 1.5
i0 1.6 1.06° 595 76 2.1 72.7 1.9 66.5 1.5
2 1.06° 595 75.2 2 72.7 1.9 66.5 1.5
2.4 1.06° 595 74.4 2 72.7 1.9 66.5 1.5
3 1.06° 595 73.2 1.9 72.7 1.9 66.5 1.5
3.2 1.06° 595 72.8 1.9 72.7 1.9 66.5 1.5
0.2 0.79° 798 98.8 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
0.4 0.79° 798 98.4 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
0.8 0.79° 798 97.6 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
1 0.79° 798 97.2 2 92.7 1.8 86.5 1.6
1.2 0.79° 798 96.8 2 92.7 1.8 86.5 1.6
°0 1.6 0.79° 798 96 2 92.7 1.8 86.5 1.6
2 0.79° 798 95.2 2 92.7 1.8 86.5 1.6
2.4 0.79° 798 94.4 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
3 0.79° 798 93.2 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
3.2 0.79° 798 92.8 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
0.2 0.6° 1051 124.8 2 118.7 1.8 112.5 1.6
0.4 0.6° 1051 124.4 2 118.7 1.8 112.5 1.6
0.8 0.6° 1051 123.6 2 118.7 1.8 112.5 1.6
1 0.6° 1051 123.2 2 118.7 1.8 112.5 1.6
1.2 0.6° 1051 122.8 2 118.7 1.8 112.5 1.6
63 1.6 0.6° 1051 122 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
2 0.6° 1051 121.2 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
2.4 0.6° 1051 120.4 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
3 0.6° 1051 119.2 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
3.2 0.6° 1051 118.8 1.8 118.7 1.8 112.5 1.6
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VPX300 - FRESADO EN RAMPA / FRESADO HELICOIDAL

Serie VPX

2.1 2.2
DC RE "
RMPX L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 0.45° 1401 158.8 1.9 152.6 1.8 146.5 1.6
0.4 0.45° 1401 158.4 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
0.8 0.45° 1401 157.6 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
1 0.45° 1401 157.2 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
1.2 0.45° 1401 156.8 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
80 1.6 0.45° 1401 156 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
2 0.45° 1401 155.2 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
2.4 0.45 1401 154.4 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6
8 0.45 1401 153.2 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6
3.2 0.45 1401 152.8 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6
3/3

* Muestra la distancia hasta alcanzar una profundidad de corte maxima de 11 mm en el angulo en rampa maximo L (=11/tan a).

1. Cuando se mecanizan materiales de ddctiles con los dngulos en rampa de la tabla anterior, las virutas podrian ser alargadas.

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
PARA PUNTEADO Y TALADRADO

Siga las condiciones de corte del ranurado para la configuracién del avance por diente y la velocidad de corte.

PUNTEADO
DC ae max.
25 6.5
28 6.6
30 6.6
32 6.6
35 6.7
40 6.7
50 6.7
63 6.7
80 6.7

1. No se necesita ninglin avance por pasos.

TALADRADO
DC AZ max.
25 0.55
28 0.55
30 0.55
32 0.55
35 0.55
40 0.55
50 0.55
63 0.55
80 0.55

<uEEEnm

1. Tome las precauciones debidas, puesto que las virutas se dispersan facilmente.
2. Use aire comprimido para eliminr las virutas (o refrigerante durante el mecanizado de aleaciones de alumino).
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Profundidad de taladrado

max.: AZ (mm)

Didmetro de la fresa: DC (mm)

Profundidad de corte en la
direccién radial: ae (mm)



Serie VPX

PORTAHERRAMIENTAS

PARA HERRAMIENTAS TIPO ROSCA

PORTAHERRAMIENTAS DE MANGO RECTO

) "

Referencia x § ; [5)

8 3 8 3 w @ =

0 a o =] | | T o
MANGO DE ACERO
SC16M085100S * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M085200L * 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
SC20M10S120S * 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
SC20M10S220L * 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
SC25M125125S * 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
SC25M125245L * 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
SC32M165140S * 17 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280L * 17 32 28.5 280 15 24 M16
MANGO DE METAL DURO
SC16M08S100SW * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M085200LW * 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
SC20M10S120SW * 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
SC20M10S220LW * 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
SC25M1251255W * 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
SC25M12S5245LW * 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
SC32M16S5140SW * 17 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280LW * 17 32 28.5 280 15 24 M16

1/1

INSTALACION DEL CABEZAL ROSCADO

1. Limpie a fondo el mecanismo de sujecion del cabezaly el husillo con
aire a presion o un cepillo antes de la instalacion.

2. Apriete el cabezal segln el par recomendado y asegurese de que no
exista ninglin hueco entre el cabezal y el portaherramientas.

Tamaiio del tornillo Par Tamario de llave
recomendado (N ¢ m) (mm)
M8 23 10
M10 46 14
M12 80 19
M16 90 24

Las herramientas de corte se calientan mucho durante el corte. No las toque con las manos desprotegidas tras su uso, puesto que existe el
riesgo de sufrir quemaduras o lesiones. No manipule las herramientas de corte con las manos sin proteccidn, ya que puede sufrir lesiones.

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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Serie VPX

VPX300

MANGO RECTO

MANGO BT30
Referencia x DCB DCONWS LPR LB CRKS
o
3 BT30
CRKS
SC16M08S10-BT30 * 8.5 14.5 32 10 M8
SC20M10S10-BT30 * 105 18.5 32 10 M10 "
SC25M12S10-BT30 *x 125 23.5 32 10 M12 % 8[ B _
o
SC32M16S10-BT30 *x 17.0 28.5 32 10 M16 2 7J
LB
LPR
MANGO BT40
Referencia x DCB DCONWS LPR LB CRKS
o
2 BT40
o CRKS
SC16M08S10-BT40 * 8.5 14.5 37 10 M8
SC20M10S10-BT40 *x 105 185 37 10 M10 "
SC25M12510-BT40 *x 125 235 37 10 M12 %8 1 . i
SC32M16S10-BT40 *x 17.0 28.5 37 10 M16 a8 °
LB
LPR
MANGO HSK63A
Referencia % DCB DCONWS LPR LB CRKS
2 CRKS ?_/ 7
(7]
SC16M08S22-HSK63A % 8.5 14.5 48 22 M8 1
%) Gy == [%)
SC20M10524-HSK63A % 10.5 185 50 24 M10 Zla AT 2l
SC25M12527-HSK63A % 125 235 53 27 M12 g° L g|®
SC32M16528-HSK63A % 17.0 28.5 54 28 M16




EJEMPLOS DE APLICACION

Serie VPX

Herramienta

VPX200R3004SA25S

Placa (calidad)

LOGU0904080PNER-M(MP9130)

Pieza de trabajo

Acero inoxidable endurecido por precipitacion
(38-43HRC]) (PH)

Componente Bloque
Ve (m/min 40

fz (mm/d.) 0.06
ap (mm) 1.8

Modo de corte

Corte en seco

Resultados

Su buen afilado en comparacion con los
productos convencionales permite a la fresa
VPX ofrecer el doble de vida util.

Los ejemplos que se muestran son aplicaciones reales que pueden
diferir de las condiciones de corte recomendadas.

Herramienta VPX200R25035A25S
Placa [calidad) LOGU0904040PNER-M(MP7130)
Pieza de trabajo X5CrNi18-10

Componente Blogue de ubicacion
Ve (m/min 180
fz (mm/d.) 0.6
ap (mm) 2.7

Modo de corte

Resultados

La reduccién del ruido de corte en
comparacion con los productos
convencionales permite mejorar las
condiciones de corte.

Los ejemplos que se muestran son aplicaciones reales que pueden
diferir de las condiciones de corte recomendadas.

Herramienta

VPX300-080A10AR

Placa [calidad)

LOGU1207080PNER-M(MP6120)

Pieza de trabajo

Acero para herramientas de aleacion

Componente Localizador
Ve (m/min 226

fz (mm/d.) 0.13

ap (mm) 5

ae (mm) 70

Modo de corte

Resultados

Alcanza hasta 2.7 veces la duracién de
mecanizado de los productos convencionales,
a la vez que mantiene unos buenos acabados
de las superficies.
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RED DE VENTAS EUROPEA

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
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

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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