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UTILIZANDO ESTE CATALOGO

@ Catalogo editado em Abril / 2015.

@ Verifique que os produtos deste catalogo sao
continuamente revisados e atualizados. Os produtos
podem sofrer alteragdes e se tornar diferentes das
referéncias deste catalogo.

@ Politica de estoque € mencionada para os produtos
deste catalogo. Entretanto, solicitamos que verifique
se os produtos aqui constantes serao substituidos
por novas classes e outros produtos.

@ Indicagéo da politica de estoque

@ : Estoque mantido.
[J: Sem estoque, produzido somente por pedido.

A : Estoque mantido.
Sera substituido por novos produtos.

(Nota) Contate-nos para obter referéncias para pedidos e
classes que ndo estejam neste catalogo.

COMO UTILIZAR

ESTE CATALOGO

Neste catalogo, nossas ferramentas estéo classificadas em trés categorias
principais: ferramentas de torneamento, ferramentas de fresamento e
ferramentas de furagéo, as quais estdo organizadas de acordo com os
tipos de usinagem. Isto facilita a localizag&o dos produtos mais indicados
através de varias referéncias, como segue. Leia as instrugdes para
encontrar os melhores produtos para sua necessidade.

@D Para encontrar os produtos através do iINDICE.
‘Torneamento esta classificado pela cor verde.
‘Fresamento esta classificado pela cor azul.
-Furagao esta classificada pela cor vermelha.

Para as demais, consulte o indice da pagina seguinte.

@Para encontrar um produto a partir do contetudo do
indice interno.

Cor da classificagao

® como utilizar as segoes.
Um guia de utilizagéo de cada secéo é mostrado a esquerda
de cada indice interno (mas néo para todas as segdes).
Consulte esta pagina para saber como ler as informagées
sobre os produtos e como a pagina esta organizada.

TORNEAMENTO
INSERTOS STANDARD
CLASSES DE INSERTOS

principal.

BRACAVACOS RETIFICADOS-

D PRECISAO

Os produtos de cada secao estdo listados em cada indice
interno.

@ Para encontrar um produto de acordo com a aplicacéao.
A pagina de classificacao de cada secao traz informagées
sobre a série do produto a ser selecionada de acordo
com as necessidades de utilizagao e aplicagées.

@indice alfabético.
Todas as ferramentas estéo listadas em um indice alfabético no inicio
do catalogo.

T
TIPOON

Cor da secao.

TP DG
PO DE
TPORC
PO SC

TIPO RTG-
PO 5P
PO TC
PO TP

A001

indice Interno para Insertos de Torneamento

@Como Textos e indices estio organizados
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NEW BRAND MESSAGE

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

A Mitsubishi Materials ndo é apenas um fabricante de ferramentas.
Temos o compromisso de responder prontamente aos desafios
dos nossos clientes, com a dedicacao de um profissional de manu-
fatura, oferecendo nosso melhor para contribuir ativamente para o
Seu sSucesso.

Nossos esforgos visam oferecer aos nossos clientes um servigo
exclusivo, unico no género, sendo um fabricante global que dis-
ponibiliza “seu estudio personalizado de manufatura”.

Este estudio € o lugar onde se pode:

Encontrar tecnologias e produtos de ponta.

Encontrar solugdes a qualquer hora e em qualquer lugar do mun-
do.

Compartilhar o nosso entusiasmo com as mais recentes tendén-
cias tecnoldgicas e produtos inovadores.

E nesse estudio onde, em parceria com nossos clientes, pensam-
os, compartilhamos, criamos e desenvolvemos solu¢des inovador-
as para satisfazer necessidades especificas.

O SEU ESTUDIO GLOBAL DE MANUFATURA
MITSUBISHI MATERIALS

[O significado do nosso logo] b b

O nosso logotipo representa pessoas de maos dadas sobre um circulo. O circulo representa a terra. As méaos
dadas refletem o nosso compromisso em crescer e ter sucesso “lado a lado” com nossos clientes e trabalhar
estreitamente com eles para melhorar o seu desempenho no mundo inteiro.

O formato do logotipo compreende diversas ideias. Transmite a imagem de “ferramentas de corte” combina-
da com a letra “M” da marca Mitsubishi Materials. Além disso, representa também uma chama que simboliza

a nossa paixao pela manufatura.
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Disponibilizacao de dados de ferramentas
de corte conforme "ISO 13399".

1. O que é "ISO 13399"?

E uma norma internacional para representacéo e troca de dados de ferramentas de corte.

Trata-se de uma norma para definir as ferramentas de corte pelos mesmos paradmetros em todo o
mundo, abrangendo inclusive os procedimentos para geragado de dados CAD e métodos de construgao
de banco de dados e, com isso, facilitar a comunicagéo entre os diferentes sistemas.

2. Propésito
Com os dados das ferramentas de corte em conformidade com a "ISO 13399", a conversao entre os
fabricantes torna-se desnecessaria, facilitando a importagdo de dados para PLM, CAD, CAM, CNC e
sistemas de gerenciamento de ferramentas.
A Mitsubishi Materials fornece dados de ferramentas de corte baseados na "ISO 13399" com o intuito
de apoiar seus clientes, contribuindo efetivamente para a melhoria de processos e desenvolvimento de
novos produtos, resultando em melhor qualidade e maior eficiéncia.

3. Siglas de dimensodes conforme "ISO 13399"

Neste catalogo, as siglas de dimensdes estédo em conformidade com a "ISO 13399", como mostrado nos
exemplos a seguir.

Exemplos de dimensoes alteradas

Anterior Novo
M M
8] =TI
@ Inserto s e
b d b d
S1 s
—— =
- 4] w 1]
@ Suporte para = © 2 ©@
torneamento 95° 95°
L2 \ L1 LH LF
D12 BD
Do DCON
1 3 KWW ]
@ &
. 3 _ o m
@ Fresa r S oY
© ,: - ©
oDd | | Yoo DAH =
*oD & pcce ™~ | 45%4 | 2
D1 DC %
D2 DCX
\ PL_, LF
a : "," S EEE SN 3 ol & S EEE e (z)
. n o > B in o 3 - > = =1 3
@ Broca inteiriga ¥ a
Ls LCF
LH
L2 L1 OAL

*Nota 1: Consulte as paginas PR5~6 para mais detalhes.



4. Dados CAD conforme "ISO 13399"

Como mostrado abaixo, os dados DXF (2D) e STEP (3D) compativeis com a "ISO 13399" séo
atualizados regularmente no Catalogo Eletrénico.

@DXF @DXF
(Perfil completo) (Perfil parcial "CUT/NO CUT")

Ex.: IMX10C4HV100R05010

9.7

—~——]

Lﬁ%!

16

v vy v v v v v v v

¥y ¥ ¥ ¥ ¥ ¥ ¥ ¥ @'»

- ol ER

QSTEP (Modelo detalhado, com montagem de inserto)

@STEP (Modelo simples)
PCS

FEZAPRROACRATE A [ HRA HEASR

CIP

*Nota 2: Consulte os procedimentos para download na secao "Web CATALOGUE" (Catalogo eletrdnico) na pagina PR17.
*Nota 3: Os dados CAD séo atualizados regularmente, mas podem ocorrer casos em que o produto desejado nao esteja disponivel.
Neste caso, por favor, entre em contato conosco.
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Dimensoes e siglas (em conformidade com ISO 13399)

Ordem alfabética

® Insertos @ Torneamento
Sigla Dimensao Sigla Dimensao
AN Angulo de folga principal B Largura da haste
AS Angulo de folga da aresta alisadora CDX Profundidade maxima de corte
BCH Comprimento do chanfro do canto CUTDIA Maximo didametro de corte da peca
BS Comprimento da aresta alisadora DAXN Diametro externo minimo do canal axial
CDX Profundidade maxima de corte DAXX Diametro externo maximo do canal axial
CF Largura da aresta do topo DCB Diametro do furo de conexdo
Ccw Largura de corte DCON Diametro da conexao
D1 Diametro do furo de fixagéo DMIN Diametro minimo do furo
DC Diametro de corte DMM Diametro da haste
DCON Diametro da conex&o GAMF Angulo de saida radial
DMIN Diametro minimo do furo H Altura da haste
DMM Diametro da haste HBH Deslocamento inferior entre cabeca e haste
EDR Raio da preparagao de aresta HBKW Largura do deslocamento traseiro da cabeca
EPSR Angulo de ponta HF Altura funcional
FHCSA Conicidade do furo de fixagéo HTB Altura do corpo
FHCSD Diametro superior do furo de fixagdo KAPR Angulo da aresta de corte da ferramenta
GAN Angulo de saida do inserto LB Comprimento do corpo
IC Diametro do circulo inscrito LDRED Comprimento do prolongamento
INSL Comprimento do inserto LF Comprimento funcional
KAPR Angulo da aresta de corte da ferramenta LH Comprimento da cabega
KRISN Angulo da aresta de corte principal LU Comprimento util
L Comprimento da aresta de corte OAH Altura total
LBB Largura do quebra-cavaco OAL Comprimento total
LE Comprimento efetivo da aresta de corte OAW Largura total
LF Comprimento funcional PSIR Angulo de ataque da ferramenta
LU Comprimento util WF Largura total
M Tolerancia do raio de ponta
PDPT Balango
PDX Posicao do perfil da rosca no eixo X
PDY Posigao do perfil da rosca no eixo Y
PNA Angulo de perfil da rosca
PSIRL Angulo da aresta de corte principal & esquerda
PSIRR Angulo da aresta de corte principal & direita
RAL Angulo de folga & esquerda
RAR Angulo de folga & direita
RE Raio do canto
S Espessura do inserto
W1 Largura do inserto

*Nota 1: Estas siglas estdo em conformidade com a norma TS ou norma DTS da ISO 13399.
*Nota 2: A tabela acima nao inclui as siglas ndo definidas pela ISO 13399 e nem as siglas exclusivas Mitsubishi Materials.
*Nota 3: Podem ocorrer alteracdes e inclusdes de siglas, pois esta tabela abrange siglas em deliberacao.



@ Fresamento @ Furacgao
Sigla Dimensao Sigla Dimensao
APMX Profundidade de corte maxima BD Diédmetro do corpo
AZ Profundidade maxima de mergulho CDN Diametro interno da haste
BD Diametro do corpo CNT Tamanho da rosca de entrada de refrigeragdo
BHTA Angulo do cone de transigao CRKS Tamanho da rosca do tirante de tragao
CBDP Profundidade do furo de fixagao czC Cadigo do tamanho da conex&o
CRKS Tamanho da rosca do tirante de tragéo DC Diametro de corte
DAH Diametro do furo de acesso DCFSMS Diametro do flange
DBC Diametro do circulo para fixagéo DCON Diametro da conexao
DC Diametro de corte DMM Diametro da haste
DCB Diametro do furo de conex&o LCF Comprimento do canal para cavacos
DCCB Diémetro do alojamento do parafuso de montagem LF Comprimento funcional
DCON Diametro da conex&o LH Comprimento do prolongamento
DCON_MS | Diémetro da superficie de contato - Lado da maquina LPR Comprimento da saliéncia
DCON_WS | Diametro da superficie de contato - Lado da peca LU Comprimento util
DCX Maximo didmetro de corte OAL Comprimento total
DHUB Diametro da superficie de contato PL Comprimento da ponta
DMM Diametro da haste SDL Comprimento do didametro escalonado
GAMF Angulo de saida radial ZEFP Numero de dentes
GAMP Angulo de saida axial
KAPR Angulo da aresta de corte da ferramenta @ Outros
KWW Largura do rasgo de chaveta Sigla Dimensao
LCCB Espessura do alojamento do parafuso de fixagéo ASP Comprimento do parafuso de ajuste
LF Comprimento funcional BD Diametro do corpo
LH Comprimento do prolongamento CRKS Tamanho da rosca do tirante de tragao
LPCON Comprimento total da cabega czC Cadigo do tamanho da conex&o
LU Comprimento util DBC Diametro do circulo para fixagdo
LUX Comprimento maximo do prolongamento DC Diametro de corte
OAL Comprimento total DCB Diametro do furo de conexéo
PRFRAD Raio do perfil DCON Diametro da conexéo
PSIR Angulo de ataque da ferramenta DCON_MS | Diametro da superficie de contato - Lado da maquina
RMPX Angulo maximo de usinagem em rampa DCON_WS | Diametro da superficie de contato - Lado da peca
WT Peso do item DF Diametro externo do flange
ZEFP Numero de dentes DMM Diametro da haste
FLGT Diametro do flange
HF Altura funcional
KWW Largura do rasgo de chaveta
LB Comprimento do corpo
LF Comprimento funcional
LP Comprimento em balango
LPR Comprimento da saliéncia
LS Comprimento da haste
LSCX Comprimento maximo de fixagao
LU Comprimento util
MHA Angulo do parafuso de fixagédo
MHD Distancia do furo de montagem
MHH Comprimento do parafuso de fixagdo
OAL Comprimento total
RE Raio do canto
RPMX Rotagdo maxima
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NOVOS PRODUTOS

)) VIRACLE

I G M A
O que é MIRACLE SIGMA?

1. Nova geragdo de cobertura PVD } Alta qualidade e longa vida util } Aumento de prOdutiVidade

2. Tecnologias de cobertura PVD Alta eficiéncia

3. Manutengéo da integridade da aresta e rEdUGéo de custos

MIRACLE SIGMA refere-se ao conjunto das mais recentes tecnologias, abrangendo as tecnologias
de cobertura PVD e manutencéo da integridade da aresta, que proporcionam o0 maximo
desempenho da "nova geragao de cobertura Miracle".

Os produtos MIRACLE SIGMA proporcionam elevada eficiéncia e excelente vida util, resultando

em maior produtividade e redugéo de custos.

Apresentamos a seguir as principais tecnologias aplicadas aos produtos MIRACLE SIGMA.

ZERO-u

A ZERO-p Surface com exclusiva
tecnologia de tratamento superficial
proporciona uma camada de cobertura
extremamente lisa.

Devido a combinagao entre a superficie lisa
e a aresta de corte aguda, facilita a expulsédo
de cavacos e reduz o esforco de corte,

Cobertura SMART Cobertura convencional melhorando o desempenho da ferramenta e
MIRACLE prolongando a sua vida util.

TOUGH-z

INOVAGAO EM TECNOLOGIA DE
COBERTURA PVD

A fuséo entre as tecnologias de cobertura
PVD e multicamadas permite obter coberturas
altamente resistentes.

*Cobertura multicamadas
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Al-rich

."
o W T e

Double [*

Geometria Z bifacial

1y
)
S ‘

Al-rich (ALTi) N

A nova tecnologia de cobertura Al-rich (Al, Ti)
N com alto teor de Al estabiliza a fase de alta
dureza, tornando a cobertura mais dura. Com
isso, proporciona um aumento significativo

da resisténcia ao desgaste, a abrasao e a
soldagem no torneamento de ligas resistentes
ao calor.

Tecnologia
TRI-cooling®

A exclusiva geometria do furo de refrigeracéo
(brocas maiores que @6) aumenta o fluxo

de fluido refrigerante e melhora o efeito de
resfriamento, prolongando a vida util.

Geometria exclusiva
do inserto proporciona
atenuacao das
vibracoes

O inserto "Geometria Z bifacial" de propriedade
da Mitsubishi Materials proporciona agudez e
baixo esforgo de corte, devido a combinacao
de caracteristicas de insertos convencionais
positivo e negativo.
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NOVOS PRODUTOS

L.O10

Fresa de facear de uso geral com inserto bifacial
de baixo esforgo de corte

W8 X445

A geometria exclusiva proporciona superior
controle de trepidacao e vibracao!

O inserto "Geometria Z bifacial" de propriedade da Mitsubishi Materials proporciona
agudez e baixo esforgo de corte, devido a combinagao de caracteristicas de insertos
convencionais positivo e negativo.

SISTEMA DE QUEBRA-CAVACOS

Sistema de quebra-cavacos para aplicagdo em diversas condi¢cdes de corte.

F n . G . . F n
oco na Corte estavel (Corte continuo, sem casca, etc.) Corte instavel (Corte interrompido, presenca de casca, etc.) c.)cci a.
agudez l l l l resisténcia
Ouebra-cavaco L Ouebra-cavaco M Ouebra-cavaco R Ouebra-cavaco H

Foco na agudez 12 Recomendagéao Semipesado Usinagem pesada, corte
Baixo esforgo de corte Para uso geral Aresta reforgada interrompido pesado

Aresta reforgada



CLASSES DE INSERTO PARA DIVERSOS MATERIAIS

Campo de Aplicagdo Campo de Aplicagéo Campo de Aplicagdo
e PVD 1o PVD s CVD PVD
P10 M| m10 & K10 | |®
3| [ ; 3 [
P20 ||§| |& Mo | B |\ k2o | \§| (%
5| \= E 3 N = g
©
P30 ¥ gm0 | = (8 K30 g
15} Q Q
> £ > N
P40 8| M40 K40 \%
Campo de Aplicagdo Campo de Aplicagao Campo de Aplicagéo
[0 PVD e Metal duro [0 PVD
S H10 I &
n i
S § H20 \%
g
> H30
H40

ESFORCO DE CORTE

A WSX445 apresenta esfor¢o de corte comparavel ao obtido por insertos positivos.
O baixo esfor¢co de corte minimiza as vibracoes.

[Comparagao da forga de reacgao]

Forga de reagéo

800

. nWsx44s Quebra-cavaco M
. Inserto convencional Forga principal h
600
z
Q
€
8
L 400
8, <Condigdes de corte> Forga de avango
S Material : SCM440
i Diam. da fresa : 125 mm
200 Vel. de corte : 200 m/min <Forga de reagao>
Avango por dente: 0.2 mm/tooth E a forga de corte no sentido
Prof. de corte  : ap=4.0 mm axial. A forga de reagéo influencia
ae=100 mm na precisao dimensional e
0 Refrigeragéo : Sem refrigeragéao, ocorréncia de vibragdes, podendo
Ne:gat.ivo WS X445 apenas 1 inserto causar deformacdes na pega e na
(Bifacial) ferramenta.

EXPULSAO DE CAVACOS

Devido a geometria exclusiva do inserto bifacial com angulo de saida positivo, gera cavacos em
formato helicoidal que facilitam a expulsao.
Isto previne o emaranhamento de cavacos e danos a ferramenta.

NWs X445 Inserto negativo convencional A Inserto negativo convencional B
- ] <Condigdes de corte>
\1 Material : SCM440
A e Vel. de corte  : 150m/min

\ ) Avanco por dente: 0.2mm/tooth

Prof. de corte  : ap=4mm
ae=100mm
Refrigeragdo  : Sem refrigeragéo
Os cavacos em formato Os cavacos podem se formar para dentro do bolséo e
helicoidal facilitam a expulséo. causar problemas.
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NOVOS PRODUTOS

A034

Insertos ISO para torneamento de acos

P MC6015 LP

mceo2s 1 pp

Alta eficiéncia na usinagem de ago!

Vida util prolongada na usinagem high-speed
devido a combinagao de 3 tecnologias: Cobertura
nanotextura, TOUGH grip e Tecnologia 2 em 1.
Os novos quebra-cavacos proporcionam um aumento
significativo da eficiéncia!

Para acos em geral

ISO Campo de Aplicacéo
P01 " Médio —

G i |
o P, . j >
P20 ] Al 6 . g

o |
P30 s I \ g: = I : f
YV a mp LP

P40 RP

A035
K

Insertos ISO para torneamento de ferro fundido

LK
MC5005 MK

mcsor1s 1T o

Reducéao dos tempos de ciclo e custos!
As tecnologias de cobertura nanotextura extremamente
espessa e TOUGH grip permitem alcangar velocidades de
corte superiores a 600m/min.

Novos quebra-cavacos para aplicagdoes com altas cargas.

Para ferro fundido

ISO Campo de Aplicacao

Leve
K01 § Médio
K10 E

mcso15

[
[Semipesade
K20
5 I
MK LK
RK
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A036

Insertos ISO para torneamento de aco inoxidavel

Revolugao no torneamento de agos inoxidaveis!
Novo substrato de elevada dureza oferece longa
vida util e alta resisténcia a deformacgao devido ao
controle de rebarbas e do desgaste periférico.

Novos quebra-cavacos com agudez e resisténcia.

Para ago inoxidavel
ISO Campo de Aplicacdo

MO1

mMc7015

M10

M20

MC7025

M30

MP7035

M40

Insertos ISO para materiais de dificil usinabilidade

MPS0O05 LS
MP9O15 MS
Mraoi1s RS

Excelente controle de cavacos e de fraturas
periféricas no torneamento de ligas resistentes
ao calor!

Cobertura Al-rich (Al,Ti)N com elevada dureza.

Para materiais de dificil usinabilidade
ISO Campo de Aplicacao

Leve

S01 %_
S10 g Semipesado
$20 s
sa0 —
LS
Ms
RS

MP9015
mMT9015

S40
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NOVOS PRODUTOS

B004 . S

Classe de CBN com cobertura para torneamento de agos endurecidos Nova geragao de tecnologia de cobertura.

Excelente resisténcia ao desgaste
B c 8 ”o proporciona um aumento de eficiéncia no

torneamento de agos endurecidos.

O recém-desenvolvido elemento de liga
ultramicroparticulas previne fraturas repentinas.

Esforgo de corte Esforgo de corte

’ ‘
l.‘r.‘h‘ /.“ . -

Convencional Elemento de liga BCB11O0
ultramicroparticulas

Nova cobertura cerdmica especial

Prevencao de soldagem

P %ﬂsin;enzadoﬂ i‘
e

F004

Sistema de torneamento de canais

S 7 = G y Revolugao no torneamento de canais.
e I’I e O sistema de fixagao inovador garante a
v confiabilidade nas operagdes de canal.

Com a expansao da linha, permite aplicagoes
mais diversificadas.

Fixacao de inserto altamente confiavel

PR13




WVIIRACLE

J436 e

Fresas de topo com cabega intercambiavel

Expansao do campo de aplicagao
com as novas geometrias de cabecas
intercambiaveis.

Rigidez comparavel a uma fresa inteirica
devido as superficies de contato em metal
duro, tanto da cabecga quanto da haste.

Alta eficiéncia econémica devido a disponibi-
lidade de diversos tipos de cabecas.

VIIRACLE
JO: !6 S I1 G M A

Fresa de topo para materiais de dificil usinabilidade

SMART MIRACLE

Excelente desempenho na usinagem
de materiais de dificil usinabilidade.
Amplo campo de aplicagao devido a
expansao da linha.

ZERO-p Surface

L el
L

( E
Cobertura SMART MIRACLE Convencional
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NOVOS PRODUTOS

7024 . SE

Fresas de topo inteirigcas de metal duro
M 5 p ' us Fresas de topo de alta precisao com excelente
resisténcia ao desgaste para usinagem geral.

Ideal para acabamento devido a excelente
agudez da aresta de corte.

MS plus

Aresta de corte do topo Acabamento uniforme

Convencional

Acabamento irregular

1314

Fresa de topo com raio para usinagem de alta eficiéncia
VFFDRB Usinagem de alta eficiéncia de
materiais endurecidos.

Cavaco fino

Alta eficiéncia e longa vida util devido a
aresta de corte longa e cavacos finos.

VFFDRB Convencional

Devido a redugao do
esforco de corte no
sentido radial, previne
a vibracao e deflexao
da ferramenta.

Raio
o~
grande Raio
pequeno

= Pequeno T—» Grande

PR15




NO12

Brocas inteiricas de metal duro
Séries de brocas WSTAR

MVE/MVS

N212

Broca intercambiavel

WVIIRACLE
S 1 G M A

p)

A nova cobertura PVD prolonga a vida
util em diversas aplicagoes.

Com a expansao da linha, permite
aplicacoes mais diversificadas.

Tecnologia TRI-cooling®
Referente brocas maiores que @6.

Velocidade (m/s)

Furo de 60.000
refrigeragédo

48.000

36.000

24.000

12.000

0.0000
Aresta de corte

Velocidade (m/s)

Convencional  Furo de 60.000
e refrigeragéo
B 48.000

36.000
24.000
12.000

0.0000
Aresta de corte

VIIRACLE
S 1 G M A

Corpo de alta rigidez desenvolvido
com tecnologia de ponta.

Insertos econémicos com 4 arestas
de corte.

Amplo campo de aplicacao devido a
expansao da linha.

Os alojamentos idénticos permitem
combinar insertos CVD e PVD de acordo

com a aplicagao.

~
N

Quebra-cavaco UM para
uso geral

Quebra-cavaco US para
acgo inoxidavel
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Catalogo eletrénico Mitsubishi Materials

Web CATALOGUE

Idiomas: japonés, inglés, chinés e portugués (Brasil).

MITSUBISHI
AMITSURISHI MATERLALS

Unit of measurement : JINCH @METRIC

=

™ Top [ i= Products

wid Easy Search AR Advanced Sean:hI B Tooling Sheet ]

Face Cutter > APX4000

Face Cutter

@ Miing todls gude D

Typel [Qutspread)

N - = =57

Type2 [Qutsoread]

(|, Te o o[ )

» High accuracy, high quality vertical wall.
= Air coolant through.

AFNADOCRIS00TCA

20 Modsl (DXF)

2] | CADdaamame | Downioad |

Order Number Type

APHADOORCBOOTCA (]

30 Detall Model (STP)

APX4000R TCA Typel

CAD data name | Download

R AFKALOURDBOUTEA =]

APX4D00R. A Typel

30 Light Modsl (STF)
CAD data name 3

APX4000R A Type2

APYADOCRISCOTCA_MRL_§ 15

APYAOOCROSO0TCA_MAZ 1

AFY4D00RDS007CA_MRS_2

APX4000R16010FA Type2

06|08

R APNADICROS00TCA_MRA

APYAOCACHUICA MRS

Stock
®:Inventory maintained.
O:Non stock, produced to order only.

products.
*:Inventory maintained in Japan.

A:Inventory maintained. To be replaced by new

APYAO0OROBOGTCA_MRS_JS 435
n APYADOOROSOOTCA_MRD_4 [
APXAD00RDSCOTCA_MRD_B o8

APNADICRIACTA_MRL

|

APYADDORDSCO7CA_MRL_2

[1] Ferramenta de
pesquisa

Permite selecionar a ferramenta ideal ndo apenas

pelo codigo da ferramenta, como também pelo tipo
de usinagem, peca ou condi¢des de corte.

[2] Folha de processo

[ RELPEE Para incluir a ferramenta na
folha de processo, basta clicar no botao.
Permite calcular o tempo de corte e o tempo
da operacgao.

Favoritos

Permite registrar os produtos mais
interessantes.

[4] Youtube

Exibigao de video do produto.

[5] Download de dados
Excel e imagem.

Disponibiliza informag&es de produtos
em planilha Excel, além de imagens e
desenhos com dimensdes.

[6]Dados CAD atualizados e compativeis com ISO 13399

Dados DXF/STEP (simples/detalhado) em conformidade com ISO 13399 disponiveis para download.

Exemplo de modelo 3D simples (STEP)

Exemplo de modelo 3D detalhado (STEP)

* Devido a atualizagdo gradual dos dados CAD, podem ocorrer casos em que nado é possivel fornecer os dados solicitados.
Para mais informacdes, entre em contato conosco.

Acesse o catalogo eletroénico.
http://www.mitsubishicarbide.net

PR17




Sistema €-Learning

Programa de treinamentos online Mitsubishi Materials
Conhecimentos em tecnologia de usinagem a sua disposicao!

http://mmc-permanent.learnways.com

|ldiomas: japonés e inglés.

t diparase b Dlehal | Thamep
5 [ SEARCH

http://www.mitsubishicarbide.com

New e-learning system A .

Mitsublshi Matarials Expert Program® Cllqu_e no banner para_selemonar_o curso
desejado, sem necessidade de criar uma

conta.

2 Mitsubishi Materials

=i Fxpert Program

Contact us

FM\MSML

Special Contents
© et ot anm P oo s ‘ W rece ‘ 5 mmc-permanent.learnwavs.co
© Hiw Insorl bax & kabol *
| & | micsubishi saterints
O Information about the INTERMOLD 2014 m Il
O Update POF General Catalogue

O FReleased Asrospace, Medical, Energy, and Ralway locing handbodks |

R CuTTING FoRmMULA
v
Basic milling / 3—1) >4 &R Basic turning / #—=>J #l#k{R

< il < il Cursos gratuitos sobre
torneamento, fresamento

ED <« —] VR a7 30 ¢ out |
furagao e outros temas.

. 4 @Selecione japonés ou inglés.

Basic Turning

Course introduction

What is turning? Course introducion ]
Insert toth “Basic Tuming"! Compativel com tablet ou smart
MR | e Fna ok deiees i 18 phone (gratuito).

Insert turning be familiarised with the different methods of

identification code tuning, the tools, the temminclogy used and the

Tool geometry and @ of the chip.

parts You will aisa get an Introduction on how to

Tool holder choose the optimal tools and set ups in

identification code different conditions.

LA ) (e e Before you finish the course, you need lo pass the
Cutting conditions test. The test contains of 10 questions. You need x
corect answers to pass.
Formulas
Please click on the menu to continue. To gel
Machines further help click on the "Help® button.

MITSUBISHI
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REFERENCIADAFERRAMENTA ~ NOME DO PRODUTO PAGINA

A

EO013
EO013
E014
EO14
E015
E015

E035,P024
Suporte para torneamento interno tipo P ... E035
Suporte para torneamento interno tipo P ... E037
Partes do acoplamento ABS ..............ccc..... M020
.Partes do acoplamento ABS ...

K023
... P027

........... Parafuso de fixagéo (Para fresa tipo AJX)... PO03
.Fresa de facear tipo AJX.. ..L084,L085,L091
....Fresa de facear tipo AJX..........coceenee. L084,L091

K022,L049
EER-Ci............ Inserto (Para fresa de topo tipo APX4000)..........
K022,L055

APGT1604PDFR-G2................. Inserto (Para fresa tipo BAP400)................ K023
APMT1135PDER-H:................ Inserto (Para fresa tipo BAP300/SRM2)..............
K023,L.129,L154,L156

APMT1135PDER-M ............... Inserto (Para fresa tipo BAP300/SRM2)..............
K023,L.129,L154,L156

APMT1604PDER-H:................ Inserto (Para fresa tipo BAP400/SRM2)..............
K023,L129,L134

APMT1604PDER-M2................. Inserto (Para fresa tipo BAP400/SRM2)..............

REFERENCIA DA FERRAMENTA NOME DO PRODUTO PAGINA
........... Fresa de facear tipo APX4000 ....................L053

............ Fresa de facear tipo APX4000....................L053

...... Fresa de topo tipo APX4000 .......................L054

Fresa de topo tipo APX4000 ............cc......... L052

RA ...Fresa de topo tipo APX4000 (Aresta de corte longa)...

L058

APX4KR06316CAO056A ............ Fresa de topo tipo APX4000 (Aresta de corte longa)...
L058

3SA42S056A ....Fresa de topo tipo APX4000 (Aresta de corte longa)...

L058

’A...Fresa de topo tipo APX4000 (Aresta de corte longa)...

L058

Tipo BAE ..

Fresa de topo tipo AXD7000 ..
SA/B ....Fresa de topo tipo AXD7000

..Fresa de topo tipo BAE

Fresa de topo tipo BAP300 (Aresta de corte longa)...
L156
Fresa de topo tipo BAP300 (Tipo haste longa) ...
L153

..Fresa de facear tipo BAP300 .
Fresa de facear tipo BAP400 ....

Fresa de topo tipo BAP400 (Aresta de corte longa)...
P031
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PAGINA
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BF-DCGT!
BF-DNGG
BF-DNGM
BM-CNGM
BM-DNGM
BM-TNGM
Tipo BN425...
BOES
TipoBOE ..o
TipoBOE ...
BPT322

Tipo BSX400.............ccocennnne.
Tipo BSX500.............ccceevvrirnnnnne
Tipo BSX.

Tipo BXD7000 ..
Tipo BXD7000 ...................c.....
Tipo BZC400................cccoeens
Tipo BZC400...............cocoeenes

.Fresa de topo tipo BRP.

.Broca tipo BRSB..
Fresa de facear tipo BSX400
Fresa de facear tipo BSX500
Fresa de topo tipo BSX......

Fresa de topo tipo BRP ......
Fresa de facear tipo BRP ...
Fresa de facear tipo BRP ...
Parafuso da cunha .............

Broca tipo BRS

Suporte Small Tools (Torneamento externo reverso) ...

.Inserto para torneamento externo reverso...
Inserto para torneamento externo reverso ...
Inserto para torneamento externo reverso ...
Inserto para torneamento externo reverso ...

D012
D012
D012
D013
D013

Suporte Small Tools (Torneamento externo reverso) ...

C

D014

.Inserto para torneamento externo reverso ... D014
Fresa de facear tipo BXD4000............ L072,L073
Fresa de facear tipo BXD4000.....................
...Fresa de topo tipo BXD4000
...Fresa de topo tipo BXD4000
...Fresa de topo tipo BXD4000
.Fresa de facear tipo BXD7000

Suporte para torneamento interno MICRO-MINI

(Haste de metal duro Inteiri¢o) ......... E022,

F125

Suporte para tornmeamento interno tipo S/MICRO-MINI

(Haste de metal duro)........

...... E016,E030,

Suporte para torneamento interno tipo S

(Haste de metal duro)........

Suporte para torneamento interno tipo S

(Haste de metal duro)........

P023

C

Suporte para torneamento interno tipo S

(Haste de metal duro)............ccccc..... E029,P023
Suporte para torneamento interno tipo S

(Haste de metal duro)...........cc.ccceevinnnns P023
Suporte para torneamento interno tipo S

(Haste de metal duro).........ccccoovveveniiienns P023
Suporte para torneamento interno tipo S

(Haste de metal duro)..........ccccvevveiiieennen, E028
Suporte para torneamento interno MICRO-DEX
(Haste de metal duro)..........ccccceeeveeieennen. EO017
Suporte para torneamento interno tipo S

(Haste de metal duro).........cccooevcveeiiiennne E032
Suporte para torneamento interno tipo S

(Haste de metal duro).........cccoovvcveiinienns P023

Suporte para torneamento interno MICRO-DEX
(Haste de metal duro).........ccccooveeveivieenne

Fresa de topo metal duro
Fresa de topo metal duro ...
..Fresa de topo metal duro

Fresa de topo metal duro ...

C2MB ..o Fresa de topo metal duro
C2MHA.........coi i, Fresa de topo metal duro
C2MS......oiieieee e Fresa de topo metal duro

Fresa de topo metal duro ...
..Fresa de topo metal duro
Fresa de topo metal duro ...
Fresa de topo metal duro
Fresa de topo metal duro
Fresa de topo metal duro
Fresa de topo metal duro ...
..Grampo de fixagédo

Parafuso de fixagdo..
Suporte para torneamento interno MICRO-MINI TWIN
(Haste de metal duro Inteirigo) .................. E019
Suporte para torneamento interno MICRO-MINI TWIN

(Haste de metal duro Inteirigo)....

..Fresa de topo tipo CBJP .
Fresa de topo tipo CBMP ...
Fresa de topo de CBN.........c..ccooveeiieiiienen.
Fresa de topo de CBN..........cccceeviniiienne
Quebra-cavaco mecanico...............c..ccceee

Quebra-cavaco mecanico...

..Quebra-cavaco mecanico...

Inserto (Tolerancia classe E)
Inserto (Tolerancia classe E)......................

Inserto (Tolerancia classe E)...........ccoceeeue.

Inserto (Tolerancia classe G) ...............c.....

Inserto (Tolerancia classe G) .........cccoceeenes

Inserto (Tolerancia classe G) ....

Inserto (Tolerancia classe G) ....

Inserto (Tolerancia classe G) ..........ccoceeenen

Inserto (Tolerancia classe G) ...........cc........

Inserto (Tolerancia classe G) .........cccoceeenes

Inserto (Tolerancia classe G) ..........cccueeee.
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Inserto (Tolerancia classe M) ..................... A127 | CNM Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M).................... A128 | CNM Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M) ...........c......... A126 | CNM Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)..................... A126 [ CNM Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M) ...........ccccc... A126 | CNM Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M) .................... A127 | CNM Inserto (Tolerancia classe M)....
Inserto (Tolerancia classe M)..................... A127 | CNM Inserto (Tolerancia classe M)....
Inserto (Tolerancia classe M) ...........cccce... A128 | CNM Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)..................... A128 [ CPG Inserto (Tolerancia classe G)
Inserto (Tolerancia classe M) ...........ccccc... A128 | CPG Inserto (Tolerancia classe G)
Inserto (Tolerancia classe M) ...........c......... A129 | CPM Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)..................... A127 | CPM Inserto (Tolerancia classe M)....
Inserto (Tolerancia classe M)...A130,B041,B059 [ CPM Inserto (Tolerancia classe M)....
Inserto (Para fresa de topo tipo DCCC)..... K023 | CPM Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Para fresa de topo tipo DCCC) ..... K024 | CPM Inserto (Para fresa de topo tipo PMR)... K024,L143
Pino de calgo.........coeoveiiiiiiiicc e, P013 | CPM Inserto (Tolerancia classe M) ...........c......... A131
Grampo de fiXaga0 ........cceeveeriiiiiiiiies P014 Anel elastico................... G013,H016,P021,P025
Fresa de topo tipo CESP.........ccccceciiiienen. L113 Suporte para torneamento interno MICRO-MINI TWIN ...
.Parafuso do calgo....... E020
Fresa de topo tipo CFSP........ccccceiieiienen. L113 Suporte para torneamento interno MICRO-MINI TWIN ...
Suporte para torneamento interno MICRO-MINI TWIN E020
(Haste de metal duro inteirico) ................... F126 |CRN2MB ............cooiiiiiiis Fresa de topo com cobertura CRN.............. J254
Fresa de topo tipo CGSP ........ccceeveeviienen. L113|CRN2MRB..............cooviiiiries Fresa de topo com cobertura CRN.............. J298
Grampo de fiXaga0 ........cccoveviieiiiiiieniens CRN2MS Fresa de topo com cobertura CRN.............. Jog1
.Grampo de fixagéo. CRN2XL .... ..Fresa de topo com cobertura CRN... Jos3
Fresa de topo metal duro ............ccccceveneen. CRN2XLB Fresa de topo com cobertura CRN.............. J256
Fresa de topo metal duro .............cccccevvenene CRN2XLRB.........ccoovviiiiiiens Fresa de topo com cobertura CRN.............. J300
Inserto (Tolerancia classe G) .........cccoceeenen

Inserto (Tolerancia classe G)
Inserto (Tolerancia classe G)

.Inserto (Tolerancia classe G)

Inserto (Tolerancia classe G)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)

.Inserto (Tolerancia classe M)

Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)

.Inserto (Tolerancia classe M)

...A097,B024,B055

CRN4JC ..., Fresa de topo com cobertura CRN.............. J166

CS: Parafuso de fixagao

Parafuso de fixagao
..Parafuso de fixagao..
Parafuso de encosto

..Fresa de topo metal duro

Fresa de topo metal duro ...

D027
Inserto para torneamento externo reverso ... D028

Inserto para torneamento externo reverso ... D028
Inserto para torneamento externo reverso ... D028
Inserto para corte externo ............cccccveeeenes D028
Inserto para corte externo .............ccoceeeens D028
Inserto para torneamento frontal externo ... D027
Inserto para torneamento frontal externo ... D027
Inserto para torneamento frontal externo, cépia...

D027
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CTANRI/L:
CTAPR/L2020

CTGNRIL:
CTGPR!
C

TipoCV..........
CWAF1ON .......

CWAF10R

CWAF5RIL ......
CWAHX640WN .
CWAOX445N ..
CWCV20..........
CWFSTE .........
CWMSE445R

CWNSE300TR
CWS!

.Calgo (Para suporte MMTE).

.Calgo (Para suporte MMTI) ..

Suporte para torneamento interno MICRO-MINI TWIN

Suporte Small Tools (Para corte externo)... D018
Suporte Small Tools (Para corte externo)... D018
Suporte MC ..o P018
Suporte MC ..o P018
Inserto para Corte ..........cccoeevieneeeniciiees D019
Inserto para corte ..........c.cecerineeiciinnenn, D019
Suporte Small Tools (Para corte externo)...........

D013,D020
Inserto para corte ..........c.ceceiiiieicnenenn, D020
Suporte Small Tools (Para corte externo)... D021
Suporte MC ... P018
Inserto para Corte ..........ccccueeieeiieeniniiees D021
Suporte Small Tools (Para corte externo)... D022
Inserto para corte ..........ccceceiiiieiciieen, D022
Inserto para Corte ..........cocoveeieeiieeniciiees D022

Suporte Small Tools (Para corte externo)... D023
Inserto para corte
Inserto para corte
Suporte MC ......ooiiiiiii e
Capsula tipo BC......oovevviiiiiiiieccie

Fresa de topo tipo CV......cccccevvieeienicinennn,
Parafuso de ajuste(Para fresa de facear
tipo NF/NR10000/QF10000)............. P029,P030

L034,P028,P030,P033
.................................... P027,P029,P030

DCG
DCG

DFC4JC
DFCJRT
DFPSRB....

DGHRI/LL
DKS .o
DLC2MA...........coorre
DLC2MB
DNG
DNG
DNG
DNG
DNG
DNG
DNM
DNM

Suporte com fixagdo dupla

Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)

Cabeca de mandrilar tipo D

..Inserto (Para suporte AL)...

Inserto (Tolerancia classe G) ...........cc..c..... A135
Inserto (Tolerancia classe G) ..................... A133
Inserto (Tolerancia classe G) ........c..cccueee.. A135
Inserto (Tolerancia classe G) ..................... B044
Grampo de fiXagao0 ........cceeveeeriiiiieiieeies

Inserto (Tolerancia classe M)....

Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)....
Inserto (Tolerancia classe M)....
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)

Inserto (Tolerancia classe M)

Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)...A135,B044,B060
€008,C010,C016,C018—C021
E013—E015,H006—HO011

Fresa de topo tipo DCSD ..........cccceevvrinnen. P032
Fresa de topo tipo DCSN ..........ccccevvninnnee. P032

Broca com cobertura de diamante, média,

para materiais ndo ferrosos....................... N254

Broca com cobertura de diamante, curta,

Suporte com fixagdo dupla.............cceeeenne

Inserto (Para suporte AL)...

Parafuso de fixagao..........ccceeeevieeiiiiieens P003

Inserto (Tolerancia classe G)
Inserto (Tolerancia classe G)
Inserto (Tolerancia classe G)
Inserto (Tolerancia classe G) ....
Inserto (Tolerancia classe M)....
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.Inserto (Tolerancia classe M) ..

.Inserto (Tolerancia classe M) ..

.Cabeca de mandrilar tipo D..

.Cabeca de mandrilar tipo D..

Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)

Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)

Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)

Inserto (Tolerancia classe M)
Cabeca de mandrilar tipo D............... E040,P024
E040,P024
Cabeca de mandrilar tipo D............... E039,P024
Cabeca de mandrilar tipo D

Cabega de mandrilar tipo D
Cabeca de mandrilar tipo D............... G032,P024
Cabeca de mandrilar tipo D............... F132,P024
E039,P024

C018—C020,E041,F132,G032
Suporte para torneamento interno tipo COBRA
(Haste de metal duro).........cccccceeeveenieennen. P023
Suporte para torneamento interno tipo COBRA
(Haste de metal duro)..........ccoovecveiiniennne P023

Tipo E4A04.........oorreeeeecerree.

Tipo ECMP.

F

FA s Unidade micrométrica de mandrilamento (Tipo angular) ...
MO008
Unidade micrométrica de mandrilamento (Tipo angular) ...
MO008
Unidade micrométrica de mandrilamento (Tipo angular) ...
M008
Unidade micrométrica de mandrilamento (Tipo angular) ...
MO008
Capsula (Para unidade micrométrica de mandrilamento) ...
MO008
Capsula (Para unidade micrométrica de mandrilamento) ...
MO008
Capsula (Para unidade micrométrica de mandrilamento) ...
MO008

FA{:-FAPN

FAZ:

Tipo FBE2. ..Fresa de topo tipo FBE2.. P034
FC400890T...........coevieieiiens Parafuso de fixagao

§ e Suporte para torneamento interno tipo FCDGA4...

P025

Fresa de facear tipo FE404 ..............cccce...
Fresa de facear tipo FF3000
..Fresa de topo tipo FF3000.
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DIMPLE BAR (Haste de metal duro).......... EO006 [ GSFPR .........ccevviiiiciicn, Fresa de topo HSS.........cccoiiiiiiiiiiieee J414

DIMPLE BAR Suporte Small Tools (Para canal externo)... D016
...DIMPLE BAR (Haste de metal duro) Inserto (Para suporte Small Tools)............. D017
DIMPLE BAR (Haste de metal duro) Inserto (Para suporte Small Tools)............. D016

DIMPLE BAR.....c.tiiiiiiiieiiieiee e | Inserto (Para suporte Small Tools)............. D017
DIMPLE BAR (Haste de metal duro) Inserto (Blank)
DIMPLE BAR Broca de haste conica, TiN ....

Suporte para torneamento interno tipo FSL5 Broca de haste conica, TiN, para chassi de aco...
N195
Fresa tipo FSTE ......cooiiiiiiiiiiiieicees P0O32 | GWSL.....cccoiiiiiiiiieceee, Brocas de haste paralela, TiN, extra longa... N178
Suporte para torneamento interno tipo FSTU ..... GWSS.......ooiiiieeeee e Brocas de haste paralela, TiN,
E025 para furagdo profunda, canal helicoidal..... N176
DIMPLE BAR (Haste de metal duro).......... EOO7 |GWTS ... Brocas de haste conica, TiN,
DIMPLE BAR.....c.oiiiiieiiieiieecieecieesiie e E007 para furagao profunda, canal helicoidal..... N191

...DIMPLE BAR (Haste de metal duro).......... EO007 | GY05016S.........c.eeevveiieieeen, Parafuso de fixagao0..........ccceveeiieiiiiiiens
DIMPLE BAR GY06013M
DIMPLE BAR
DIMPLE BAR
.DIMPLE BAR
DIMPLE BAR
DIMPLE BAR
L DTN Suporte para torneamento interno tipo FSWL.....

E027
DIMPLE BAR (Haste de metal duro).......... EO10
.DIMPLE BAR......cooeiiiriiiiinnns

Parafuso de fixagao............cccovevveeiiiiieenns

Inserto (Para suportes GY)

...Inserto (Para suportes GY)
..Inserto (Para suportes GY).
Inserto (Para suportes GY)

Inserto (Para suportes GY)..............

...Inserto (Para suportes GY).........cccccevrvenne
Suporte GY ..o
Suporte GY....
...Suporte GY.

..FO30—F041,F052—F083

.DIMPLE BAR (Haste de metal duro).......... E010 ...Suporte GY.... FO50—F051

DIMPLE BAR (Haste de metal duro).......... EO010 ...Suporte GY......cceounnene F044—F049,F084—F093

DIMPLE BAR.......coiiiiiiiieeeeeee e EO010 Localizador .........cccceveiniiiiiics FO30—F101

...DIMPLE BAR (Haste de metal duro).......... EO10 Suporte GY...oooevviieeiiiee e F042—F043

FV s Unidade micrométrica de mandrilamento (Tipo vertical)... FO30—F041

MO008 F028—F029
FV{3-FVPN; Unidade micrométrica de mandrilamento (Tipo vertical)...
MO008

Unidade micrométrica de mandrilamento (Tipo vertical)...
MO008 [ H100TH-EN3232R/L-130
Unidade micrométrica de mandrilamento (Tipo vertical)... | HI00TH-EV3232R/L-180

MO008
Capsula (Para unidade micrométrica de mandrilamento) ... Suporte HSK para barras de mandrilar......
MO008 Suporte DCLN tipo HSK.......ccocviviiiiieis H008
Capsula (Para unidade micrométrica de mandrilamento) ... Suporte DCLN tipo HSK..........cocceiiiiiiens H006
MO0O08 | HE3TH-DCMNN-12 ................ Suporte DCMN tipo HSK...........ccccovniiiie H007
Capsula (Para unidade micrométrica de mandrilamento) ... | H63TH-DDJNL-L15-3 Suporte DDJN tipo HSK

MO008 | H63TH-DDJNR/L-DX15 ..Suporte DDJN tipo HSK...
G H63TH-DDNNN-:15
H63TH-EN2525R/L-115.............
Fresade topo HSS............ccooeiiiiis J387 [ H63TH-EV2020R/L-105-3 .........

Fresa de topo HSS.........ccoceevievieciiciieeen, J410 | H63TH-EV2525R/L-112
Fresa de topo HSS.......cccooviieiincicies J404 [ H63TH-MGHR/L-DX4
Fresa de topo tipo CBN..........cccceeviiiiienns J192 | H63TH-MMTENR-

Inserto (Para broca tipo TAF)............ K048,N244 | H63TH-MMTER-DX16
Inserto (Para fresa tipo NF10000/QF10000)....... H63TH-MTHR/L-DX43 ..............
K044,.148 | H63TH-PCLNR/L-DX12

GDCN2004PDR ............cccoeee. Inserto (Para fresa tipo AF10000).............. K044 | H63TH-PCMNN-12.................
GDCN2004ZDTR1 ................... Inserto (Para fresa tipo NR10000).............. K044 | H63TH-PDJNR/L-DX15
H63TH-PDNNN-:15
H63TH-PRDCN-

H63TH-PRGCR/L-DX12............ Suporte PRGC tipo HSK ..........ccccocvevinnne
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H63TH-SVPBR/L-DX16 ............ Suporte SVPB tipo HSK ........ccccccoveiiienns HOT3 [ JR oo Fresa de topo HSS.........ccoeevieviieiiiciieeen, J431
H63TH-SVVBN-16 ................. Suporte SVVB tipo HSK ..........cocociiiiis HO13 | ISSI i Parafuso do calgo...........cccceiiiiiiciiie, P004
HBH: K

HFF06015................coooeis
HFF08043H
HGM-PT: E035—E038,H007,H010

H012,H013,H016,H019

J442,J453
IMX=AHV-C Fresas de topo com cabeca intercambiavel........
J441,J445,J449

IMX-C Fresas de topo com cabeca intercambiavel... J450
IMX-C4FD-C.. .Fresas de topo com cabeca intercambiavel... J451
IMX-C4FV.......ccooiiiiiiiiiiees Fresas de topo com cabeca intercambiavel... J452
IMX-R4F ... Fresas de topo com cabega intercambiavel... J443

J

JZDER-JL ........ Inserto (Para fresa tipo AJX
3ZDSR-JM .......Inserto (Para fresa tipo AJX

DSR-ST Inserto (Para fresa tipo AJX
Inserto (Para fresa tipo AJX

............. K024,L089
.... K024,L089,L140
.... K024,L089,L140
.... K024,L089,L140

)
)
)
)

P032
JKNS4 ... Corpo da cépsula (Para fresa de topo DCSD/DCSN)...
P032

K025,L137
Inserto (Para fresa de topo tipo SPX)... K025,L.110

Ferramenta bloco (Para suportes UG)......... F120

Grampo de fixagédo
Inserto (Para suportes tipo UG)....
Inserto (Para suportes tipo UG)...................

KKCRI/L445 ...........cooviiis Suporte MH ..o

..Parafuso de fixagéo..

..Parafuso de fixacéo

Fresa de topo HSS .........cccoiiiiiieiiiiien,
Parafuso axial...........cccccoeviiiiiiiiin,
Parafuso de montagem

Parafuso pré-set
Broca de haste paralela, HSS-Cobalto, para ago inoxidavel ...

N174
Fresa de topo tipo KSMG..........ccceiiiiennne L138
Broca de haste conica, HSS-Cobalto......... N189
Chave reguladora...........ccocceeviiiiieniiennens P018

L

Inserto (Para fresa de facear tipo AF5000)... K044
Grampo de fiXaga0 ...........ceeeeriiieiiniees P015

................................... P013
P005
P005
Pino de calgo P013
Parafuso radial .........cccccooveviiiicicien, P004
PO10
PO10
P010
PO10
P010
P010
PO10
PO11
PO11
PO11
PO11
PO11
J432
Blank cilindrico 1ongo...........cccovevieiiienieeen, 1004

Parafuso de fixagao

Parafuso de fixagao
Parafuso de fixagao
Parafuso de fixagao

Parafuso de fixagao
Broca de haste paralela, extra longa.......... N180
Fresa de facear tipo LSE445
Broca de haste conica, extra longa

Broca tipo MAE (Refrigeragao externa)...... N129

Broca tipo MAS (Refrigeragdo interna)....... N129
Parafuso de fixag8o............ccoevrveceeiinnennn. P009
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MES{:
Tipo MG200 ............oovvvecrr.
Tipo MG245 ..
MG2R/L
Tipo MG300...........oovveecree.
Tipo MG300...........ovvveeerrr.
Tipo MG345 ...,
TipO MG345 ...
Tipo MGA00 ...........oovveecre.
TipoMGA445 ...

MLDP42 ..
MLG

.Inserto (Para suportes MG)..

.Lubrificante anti-travante..

Inserto (Para fresa tipo MG245/345/445)... K025
Inserto (Para fresa tipo MG200/300/400)... K025
Suporte MG ..o F122,P020

B054,F123,F133,H015,L139
Grampo de fiXaga0 ........cccceereiereeiiiiies P015
Broca tipo MHS (Refrigeragdo interna) ...... N085
Calgo (Para suporte MH)..........cccveiiiinens PO11
Parafuso de fixagao

Lubrificante anti-travante..............c.cc.ccceene

Inserto (Suporte para torneamento interno tipo FSL5)...
F131,G031

...Suporte MMTE
.Suporte MMTlL.....oooiiiiiiieeiiceeeceeenn

.Broca tipo MNS (Refrigeragao interna)

Inserto (Suporte para torneamento interno tipo FSL5)...
F131,G031

Broca tipo MMS (Refrigeragao interna)...... NO70
Inserto (Para suporte MMTE)..........cooeiiiiainenns
G014,G016,G018,G020
Inserto (Rosqueamento interno MMTI)................
G015,G017,G019,G021

Broca tipo MNS (Refrigeragao interna)

Fresa de topo MSTAR
Fresa de topo MSTAR
Fresa de topo MSTAR
Fresa de topo MSTAR
Fresa de topo MSTAR
Fresa de topo MSTAR
Fresa de topo MSTAR
Fresa de topo MSTAR
Fresa de topo MSTAR
Fresa de topo MSTAR
Fresa de topo MSTAR
Fresa de topo MSTAR
Fresa de topo MSTAR
Fresa de topo MSTAR
Fresa de topo MSTAR
Fresa de topo MSTAR
Fresa de topo MSTAR
Fresa de topo MSTAR
..Fresa de topo MSTAR..
Fresa de topo MSTAR
Fresa de topo MSTAR
Fresa de topo MSTAR
Fresa de topo MSTAR
Suporte com fixagdo dupla (Para desbaste).......

C012
MSCNGB3.........coeeeieiieeiecees CalGO .o
TipoMSD445.............cocovvee Fresa de facear tipo MSD445.....................
MSE: 3SB s Broca tipo MSE.........cccoiiiiiiiiiiciceeee
Tipo MSE445 ... Fresa de facear tipo MSE445....................

Tipo MSE445 .. Fresa de topo tipo MSE445....
..Fresa de topo MSTAR..
Fresa de topo MSTAR
Fresa de topo MSTAR........ccccoeiieiiiienieeen,
Fresa de topo MSTAR.........cccoevieeviieiiieennen,
Broca rebaixadora tipo MSP.......................
Fresa de topo MSTAR

..Calgo ....

C014
Suporte tipo MT1 ..o G022
Suporte tipo MT2.....ccoviiiiiiiceecee P020

Suporte WP ...
..Suporte MT..
Suporte WP ...
Grampo de fiXaga0 ...........coeeeriiieiiiieees P015
Suporte WP ... P019
SUPOrte WP ..o P019
Inserto (Para suportes MT / cabegas de mandrilar tipo D)...

G023,G033,H018
N024
NO12
N212
N054

N032
N032
N032
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MZE
MZE
MZS
MZS

NNMU200608ZEN-:............

NNMU200708ZEN-MP ..............

NNMU200712ZER-MM ..

L-F ......

NP-SNGA:
NP-SNGA:
NP-SNMA:
NP-SNMM
NP-TCGW
NP-TNGA!
NP-TNGA:
NP-TNMA:
NP-TNMM
NP-TPGB:

............ Inserto (Tolerancia classe G)
........... Inserto (Tolerancia classe G)

Capsula (Para unidade micrométrica de mandrilamento) ... [ NP-VNGA{ X 3002 ... Inserto (Tolerancia classe G)

Capsula (Para unidade micrométrica de mandrilamento) ...

NP-WFC42ZFER2..

K026,L.028,L030
Inserto (Para fresa tipo AHX6408S).... K026,L028
.Inserto (Para fresa tipo AHX640S).... K026,L028

WS2...Inserto (Tolerancia classe G)
WS4...Inserto (Tolerancia classe G) ..

L-F....

Inserto (Tolerancia classe G)
Inserto (Tolerancia classe G)
WS2JRIL...Inserto (Tolerancia classe G) ..

NP-GDCN2004PDSR3..............
NP-GDCW1240PDFR2 .............

........ Inserto (Tolerancia classe G)

........... Inserto (Tolerancia classe G) ....

..Unidade micrométrica de mandrilamento (Tipo vertical)...
P026
Capsula (Para unidade micrométrica de mandrilamento) ...
P026
Capsula (Para unidade micrométrica de mandrilamento) ...
P026

(0

K026,K044,L.094
Inserto (Para fresa tipo OCTACUT)... K027,L094
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NOME DO PRODUTO PAGINA

QBFA407RIHIIQ .
Tipo QBPA15 ...
Tipo QF10000
QFA
QFA

RBH

.Suporte LL.

.Cépsula tipo LL.

.Troca répida tipo T .

.Placa direcionadora

Fresa de topo tipo PMR
Fresa de topo tipo PMR
Suporte LL ......ooiiiiiiiiiccee C024,P017
Suporte LL....cooiiiiiiiie C024,P017

Suporte LL ......oooiiiiiiiicceee C015,P017
Capsula tipo LL.......ccccviiiiiiiiiieieiceees M002
Suporte LL ..o C013,P017
Capsula tipo LL.....coooveeiiiiiiiiieceecees M002

SUPOrte AL....coiiiiiiiii e

Capsula tipo LL.....cooiiiiiiiiiiieeee M002
Suporte AL
Suporte LL
Cépsula tipo LL
Suporte LL...eooeiiiiciie e

Suporte MP........coiiiiiiiieieee
Suporte MP........coooiiiiiiiieeciee
Suporte LL .....oooooiiiciiiee s

Q

Troca rapida tipo Q
Fresa Qing tipo QBF407
Fresa Qing tipo QBP415
Fresa Qing tipo QF10000...........cccoccvrueuneee. P030

Troca rapida tipo Q..o
Troca rapida tipo Q.......c.ccooeviiiiiiniieee
Troca rapida tipo Q.........coceviiiiceeiiiies
Inserto (Para fresa de topo tipo AQX)... K027,L079
Inserto (Para fresa de topo tipo AQX)... K027,L079
P029,P030

Haste (Suportes para torneamento interno
tipo MICRO-DEX/MICRO-MINI) ......cooovieiiiiinns
E018,E023,F128,G028

K027,L094
K028,L033

K028,L.105
K028,L.105

Suporte para torneamento interno tipo S (Haste de aco)...
E030

Suporte para torneamento interno tipo COBRA (Haste de aco) ...
P023

Suporte para torneamento interno tipo S (Haste de ago)...
E034,P023

Suporte para torneamento interno tipo S (Haste de aco)...
E031,P023

Suporte para torneamento interno tipo S (Haste de aco)...
E029

Suporte para torneamento interno tipo S (Haste de aco)...
P023

Suporte para torneamento interno tipo S (Haste de ago)...
E033,P023

Suporte para torneamento interno tipo S (Haste de aco)...
E028

Suporte para torneamento interno tipo AL (Haste de ago)...
E042

Suporte para torneamento interno tipo COBRA (Haste de aco) ...
P023

Suporte para torneamento interno tipo S (Haste de aco)...
E032

Suporte para torneamento interno tipo S (Haste de ago)...
E033

Suporte para torneamento interno tipo COBRA (Haste de aco) ...
P023
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SE03-65...
Tipo SE300..............
Tipo SE300...............
Tipo SE400

.Suporte tipo SP

.Broca de haste paralela

.Parafuso localizador

.Fresas de topo metal duro

NOME DO PRODUTO PAGINA
Suporte tipo SP ..o C022
Suporte Small Tools (Para torneamento frontal externo)...

D008
Inserto (Tolerancia classe M)..................... A139
Inserto (Tolerancia classe M) ...........ccccc... A138
Inserto (Tolerancia classe M) ..................... A138

Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)

Broca de haste paralela..............ccccocveenens
Parafuso de fixag8o...........cccccovrvevcninnennn,
Inserto (Para fresa tipo FMSD)

Suporte tipo SP
Suporte Small Tools (Para torneamento frontal externo)...

D009
Suporte AL
Inserto (Para fresa tipo FMSD)................... K028

Suporte tipo SP .....ceeiiiiiieee
Suporte Small Tools (Para torneamento frontal externo)...
D009
SUPOME AL....oooieiiiiiiiieieee e
Suporte tipo SP ..o

Fresa de facear tipo SE300
Fresa de topo tipo SE300..........cccceevreeennns
Fresa de facear tipo SE400
Fresa de facear tipo SE515
Inserto (Para fresa tipo E404/FE404)... K028,L152

.Inserto (Para fresa tipo SE445/545).. K028

Inserto (Para fresa tipo SE415/515).......ccccceene
K029,K045,L035
Inserto (Para fresa tipo SE445)................... K045
Fresade topo MS.........cccieiiiiiiiiicieen,
Fresa de topo MS..........ccoveeiieiieeieiieeen,

Inserto (Para fresa tipo ASX445)....... K030,L021
K028
K028
K029

REFERENCIA DA FERRAMENTA NOME DO PRODUTO PAGINA
SEKN1203AGTN .......ccccvvvvnne Inserto (Para fresa com angulo de posigéo 45°)...

K030
SEMT13T3AGSN-FT ............... Inserto (Para fresa tipo ASX445)....... K030,L021
SEMT13T3AGSN-JH ................ Inserto (Para fresa tipo ASX445)....... K030,L021
SEMT13T3AGSN-JM................ Inserto (Para fresa tipo ASX445)....... K030,L021
SEPDM Brocas hss com haste padréo fresamento... N135

Suporte SET .....cooiiiiiiiiiiee e P021
Grampo de fiXagao .........ceceevrviiiiiiiicis P015
Parafuso de fixag8o..........ccccoevvrveviiinnennn, P006
Inserto (Para fresa tipo BF407/QBF407).... KO30
Inserto (Para fresa tipo BF407/QBF407).............

K030,K045

Fresa de facear tipo SG20 ..........cccceeveeneen. L033
Suportes Small Tools (Para torres opostas)........
D026

Fresa de facear tipo SHP400......................
Fresa de topo tipo SHP400 .............ccceenes
Bucha (Para H100THB32-135) ....
..Parafuso de fixacéo

Cunha de Fixagéo ....

. .F124,G024
Inserto (Para suporte SMG) F124,G025
Inserto (Para suporte SMT)............... F124,G025
Inserto (Para fresa de facear tipo DN/BN425).....
K031

Inserto (Para fresa de facear tipo DN/BN425).....
K031

Inserto (Tolerancia classe G) ..........cc.ccceecviienne
A109,B028,B029,B056

Inserto (Tolerancia classe G) ..........cc..c.... A108
Inserto (Tolerancia classe G) ...A124,B037,B058
.Inserto (Para fresa tipo WSX445)...... K031,L013
Inserto (Para fresa de facear tipo DN/BN425).....

K031

SNM Inserto (Tolerancia classe M)
SNM Inserto (Tolerancia classe M)
SNM Inserto (Tolerancia classe M)
SNM Inserto (Tolerancia classe M) ....
SNMG! ..Inserto (Tolerancia classe M).
SNM Inserto (Tolerancia classe M)....
SNM Inserto (Tolerancia classe M)
SNM Inserto (Tolerancia classe M)
SNM Inserto (Tolerancia classe M)
SNM Inserto (Tolerancia classe M)
SNMG! Inserto (Tolerancia classe M) ....
SNM Inserto (Tolerancia classe M)....
SNM Inserto (Tolerancia classe M)
SNM Inserto (Tolerancia classe M)
SNM Inserto (Tolerancia classe M)
SNM Inserto (Tolerancia classe M)
SNMG! Inserto (Tolerancia classe M) ....

SNM
SNM

Inserto (Tolerancia classe M)....
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Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)

Inserto (Para fresa tipo ASX400)....... K031,L043
Inserto (Para fresa tipo ASX400)....... K031,L043
Inserto (Para fresa tipo ASX400)....... K032,L043
Inserto (Para fresa tipo ASX400)....... K031,L043
Inserto (Para fresa tipo ASX400)....... K032,L043

SOMXH =00 s Inserto (Para broca tipo MVX)........... K048,N218
SONX1206PER. .Inserto (Para fresa tipo VOX400)...... KO32,L037
SPCAS53Z ... Inserto (Para fresa de facear tipo FF3000) .........
K032,L149
SPCG53Z ..., Inserto (Para fresa de facear tipo FF3000) .........
K032,L149

Inserto (Para fresa com angulo de posigéo 15°)...

Inserto (Para fresa tipo FP490/590) ...........cccoenee
K032,L150,L151

Inserto (Para fresa tipo FBP415/QBP415) ... KO33
Inserto (Para fresa tipo FBP415/QBP415) ... K045
Inserto (Para fresa tipo FBP415/QBP415) ... KO33
Inserto (Para fresa tipo S400/500) ...
A160,B051,B068,K033

Inserto (Tolerancia classe G) .........cccoeeenes A160
Inserto (Tolerancia classe G) ............ A140,B060
Inserto (Para fresa com angulo de posicéo 15°)...
K033

.Inserto (Para fresa de topo tipo BSP)......... K033
Inserto (Tolerancia classe M)

Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Para fresa de topo tipo TBE1)....... K034
.Inserto (Tolerancia classe M)...A140,K034,L113
Inserto (Para fresa de topo tipo SPX)... K034,L110
Inserto (Para fresa de topo tipo FBP415)... KO33

Inserto (Para fresa de topo tipo SRF)... K034,L122
Suporte SP ... C025,P019
Fresa de topo tipo SRE ..........ccceeviiiiennns P033
Fresa de topo tipo SRF ............c......... L121,L125
Fresa de topo tipo SRF ...........cccc...... L120,L124
Fresa de topo tipo SRF (Haste de metal duro)....
L121,L125

Inserto (Para fresa de topo tipo SRF)... K034,L122
Inserto (Para fresa de topo tipo SRM2)...............
K035,L129,L134

Inserto (Para fresa de topo tipo SRM2)...............
K035,L.129,L134

Suporte tipo SP ..o C025,P019
Grampo de fiXaga0 ........ccevvrviieiiiiiieiiens P015

Inserto (Para fresa de topo tipo SRM2)...............
K035,L129
Inserto (Para fresa de topo tipo SRM2)...............
K035,L129

Fresa de topo tipo SRM2....
Fresa de topo tipo SRM2....
Fresa de topo tipo SRM2.................... L128,L129
Parafuso de fixagao0..........cccccevveeens P006,P033
Suporte tipo SR .....eiiiiii P020
Suporte tipo SR
..Suporte tipo SP ..
Suporte tipo SP
Localizador (Para fresa tipo E404)............. P028
Capsula tipo SS......cociiiiiiiiie MO006
Localizador .........cccooeciiiiiiiiiics

Suporte tipo SP
Capsula tipo SS..

Cépsula tipo SS

K055,N220,N223
Inserto (Para broca tipo STAW) ......ccooeeiviviinnnes
K054,N220,N223
Inserto (Para broca tipo STAW) ........cceeeiiinens
K053,N220,N223
Calgo (Para fresa tipo LSE445).... ... P028
..Calgo .... P012
Suporte AL...
Capsula tipo SS........cccoiiiiiiiiie MO006

Suporte tipo SP ..o Cco027
SUPOME AL....ooiviiiiiiciieiece e C033
Capsula tipo SS......cooiiiiiii e MO006
Calgo (Para fresa de topo tipo PMR)........... L143
Parafuso de fixag8o............ccceovrveccninnennn, P006
Calgo (Para fresa tipo SE445/SE545/SE515).....

L034
Calgo (Para fresa tipo FBP415/QBP415)... P030
Capsula tipo SS......cccoviiiiee e M006

Inserto (Para fresa de topo tipo SUF)... K036,L126
Suporte Small Tools (Para torneamento frontal externo)...
D010
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Suporte tipo SP ......oooiiiiei C028,P019
SUPOrte AL.....occoiiiiiciiii e C034
Suporte Small Tools (Para torneamento frontal externo)...

D010
Suporte tipo SP ......oooiiiiie C029,P019
SUPOME AL....ooiiieiiie e P020
Suporte Small Tools (Para torneamento frontal externo)...

D011
Suporte Small Tools (Para torneamento frontal externo)...

D011
Suporte tipo SP .....coooiiiiiie C028,P019
SUPOIte AL.....ooeiiiiiieeeie e P020
Suporte para perfilar..........ccccooviiiiiiinnes C030

T

Broca tipo TAB ......cooviiiiiiiiiicce P037
Broca tipo TAF ..ot N240
Broca tipo TAGS/M......ccccovveiiiiiiiiiiees P036
.Broca tipo TASS..
Broca tipo TAW (Para construgdes de ponte).....

N239

Inserto (Para broca tipo TAW)......cccccvvveieiinnens

K049,K050,N229,N234,N239

Broca tipo TAW (Para uso geral)................ N229

.Inserto (Para broca tipo TAW)... K0O51,N229,N236
Tipo TBET ... Fresa de topo tipo TBE1........ccccceeeiiiiieens

Tipo TBE2..

Fresa de topo tipo TBE2............ccccevvnnnen.

Inserto (Tolerancia classe G)
Inserto (Tolerancia classe G)
Inserto (Tolerancia classe G)
.Inserto (Tolerancia classe G) ..
Inserto (Tolerancia classe G)
Inserto (Tolerancia classe G)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
.Inserto (Tolerancia classe M) ..
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)

Inserto (Tolerancia classe M)
.Inserto (Tolerancia classe M)...A143,B045,B061
Brocas haste conica............cccccoooeeciiiiens N185
Inserto (Para fresa tipo NSE300/400)... KO37,K045
Inserto (Para fresa tipo NSE300/SE300).... KO37
Inserto (Para fresa tipo NSE300/400)... K036,K037
Inserto (Para fresa tipo NSE300/400/SE300)......

K037

Inserto (Tolerancia classe G)
Inserto (Tolerancia classe G)
Inserto (Tolerancia classe G) ....
Inserto (Tolerancia classe G) ....
Inserto (Tolerancia classe G)
Inserto (Tolerancia classe G)
Inserto (Tolerancia classe G)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)....
Inserto (Tolerancia classe M)....
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)....
..Inserto (Tolerancia classe M).
Inserto (Tolerancia classe M)....
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)....
..Inserto (Tolerancia classe M).
Inserto (Tolerancia classe M)....
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)....
..Inserto (Tolerancia classe M).
Inserto (Tolerancia classe M)....
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)....
..Inserto (Tolerancia classe M).
Inserto (Tolerancia classe M)....
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M) ....
..Inserto (Tolerancia classe M).
Inserto (Tolerancia classe M)....
TNP-CCGW
TNP-CNGA:
TNP-DCGW:
TNP-DNGA:
TNP-SNGA
TNP-TNGA:!
TNP-VNGA

Inserto (Tolerancia classe G)
......... Inserto (Tolerancia classe G)
2. Inserto (Tolerancia classe G)
32 Inserto (Tolerancia classe G)
Inserto (Tolerancia classe G) ....
......... Inserto (Tolerancia classe G) ....

K037
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VBG Inserto (Tolerancia classe G)

VBM Inserto (Tolerancia classe M)
VBM Inserto (Tolerancia classe M)
VBM Inserto (Tolerancia classe M)
VBM Inserto (Tolerancia classe M)
VBM Inserto (Tolerancia classe M)....
VBM Inserto (Tolerancia classe M)....
VBM Inserto (Tolerancia classe M)
VBM Inserto (Tolerancia classe M)
VBM Inserto (Tolerancia classe M)
VBM Inserto (Tolerancia classe M)
VBM Inserto (Tolerancia classe M)....

Inserto (Tolerancia classe M)....

Fresa de topo MIRACLE ..........cccccovveviienen.
Fresa de topo MIRACLE ..........ccccoeeiienen.
Fresa de topo MIRACLE ...........ccccceoiiiennne
Fresa de topo MIRACLE ...........ccccccviinennne
Fresa de topo MIRACLE ....
VC2MS .. ..Fresa de topo MIRACLE .
VC2PSB Fresa de topo MIRACLE ....
VC2PSBP..........ccccvvveirnn, Fresa de topo MIRACLE ...........cccccooviienne
Fresa de topo MIRACLE ...........ccccceviiienne
Fresa de topo MIRACLE ..........cccccoveenienen.
Fresa de topo MIRACLE ....
..Fresa de topo MIRACLE .
Fresa de topo MIRACLE ....
Fresa de topo MIRACLE ...........cccccevviienne
Fresa de topo MIRACLE ...........ccccceeiienen.
Fresa de topo MIRACLE ..........c.ccovevvvenen.
Fresa de topo MIRACLE ....
..Fresa de topo MIRACLE ....
Inserto (Tolerancia classe G) ....

Suporte Small Tools (Para rosqueamento externo)...
D024

N196

U

.Grampo de fixagéo . ... P0O15
........... Suporte UG........cccoveveeeninieicnieeeneneeeeen . F 120
.............. Suporte UG......cccooevveiiieieeniceeesieeee . F 121 Inserto (Tolerancia classe G) .........cccoeeenes

......................................... Chave ....cccoovveeveiiieeie e F 1211 Fresa de topo MIRACLE .............................J339
V VCHSM.........ooiiiie, Broca MIRACLE, média para material endurecido... N128
Fresa de topo MIRACLE ....

..Fresa de topo MIRACLE .
Fresa de topo MIRACLE ....
Fresa de topo MIRACLE ..........c.cccvvevveennen.
Inserto (Tolerancia classe M)

VCMHDRB ...
VCM
VCM
VCM
VCM
VCM
VCM
VCM
VCM
VCM
VCM
VCM

N159 [ VCM
VAPDSSUS...........coveeieeiiee, Brocas VIOLET, curta, alta preciséo, para ago inoxidavel ... | VCPSRB

N146 | VCSFPR

Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M) ....
..Inserto (Tolerancia classe M).
Inserto (Tolerancia classe M)....
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)

Inserto (Tolerancia classe M)....

Inserto (Tolerancia classe M)....
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VFMDRB .....
VFMFPR......

VFMHV ...

Tipo VIP400
Tipo VIP445
Tipo VIPER

.Fresa de topo IMPACT MIRACLE..
Fresa de topo IMPACT MIRACLE
Fresa de topo IMPACT MIRACLE
Fresa de topo IMPACT MIRACLE
Fresa de topo IMPACT MIRACLE
Fresa de topo IMPACT MIRACLE
.Fresa de topo IMPACT MIRACLE..
Fresa de topo IMPACT MIRACLE
Fresa de topo IMPACT MIRACLE
Fresa de topo IMPACT MIRACLE
Fresa de topo IMPACT MIRACLE
Fresa de topo IMPACT MIRACLE
.Fresa de topo IMPACT MIRACLE..
Fresa de topo IMPACT MIRACLE
Fresa de topo IMPACT MIRACLE
Fresa de topo IMPACT MIRACLE
Fresa de topo IMPACT MIRACLE
Fresa de topo IMPACT MIRACLE
.Fresa de topo IMPACT MIRACLE..
Fresa de topo IMPACT MIRACLE

Fresa de topo tipo VFX5......
Fresa de topo tipo VFX6......
Fresa de facear tipo VIP400
Fresa de facear tipo VIP445

Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)....
Inserto (Tolerancia classe M)....

Inserto (Tolerancia classe M)
Fresa de facear tipo VOX400.............

Fresa de facear tipo VOX400............ccc......
Inserto (Tolerancia classe E)............c.........

Inserto (Tolerancia classe G) .....................
Fresa de topo SMART MIRACLE................
Fresa de topo SMART MIRACLE................
Fresa de topo SMART MIRACLE................
Fresa de topo SMART MIRACLE................
Fresa de topo SMART MIRACLE................
Fresa de topo SMART MIRACLE................
..Fresa de topo SMART MIRACLE.

VQMHZV
VQMHZVOH.

w

Inserto (Tolerancia classe G) .....................
Inserto (Tolerancia classe M) ...........cccceuee.
Inserto (Tolerancia classe G) ...........ccc.c.....
Inserto (Tolerancia classe M)....
..Inserto (Tolerancia classe M).
Parafuso do calgo

Inserto alisador (Para fresa tipo SE445/545) ......

K042

Inserto alisador (Para fresa tipo SE415/515) ......

K042,L035

WEEW13T3AG::R3C Inserto alisador (Para fresa tipo ASX445)...........
K047,L021

WEEW13T3AG{:R8C ............... Inserto alisador (Para fresa tipo ASX445)...........
K042,L021

WFC42ZFER2.............ccccuvene. Inserto alisador (Para fresa tipo BF407/QBF407)...
K047

WNEU2006ZEN7C-WK............. Inserto alisador (Para fresa tipo AHX640W) .......
K043,L.028,L030

WNEU2007ZEN7C-WP.............. Inserto alisador (Para fresa tipo AHX640S) ........
K043,L028

WNGU1406ANENSC-M............. Inserto alisador (Para fresa tipo WSX445)..........
K043,L.013

Inserto (Tolerancia classe M)....
Inserto (Tolerancia classe M)....
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M) ....
Inserto (Tolerancia classe M)....
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WNM
WNM
WNM
WNM
WNM
WNM
WNM
WNM
WNM
WNM
WNM
WNM
WNM
WNM
WNM
WNM
WNM
WNM
WNM
WNM
WNM

.Inserto (Tolerancia classe M) ..

.Inserto (Tolerancia classe M) ..

Anel batente .....

Inserto (Tolerancia classe M) ..................... A121
Inserto (Tolerancia classe M)................... A119
Inserto (Tolerancia classe M) ...........c......... A119
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M)
Inserto (Tolerancia classe M) .....................
Inserto (Tolerancia classe M) ...........cccec...
Inserto (Tolerancia classe M) ...........c.........
Inserto (Tolerancia classe M).....................
Inserto (Tolerancia classe M) ...........ccceeuee.
Inserto (Tolerancia classe M) .....................
Inserto (Tolerancia classe M) ...........ccccc...
Inserto (Tolerancia classe M) ...........c.........
Inserto (Tolerancia classe M) .....................
Inserto (Tolerancia classe M) ...........cccce..

Inserto (Tolerancia classe M) ...........ccccc...
Inserto (Tolerancia classe M) ...........c.........
Inserto alisador (Para fresa tipo ASX400)...........
K043,L043
Inserto alisador (Para fresa tipo VOX400)...........
K043,L037
Inserto alisador (Para fresa tipo FBP415/QBP415)...
K043
Inserto alisador (Para fresa tipo P425/DP)... K043
Inserto (Tolerancia classe G)
Inserto (Tolerancia classe G)

Parafuso de fixagao............ccccovreiccininenn.
Parafuso de fixag80.........ccccervieeneirneenn,

Parafuso dacunha ...,
Fresa de facear tipo WSX445 ............

Fresa de facear tipo WSX445 .....................
Fresa de topo tipo WSX445 .............ccccce....

X

Inserto (Tolerancia classe M) ..................... A158
Inserto (Para fresa tipo BXD) ............ K038,L075
Inserto (Para fresa tipo BXD)............ K038,L075
Inserto (Para fresa tipo AXD4000) .... K039,L062
Inserto (Para fresa tipo AXD4000) .... K039,L062
Inserto (Para fresa tipo AXD7000) .... K039,L068
Inserto (Para fresa de topo tipo VFX5)................

K040,L115
Inserto (Para fresa de topo tipo VFX6)................

K040,L118

...Inserto (Para fresa tipo BAP3500).............. K041

Inserto (Para fresa de topo tipo BAP3500)... K041
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ZCM ER-i. Inserto (Para fresa de topo tipo DCCC)..... K041

DG Cabeca tipo C (Para fresa de topo tipo ZR)... PO33
................... Cabeca tipo T (Para fresa de topo tipo ZR)... P033
Inserto (Para fresa de topo tipo BAP300)... K041

NUMERAL, ETC.

{3 et Blanks de metal duro para ferramentas de torneamento ...
1002
e Blanks de metal duro para ferramentas de torneamento ...
1002
{3 Blanks de metal duro para ferramentas de torneamento ...
1002
{3 Blanks de metal duro para ferramentas de torneamento ...
1002
s Blanks de metal duro para ferramentas de torneamento ...
1002
Blanks de metal duro para ferramentas de torneamento ...
1002
{3 i Blanks de metal duro para ferramentas de torneamento ...
1003
08-3 o Blanks de metal duro para ferramentas de torneamento ...
1003
Blanks de metal duro para ferramentas de torneamento ...
1003
LA e Fresa de topo HSS..........ccoiiiiiiiiiiiie
IMA s Fresa de topo HSS.........ccooeiiiiiiiiiieen,
Fresa de topo HSS.........ccoeevieiieciiciieee,
Fresa de topo HSS...
..Fresa de topo HSS
Fresa de topo HSS...
Fresa soldada perfil tipo 31

Fresa soldada perfil tipo 32
Fresa soldada perfil tipo 33
Fresa soldada perfil tipo 34 ....
..Fresa soldada perfil tipo 35
Fresa soldada perfil tipo 36 ....
Fresa soldada perfil tipo 37
Fresa soldada perfil tipo 38

Fresa soldada perfil tipo 39
Broca haste triangular, (Tipo 6.5), (Tipo 10), (Tipo 13)...
N197
Fresa soldada perfil tipo 40 ..........cccccevvennne
Fresa soldada perfil tipo 41.........cccccoviveens
Fresa soldada perfil tipo 42 .........cccccovveenenne
Fresa soldada perfil tipo 43 ..........ccccovvveennnne
Fresa soldada perfil tipo 47 .........cccceevveenenne
Fresa soldada perfil tipo 49.....
Fresa de topo HSS
Fresa de topo HSS ..o,
Fresa soldada perfil tipo 51 .........ccceevvieennnne

Fresa soldada perfil tipo 95.........cccccevveeeenne
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SEGURANCA EM FERRAMENTAS DE CORTE

1. Utilizagcao de Ferramentas de Corte

As embalagens dos produtos Mitsubishi trazem uma etiqueta com um aviso. No entanto, algumas ferramentas podem
nao trazer informacgdes detalhadas de segurancga. Leia com atencéo as indicagbes de seguranga contidas nesta segao
do catalogo antes de manusear ferramentas e outros materiais de metal duro. Além disso, como parte do programa de
treinamento em seguranga de sua empresa, notifique todos os seus funcionarios sobre o contetdo desta sec¢éo.

2. Caracteristicas Basicas dos Metais que Compoem as Ferramentas

Em Termos de "Seguran¢a com Estes Produtos”

Materiais das Ferramentas : Consideragdes gerais para materiais de ferramentas como: ligas de metal duro,
cermets, ceramicas, CBN e diamantes sinterizados, ago-rapido e aco liga, etc.

Caracteristicas Fisicas

Aparéncia : Varia de acordo com o tipo do material. Exemplo: cinza, preto, ouro, etc.
Cheiro : Nenhum

Dureza e Peso Especifico :

Material da Ferramenta Dureza (HV) Peso Especifico | Material da Ferramenta Dureza (HV) Peso Especifico

Ago-rapido (HSS) 200—1200kg/mm? 7—9 CBN Sinterizado 2000—5000kg/mm? 3—5

Metal Duro 500—3000kg/mm? 9—16 Diamante Sinterizado 8000— 12000kg/mm? 3—5

Cermet 500—3000kg/mm? 5—9 Ago Liga 200—1200kg/mm? 7—9

Ceramica 1000—4000kg/mm? 2—7 Diamond Electroforming Product [ 8000 —12000kg/mm? 3—5
Componentes

Metal Duro, nitreto, cabonitreto, 6xidos de W, Ti, Al, Si, Ta, B, V e ligas metalicas como Fe, Co, Ni, Cr, Mo.

3. Seguranga em Ferramentas de Corte

(OO0s materiais das ferramentas tém peso especifico elevado. Portanto, necessitam de atencéo especial como os materiais
pesados quando o tamanho ou a quantidade s&o grandes.

OFerramentas de corte geram po e particulas durante operagoes de reafiagéo. Esses residuos podem ser nocivos se
entrarem em contato com os olhos e a pele, ou se quantidades substanciais forem absorvidas. Quando reafiar e usinar, é
recomendado a utilizagao de ventiladores e exaustores, assim como o uso de mascaras, 6culos, luvas, etc. Se as particulas
entrarem em contato com as maos, lave-as com agua e sabdo. Nao coma na area exposta, e lave as maos antes de comer.
Remova todos os residuos da roupa limpando-a ou lavando-a, mas ndo espane-a somente.

OCobalto e niquel que compdem as ferramentas de corte s&o considerados cancerigenos aos humanos. E também
considerado que os residuos de cobalto e niquel podem afetar a pele, os érgéos respiratérios e o coragao através de
contato repetitivo ou por longos periodos.

OPara maiores informagdes, consulte a pagina de informagdes de seguranga da Mitsubishi.
Folha de dados de seguranga do material (MSDS)
http://www.mitsubishicarbide.com/msds/

4. Manuseio das Ferramentas de Corte

OCondigoes superficiais afetam a tenacidade das ferramentas de corte. Portanto, utilize um rebolo diamantado
para o acabamento.

OOs materiais das ferramentas sdo extremamente duros e quebradigos ao mesmo tempo. Portanto, podem
quebrar-se por choques ou apertos excessivos.

OOs materiais das ferramentas e os materiais ferrosos possuem coeficientes de dilatagao térmica diferentes.
Contragéo ou expansao para montagem desses produtos podem causar quebras quando aplicadas em
temperaturas maiores que as apropriadas as ferramentas.

OTenha atengéao especial na armazenagem desses materiais. Sua tenacidade é diminuida quando sdo corroidos
por 6leos refrigerantes ou outros liquidos.

OPodem ocorrer quebras e danos durante a soldagem desses materiais, caso a temperatura seja muito maior ou
muito menor do que o ponto de fusdo do material de solda.

OApos reafiar ferramentas, tenha certeza de que néo existam trincas.

OEletroerosao desse materiais pode causar trincas superficiais provocadas por elétrons remanecentes,
resultando na diminuicdo da tenacidade. Elimine as trincas com operagdes de retifica, etc.



SUGESTOES DE COMO UTILIZAR FERRAMENTAS DE CORTE

Produtos Perigo Precaucao
Todas as OFerramentas de usinagem tém arestas de corte afiadas. *Tome precaugdes como utilizar luvas para manusear
Ferramentas Manusea-las com maos nuas pode provocar ferimentos. e instalar ferramentas.

de Usinagem

©O0 uso improprio de ferramentas e a aplicagéo de dados
de corte inadequadas podem causar quebras e
estilhagos que podem ser expelidos da maquina,
provocando riscos de acidentes e ferimentos.

*Use equipamentos de protegdo individuais
adequados e o6culos de protegao.

*Referencie-se nas notas explicativas de uso.
Use ferramentas de acordo com as recomendacdes
do catalogo.

©O0 aumento dos impactos e dos esforgos de usinagem
devido ao desgaste excessivo pode causar quebras e
estilhagos que podem ser expelidos da maquina,
provocando riscos de acidentes e ferimentos.

*Use equipamentos de protegdo individuais
adequados e 6culos de protegao.
*Substitua a ferramenta antes do desgaste excessivo.

OFerramentas e pegas podem tornar-se extremamente
quentes durante a usinagem. Toca-las com maos nuas
pode causar queimaduras.

*Tome precaugbes como usar luvas.

©Cavacos quentes sdo produzidos e expelidos durante a
usinagem provocando risco de ferimentos e
queimaduras.

*Use equipamentos de protegéo individuais adequados
e oculos de protegao.

*Durante a remogao de detritos e limpeza da maquina,
tenha certeza de que a maquina esta parada e use
luvas de protecgao.

©Em usinagem, fagulhas, cavacos quentes e geragio de
calor causados por quebra da ferramenta provoca risco
de ignigédo de fogo e incéndio.

*Evite utilizar ferramentas onde ha a possibilidade de
ignicao de fogo e incéndio.

*Tenha certeza da localizagdo dos extintores de
incéndio quando ndo usar refrigeragdo a base de
6leo soluvel.

©O0 uso de maquinas, pingas e ferramentas sem
balanceamento em altas rotagdes pode causar quebras
e provocar riscos de ferimentos.

*Use equipamento de protegdo adequados e 6culos
de protecao.

*\erifique a maquina sempre que existirem vibragdes
€ sons anormais.

©OManusear pecas usinadas com rebarbas com as maos
nuas podem provocar ferimentos.

*Use equipamento de protegdo adequados tais como
luvas e 6culos de protecéo.

Insertos
Intercambiaveis

©OSe insertos e componentes néo forem fixados de forma
apropriada, eles podem se soltar e ser expelidos
produzindo riscos de ferimentos.

*Limpe os alojamentos dos insertos antes de fixa-los.

*Use a ferramenta adequada para fixar os insertos e
assegure-se que insertos e componentes estédo bem
fixos. Nao utilize as ferramentas para outros fins que
ndo sejam os prescritos.

OFixar insertos e componentes com forga excessivas
através do uso de extensdes e canos podem
quebra-los e expeli-los.

*Nao utilize extensdes extras, apenas as ferramentas
e componentes fornecidos.

©Quando utilizar ferramentas em usinagem de altas
velocidades, componentes e insertos podem ser
expelidos pela forga centrifuga.

*Referencie-se nas notas explicativas dos catalogos.
Utilize ferramentas dentro das recomendacgdes de
usinagem.

Suportes e Outras

OFresas tém arestas de corte afiadas.
Manusea-las com méaos nuas pode causar ferimentos.

*Tome precaugdes como usar luvas.

Ferramentas
. * Aplique velocidades de corte dentro das recomendagdes de
Rotativas OFalta de balanceamento ou ferramentas fora de centro usinagem.
pode provocar vibragdes e danos que podem causar * Ajustes de precisao, balanceamento da arvore e substituigdo dos
sua quebra e expelir fragmentos da maquina. rolamentos da maquina periodicamente previne rotagdes excéntricas
e vibragbes causadas pelo desgaste destes componentes.
Brocas @Alguns_casos .de usinagem onde a pega gira podem *Use equipamentos de protegdo individual adequados
produzir um disco afiado que pode causar a quebra da e éculos de protegio
ferramenta. ’
©OBrocas com didmetros extremamente pequenos tém
uma ponta muito afiada que pode perfurar a pele se ndo *Manuseie com cuidado. Use equipamentos de
manuseadas com cuidado. Se a broca quebrar durante protegao individuais adequados e 6culos de protegéo.
a usinagem alguns estilhagos podem ser expelidos.
Ferramentas o . *Antes do uso certifique-se de que estdo bem soldados.
Soldadas ©E;igsg'?22ﬁodsa solda e quebra de insertos podem *Nao utilize em condigdes que produzem altas
’ temperaturas.
Outras ©Maquinas e ferramentas podem sofrer danos se eles séo ——— N
utilizados para outros propésitos além dos quais foram projetados. *Utilize-os somente para o que so indicados.
INFORMACAO

Este catalogo recomenda precaugdes basicas para uma utilizagao segura dos nossos produtos. Para maiores informagdes, consulte os guias,
os folhetos de produtos ou entre em contato conosco. Ndo nos responsabilizamos por qualquer acidente causado por ferramentas
modificadas sem nossa autorizagéo.
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COMO ENTENDER A APRESENTACAO
DE INSERTOS DE TORNEAMENTO

@ Como esta segdo esta organizada

DOrganizada de acordo com o formato do inserto.
(Refere-se ao indice da préxima pagina.)

@0s insertos estdo organizados por ordem de:
* Insertos negativos (com furo|sem furo)
* Insertos positivos (com furo|sem furo)

@O0s quebra-cavacos estio organizados por ordem de:
Acabamento—Usinagem Leve—Usinagem Média
—Desbaste—Usinagem Pesada

- @ Grafico de controle de cavaco por tipo de material

Apresenta o quebra-cavaco recomendado e o campo de
controle do cavaco de acordo com o material da peca e
condigdes de corte.

Os graficos sao coloridos de acordo com o tipo da usinagem.
(Acabamento - Usinagem Leve - Usinagem Média - Desbaste - Usinagem Pesada)

Acabamento : Usinagem Leve ; === Usinagem Média ; ===

Desbaste : === Usinagem Pesada : ===

APLICAGCAO DE CLASSE RECOMENDADA
PARA CADA TIPO DE MATERIAL

condigodes de corte disponiveis para cada tipo de material sao
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LEGENDA PARA POLITICA DE ESTOQUE
é mostrada no canto inferior esquerdo
de cada pagina dupla aberta.

APLICACAO DE USINAGEM

é apresentada por ordem de: Acabamento
—Usinagem Leve—Usinagem Média
—)Desbaste—Usinagem Pesada.

IMAGEM DO INSERTO

PAGINA DE REFERENCIA
‘QUEBRA-CAVACOS
-CLASSES
-INFORMAGOES TECNICAS

indica as paginas de referéncia,

no canto inferior direito de cada pagina dupla aberta.

INDICAGAO DO QUEBRA-CAVACOS
indica a especificagao do quebra-cavacos.

= RAIO DA PONTA (RE)

— PAGINAS DOS SUPORTES CORRESPONDENTES
indica as paginas de referéncia detalhadas dos suportes
correspondentes.

@ Para pedidos : Especifique referéncia
do inserto @ e classe @ .
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TORNEAMENTO
INSERTOS STANDARD

CLASSES DE INSERTOS

IDENTIFICA(;AO ........................................................................ A002
GEOMETRIA DO FURQ ++++rsrrrrrrrrrrrssmnmnmnnnsssssssssssssssssssssssssnnnnnnes A004
DIMENSOES DE QUEBRA-CAVACOS RETIFICADOS -+ A006
TOOL NAV] - rerememmemennn s A009
APLICAGAO DE CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO-+ A010
SISTEMA DE QUEBRA-CAVACOS DE PRECISAQ:++++xwsserex: A026
INSERTO ALISADOR --++++ssssssssssssssssssssssmsmnmsnsmsmnnnsnsmssssssssssssssssnas A028
CLASSE PARA TORNEAMENTOQ -+--reseerermremmrannrennsenenenenaeas A030
CAMPOS DE APLICAGAO DE TORNEAMENTO --ssesseessesseeass A031
METAL DURO COM COBERTURA (CVD):++:ssssssasasasasassssssssases A034
METAL DURO COM COBERTURA (PVD):+:+:ssssssasssasssssssssssases A036
CERMET s-eseeeeeessessmsmsmmsmsisamsmmmmmnmmmmmsmssssnsnssnsssessssmammmm A037
CERMET COM COBERTURA :+++-ssssrrrrrsmrmnnnsnsssssssssssssasssssssnsnnnnns A038
METAL DURO SEM COBERTURA +++++ssssssrrrrssssrnnnnmnmsnsnsssssssssssas A039
METAL DURO MICROGRAQ :+++-+++ssrrrrsssssssmmmmmussussrmmnmsssssssnnnnnses A040
CLASSIFICAGAO DOS INSERTOS -+ sssssrssrasrsssasarsssasassssasanses A042
CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS -++:xsxsssesseaseasessens A070

CLASSIFICAGAO DOS INSERTOS DE TORNEAMENTO
INSERTOS NEGATIVOS COM FURO

TIPO CN_i_***ROMBOIDAL 80°******* A092 TIPO SP:_“_**QUADRADO 90° ****** A140
TIPOD ROMBOIDAL 55°%++=+="* A098 TIPO TC TRIANGULAR 60° ***** A141
TIPO RN:. REDONDQ"""""""+"+=""2x A104 TIPO TE*_:*-*TRIANGULAR 60° ****** A144
TIPO SN QUADRADO 90° ******** A105 TIPO TP {_*_:*:*TRIANGULAR 60° ****** A145
TIPO TN TRIANGULAR 60° ****** A110 ROMBOIDAL 35°%++++++* A148
TIPO VN ROMBOIDAL 35°%=***+* A116 ROMBOIDAL 35°+====*+* A151
TIPO WN i =TRIGON 80° =========*+* A119 ROMBOIDAL 35°++===*+* A153
INSERTOS NEGATIVOS SEM FUROS ROMBOIDAL 35°=*"*"** A154
TIPO SN i ***QUADRADO 90° ****+** A124 TRIGON 80° *++++=2=====" A155
TIPO TN =**TRIANGULAR 60° ****** A125 TRIGON 80° ==========2+" A156
INSERTOS POSITIVOS COM FUROS TRIGON 80° ===*=====""" A157
TIPO CC:_ i **"ROMBOIDAL 80°*****"* A126 #_i*="ROMBOIDAL 25°******** A158
ROMBOIDAL 80°*"*"*"* A131 INSERTOS POSITIVOS SEM FURO
e (R A132 TIPO RT G ereeseressessssssessssasessnsens A159
ROMBOIDAL 55°%==**++* A136 TIPO SP:_‘_*-*QUADRADO 90° *****+* A160

REDONDQ* 2252002 A137  TIPOTC
QUADRADO 90° *=+="""* A138 TIPO TP -

TRIANGULAR 60° *"***" A161

TIPO SC *TRIANGULAR 60° *=***" A162

A001




INSERTOS DE TORNEAMENTO

A002

INSERTOS DE TORNEAMENTO

IDENTIFICACAO

Simbolo

Formato do Inserto

eg

Hexagonal

Octogonal

°

F

IC

oy

Inserto Triangular com Faceta
(Aresta de Corte Secundaria)

Pentagonal

Quadrado

Triangular

Romboidal 80°

Romboidal 55°

Romboidal 75°

Romboidal 50°

Romboidal 86°

Romboidal 35°

Trigon

Retangular

Paralelogramo 85°

Paralelogramo 82°

Paralelogramo 55°

Redondo

X A X©O|P ris</E|Mmolojd|w|v|O0

Desenho Especial

ENEE RSN NN EE )

@ Classe de Tolerancia
Tolerancia do Tolerancia do | Tolerancia da | Detalhe dos Insertos com Classe de Tolerancia M
ISimbolo.  Raio da Ponta | Circulo Inscrito Espessura @Tolerancia do Raio da Ponta M (mm)
) r (mm) {54 nin) S (mm) D.C.I. |Triangular|Quadrado Rog%qjda\ Rorsnl%tgjdal Ron:;téooidal Redondo
+0.005 +0.025 +0.025
F +0.005 +0.013 +0.025 6.35 |+0.08|£0.08|+0.08|£0.11|*0.16| —
C 0013 +0.025 +0.025 9.525|+0.08| £0.08 | +0.08 | £0.11|*0.16| —
H 0013 +0.013 +0.025 12,70 |*0.13|*0.13|*0.13|*0.15| — -
E +0.025 +0.025 +0.025 15.875|+0.15|*0.15|*+0.15|*0.18| — -
G +0.025 +0.025 +013 19.05 |*0.15|%+0.15|*0.15|+0.18| — —
J +0005 | £0.05—+0.15 | #0025 |2>40 | — [#018) = | = | = | =
K* 0013 | +005—%015| #0025 |o0r> | — |#020) = | = | = | —
L* +0.025 +0.05—+0.15 +0.025 @Tolerancia do Circulo Inscritg IC (mm.) .
M* £0.08—%0.18 | £0.05—%0.15 +013 D.C.I. |Triangular|Quadrado Rog%qda\ Rorg%q}ldal Rongtg)ddal Redondo|
N*| +0.08—+0.18 | +0.05—=+0.15 +0.025 6.35 |+0.05|%0.05|+0.05|%0.05|*+0.05| —
U*| +£0.13—%0.38 | +0.08—=+0.25 +0.13 9.525|+0.05|£0.05|+0.05|£0.05|*+0.05|*0.05
Amarcagio * indica que a superficie 12.70 |*0.08|*0.08|+0.08 |*+0.08| — |*0.08
do inserto € sinterizada. 15.875|+0.10|*£0.10| *0.10 |£0.10| — |%*0.10
19.05 |*0.10|*0.10|*0.10|*0.10) — |*0.10
25.40 — |*0.13| — - — |*0.13
31.75 — |X0.15] — - — |%0.15

® Formato do Inserto

® Classe de Tolerancia

| ©

C

N

G

[ @ @
@ Simbolo para o Angulo de Folga @ Fixacido e/ou Superficie de Saida
Simbolo| Angulo de Folga Métrico
o . Configuragdes| Quebra- . . Configuragdes| Quebra- )
A 3 S % Simbolo| ~ Furo do Furo e Figura Simbolo ~ Furo do Furo Cavacos Figura
B 5° . S; W |Com Furo| Furo Cilindrico | Face Plana m E A |Com Furo| Furo Cilindrico |Face Plana D]] m
+
Chanfro Unifacial
C 7° S 7 T |Com Furo (40-60°) Unifacial E W M [Com Furo| Furo Cilindrico | Unifacial D]j m
D 15° W Q |Com Furo| Furo Cilindrico | Face plana | [T 1] G |Com Furo| Furo Cilindrico | Bifacial | [[] [
+
R Chanfro Bifacial| . Sem
E 20 S; U |Com Furo (40—60°) Bifacial EEZ N Furo — Face Plana |:| D
N Furo Cilindrico Sem _ ifaci
F 25° B |Com Furo . Face Plana m E R Furo Unifacial E E
. Chanfro Unifacial o Sem o
G 30 . S; H [Com Furo (70-90°) Unifacial E W F Furo - Bifacial I:j
N 0° N . C |Com Furo| Furo Cilindrico |Face plana [E:l X — — — Desenho Especial
+
Chanfro Bifacial
Pl 110 W J |ComFuro| " 70_ggey | Bifacial | [T 1]
O | Outros Angulos de Folga
Principais Angulos de Folga




Simbolo Diametro do
Circulo Inscrito
®@ & & g B A ™
02 04 03 03 06 3.97
L3 08 05 04 04 08 4.76
03 09 06 05 05 09 5.56
06 6.00
04 11 07 06 06 11 6.35
05 13 09 08 07 13 7.94
08 8.00
09 06 16 11 09 09 16 9.525
10 10.00
12 12.00
12 08 22 15 12 12 22 12.70
15 10 19 16 15 27 15.875
16 16.00
19 13 23 19 19 33 19.05
20 20.00
27 22 22 38 22.225
25 25.00
25 31 25 25 44 25.40
31 38 32 31 54 31.75
32 32.00
® Tamanho do Inserto
|
® ®

P

* A espessura é medida do assento do
inserto até o topo da aresta de corte.

Simbolo Espessura (mm)
S1 1.39
01 1.59
TO 1.79
02 2.38
T2 2.78
03 3.18
T3 3.97
04 4.76
06 6.35
07 7.94
09 9.52

® Espessura do Inserto

@® Quebra-Cavacos

12

04

(E)

[ @
P

AL &

08

(N)-

[

LK MK RK
LS mMs RS
FP LP MP

@ Configuragio do raio de ponta Preparagao da aresta © Sentido de corte
Simbolo Raio da Ponta (mm) Figura | Aresta de Corte |Simbolo Figura Sentido| Simbolo]
00 Ponta sem Raio o
v3 0.03 | /| Aguda | F B _|2R
V5 0.05 o
01 0.1 %./ 5
’ )| Aredondada E 3| L
02 0.2 — a2
04 0.4 / 5
08 0.8 7 ¢ N g | N
. om Chanfro T — N — %
12 1.2
16 16 D Com Chanfro e s
20 2.0 Arredondamento
24 2.4
28 28 A Mitsubishi Materials omitia
o simbolo para a preparagao
32 3.2 da aresta.
00 : Polegada
MO - Métrico Inserto Redondo

>

S

(Consulte JIS-B4120-1998)

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

A004

INSERTOS DE TORNEAMENTO

Tipo A Tipo B Tipo C
GEOMETRIADO FURO - ;
— a (BT ] -
I3 % a % %t a
NEGATIVO POSITIVO
Dimensdes (mm) Dimensdes (mm)
Referéncia de Inserto Tipo de Furo Referéncia de Inserto FHCSA Tipo de Furo
D1 D1 |FHCSD "<y
3.81 A 06020+ | 28| 38| R B
CNGA CCET
CNGG 3.81 A 09T3¢ 44| 60| R B
CNMA 5.16 A CCGB 06027 | 28| 39| R B
CNMG 6.35 A CCMB
9.12 A CCMH
ONGA 3.81 A 03810 | 20| 29| R B
DNGG 5.16 A 04T0" 24| 35| R B
DNGM 5.16 A CCGT 06027 28| 38| R B
DNMA 09T3 44| 60| R B
DNMG 1204 55| 75| R B
DNMM —
DNMX 06021 28| 38| R B
0803¢ 34| 45| R B
CCMT
3.81 A 09T3 44 | 60| R B
SNGA 5.16 A 1204 55| 75| R B
SNGG 6.35 A 03s1¢ 20| 29| R B
SNMA o
SNMG 7.93 A ceoW 04TO0 3 | 24 | 35| R B
SNMM 9.12 A COMW 06027 | 28 | 38| R B
9.12 A 09T30" 44| 60| R B
2.26 A 120477 | 55| 75| R B
TNGA —
TNGG 3.81 A N 08020 | 34 | 45| R B
TNMA 3.81 A 0903 44 | 60| R B
TNMG 5.16 A CPGB 0802 | 35 | 53| 78° D
TNMM 6.35 A CPMB 0903 | 45| 6.3 78° D
TNMX 7.93 A CPMH
VNGA 3.81 A SR 08020 | 35 | 56| 78 D
VNGM 0903 4.6 6.6 | 80° D
VNGG DCET 0702 28| 38| R B
VNMG DCGT 1173 44 | 60| R B
VLY DCGW 0702 2.8 38| R B
3.81 A DCMW 1MT3x> | 44| 60| R B
WNMA 3.81 A DCMT 1504 | 55 | 75| R B
WNMG 3.81 A DEGX 150475 | 51 | 7.0| 85° o]
5.16 A 1003M0 36 | 46| 21° D
3.81 A 1204M0 42 | 54| 21° D
120400 5.16 A 1606MO0 52 | 6.7 21° D
RCMX
RNMG 150600 6.35 A 2006MO0 6.5 | 80| 21° D
RNMA 190600 7.93 A 2507MO0 72| 91 21° D
250900 9.12 A 3209M0 95 | 11.7] 21° D
310900 12.7 A




FHCSD

FHCSA

POSITIVO
Dimensdes (mm) Dimensdes (mm)
Referéncia de Inserto Tipo de Furo Referéncia de Inserto Tipo de Furo
D1 |FHcsp HESA D1 |Ficsp | FHESA
RCGT 0602M0 28 38| R B VBET 1103 [ 29|38 | R B
ROMT 0803MO0 34 | 45 | R B VBGT 16045 | 44|60 | R B
10T3M0 | 44 | 6.0 | R B VBMT
SCMT 09T3 > | 44 | 60 | R B VBGW
SCMW 55|75 R B VCGT 08020 | 24 | 32| R B
46 | 60 | R B 11037 | 28|38 | R B
SPMW VCMT »
57 | 75| R B VCGW 160473 | 44|60 | R B
44 ] 60| R B VCMW 220 75| 55| R B
SPMT ;
55| 75| R B VDGX 160 45 | 6.1 | 88° D
EEs 48 | 6.4 | 58° D WBGT 0201 23132 | R B
59 | 7.7 | 58° D WBMT L3023 23|32 | R B
23|32 | R B WCGT 02017 23130 | R B
TCGT 23 | 3.0 R B WCMT L3027 23 | 3.0 R B
TCMT 25|33 | R B WCGW 040207 | 28 | 3.8 | R B
TCGW 28| 38| R B GGy 0673 44 | 60| R B
TCMW p—
34 | 45 | R B WPGT 0402 28|38 | R B
44160 | R B WPMT 06037 | 44 | 60| R B
TEGX 44 | 6.1 | 88° D XCMT 15037 | 28|38 | R B
25| 38 | 88° c
3.0 | 43 | 88° c
TPGX
35 | 48 | 88° c
48 | 65 | 58° D
2.7 | 3.8 | 88° c
32 | 43 | 88° c
TPMX
37 | 48 | 88° o]
48 | 6.4 | 58° D
TPGB 24 | 40 | 78° D
TPMB 29 | 43 | 78° D
TPGH 34 | 48 | 78° D
TPMH 44 | 65 | 78° D
TPGT 44 160 | R B
28|38 | R B
TPGV
34 | 45| R B

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

DIMENSOES DE QUEBRA-CAVACOS RETIFICADOS

INSERTOS CONFORME O SENTIDO DE CORTE
INSERTOS NEGATIVOS

Unidade : mm

L7

Geometria Referéncia de Inserto LBB LE GAN B12
DNGG150404R/L 2.8 — 15 —
! N LLBB_ GaN 150408R/L 2.8 = 15 =
£~
Figura mostra inserto com corte a direita
SNGG090304R/L 1.8 1.6 15 —
] LBB. saN 090308R/L 1.8 1.6 15 =
N 120404R/L 2.3 3.7 15 -
@ 120408R/L 23 3.7 15 =
Figura mostra inserto com corte a direita
TNGG160402R/L-FS 1.3 — 15 30°
LBB. oaN 160404R/L-FS 1.3 = 15 30°
‘%S?L 160408R/L-FS 1.3 — 15 30°
Figura mostra inserto com corte & direita
TNGG160402R/L-F 2.5 — 15 30°
LBB. caN 160404R/L-F 2.5 = 15 30°
‘%S?L 160408R/L-F 2.5 - 15 30°
Figura mostra inserto com corte a direita
TNGG160402R/L-K 1.5 71 15 —
LBBJ GAN 160404R/L-K 1.5 5.4 15 =
LE
Figura mostra inserto com corte a direita
TNGG110302R/L 1.3 3.2 15 —
110304R/L 1.3 3.0 15 =
110308R/L 1.3 2.7 15 -
LBB. caN 160304R/L 2.3 5.4 15 -
F;j_h 160402R/L 1.3 8.7 15 —
160404R/L 23 5.4 15 =
160408R/L 23 5.1 15 —
220404R/L 2.8 9.4 15 =
Figura mostra inserto com corte a direita 220408R/L 2.8 9.1 15 -
VNGG160404R/L 1.8 = 15 =
160408R 1.8 - 15 —

LBB

Fi%ﬁ“"

Figura mostra inserto com corte a direita




INSERTOS POSITIVOS

Unidade : mm

Geometria Referéncia de Inserto |LBB| LE Geometria Referéncia de Inserto [LBB| LE
CCET0602V3R/L-SR |22 | — CPMHO080204R/L-F 10| —
060201R/L-SR [ 2.2 | — LB & 090304R/L-F 14| —
060202R/L-SR [ 2.2 | — gg @1 V/Z&#
gg -LBE } S 060204RIL-SR |22 | — 15 e
00 I 09T3V3R/L-SR | 3.2 | — Figura mostra inserto com corte a direita
09T301R/L-SR | 3.2 | — DCET0702V3R/L-SR | 25| —
09T302R/L-SR | 3.2 | — 070201R/L-SR | 25| —
Figura mostra inserto com corte a direita 09T304R/L-SR | 3.2 | — 070202R/L-SR | 25| —
CCET060200RILSN | 1.0 | — @y ﬂh R 070204RIL-SR |25 | —
0602V3R/L-SN 1.0 | — 30° %00 11T3V3R/L-SR | 3.7 | —
060201R/L-SN [ 1.0 | — 11T301R/L-SR | 3.7 | —
060202R/L-SN [ 1.0 | — 11T302R/L-SR | 3.7 | —
@ [{a_l 060204R/L-SN | 1.0 | — Figura mostra inserto com corte a direita 11T304R/L-SR | 3.7 | —
200 09T300R/L-SN [ 1.5 | — DCET070200R/L-SN | 1.0 | —
09T3V3R/L-SN [ 1.5 | — 0702V3R/L-SN | 1.0 | —
09T301R/L-SN [ 1.5 | — 070201R/L-SN | 1.0 | —
09T302R/L-SN [ 1.5 | — 070202R/L-SN | 1.0 | —
Figura mostra inserto com corte a direita 09T304R/L-SN [ 1.5 | — @y ﬂh 070204R/L-SN | 1.0 | —
CCET0602V3R/LW-SN | 1.0 | — 20° 11T300R/L-SN [ 1.5 | —
LB 09T3V3RILW-SN | 1.5 | — 11T3V3RIL-SN [ 1.5 | —
@ Fih MT301RIL-SN | 15| —
20° 11T302R/L-SN | 1.5 | —
Figura mostra inserto com corte a direita Figura mostra inserto com corte a direita 11T304R/L-SN | 1.5 | —
CCGHO060202R/L-F 12| — DCET0702V3R/LW-SN | 1.0 | —
LB 060204R/L-F 14| — LB 11T3V3R/ILW-SN | 1.5 | —
O =i L7 =
15° 300 20°
Figura mostra inserto com corte a direita Figura mostra inserto com corte a direita
CCGT03S1V3L-F 08| — DCGT070202R/L-F 10| —
03S101L-F 08| — @ @1 & 070204R/L-F 1.0 | —
352 03S102L-F 08| — :l 11T302R/L-F 1.0 —
Fﬂh l 03S104LF |08 | — T e MT304RILF | 10| —
17° Toa 04TOV3L-F 10| — *DCGT11T3:com 14° positivos
04T001L-F 1.0 — Figura mostra inserto com corte a direita
04T002L-F 10| — DCGTO0702V3R/L-SS | 1.0 | 3.5
Figura mostra inserto com corte & esquerda 04T004L-F 10| — 070201R/L-SS | 1.0 | 3.5
CCGT0602V3R/L-SS | 1.0 | 3.0 ’ @1 070202R/L-SS | 1.0 | 3.5
060201R/L-SS | 1.0 | 3.0 27/ 140 11T3V3R-SS 1.0 | 6.5
Fﬁ-l 060202R/L-SS | 1.0 | 3.0 -LE. 11T301R-SS 1.0 6.5
@ 140 09T3V3R/L-SS | 1.0 | 5.0  Figura mostra inserto com corte & direita 11T302R-SS 1.0 | 6.5
LE 09T301R/L-SS | 1.0 | 5.0 DCGT0702V3R-SN 1.0| 35
Figura mostra inserto com corte a direita 09T302R/L-SS | 1.0 | 5.0 070201R-SN 1.0] 3.5
CCGT0602V3R-SN 1.0 3.0 LB 070202R/L-SN | 1.0 | 3.5
060201R/L-SN | 1.0 | 3.0 @1 11T3V3RIL-SN | 1.5 | 6.5
LB 060202R/L-SN | 1.0 | 3.0 LE. 20° 11T301R/L-SN | 1.5 | 6.5
+ Fih 09T3V3R/L-SN | 1.5 | 5.0 11T302R/L-SN | 1.5 | 6.5
it g 20° 09T301R/L-SN | 1.5 | 5.0  Figura mostra inserto com corte a direita 11T304R/L-SN | 1.5 | 6.5
09T302R/L-SN | 1.5 | 5.0 DEGX150402R/L 28| —
Figura mostra inserto com corte & direita 09T304R/L-SN | 1.5 | 5.0 LBE 150404R/L 28| —
CPGT080204R/L-F 06| — @h X
090302RIL-F |08 | — 20
090304R/L-F 0.8 | — Figura mostra inserto com corte a direita

Figura mostra inserto com corte a direita

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

DIMENSOES DE QUEBRA-CAVACOS RETIFICADOS

INSERTOS CONFORME O SENTIDO DE CORTE

INSERTOS POSITIVOS

Unidade : mm

Geometria Referéncia de Inserto (LBB | LE Geometria Referéncia de Inserto |LBB| LE
DEGX150402R/L-F [ 25| — VBGT110302R/L-F 10| —
LBB. @ 150404R/L-F | 2.5 | — LB @ 110304R/L-F 10| —
@ ~— 3’/&# (ﬁy @}1 3’/&# 160402RIL-F | 1.5 | —
25° 20° 13° 20° 160404R/IL-F [ 15| —
Figura mostra inserto com corte a direita Figura mostra inserto com corte a direita
SPGR090304R 18|16 VBET1103V3R/L-SR | 2.5 | —
LBB. LB @ 110301R/L-SR | 25| —
~— @ @h 3’/&# 110302RIL-SR | 2.5 | —
15 30° 20° 110304R/L-SR | 2.5 | —
Figura mostra . X o
inserto com corte a direita Figura mostra inserto com corte a direita
TCGT0601V3L-F 10| — VBET110300R/L-SN | 1.0 | —
LBB. @ 060101L-F 10| — LBB 1103V3R/L-SN | 1.0 | —
Zé% k\%h 3’72&# 060102RILF | 1.0 | — @ ~h 110301RILSN | 1.0 | —
20° 060104R/L-F 10| — 20° 110302R/L-SN | 1.0 | —
Figura mostra inserto com corte & esquerda Figura mostra inserto com corte a direita 110304R/L-SN | 1.0
TEGX160302R/L 2.0|6.0 VBET1103V3R/LW-SN | 1.0 | —
éé\ LeB 160304RIL | 2.0 | 6.0 8
A\ o
e 20° 20°
Figura mostra inserto com corte a direita Figura mostra inserto com corte a direita
TPGHO080202R/L-FS | 0.9 | — VCGT080202R/L-F 08| —
080204R/L-FS [ 0.9 | — LB P 080204R/L-F 08| —
090202RIL-FS | 1.0 | — g@ }fih 3’%&#
ﬁ% 72 090204R/L-FS | 1.0 | — 13° 20°
N 15, 110302R/L-FS | 14 | — Figura mostra inserto com corte a direita
110304R/L-FS | 14 | — VDGX160302R/L 20| —
*TPGH1603: " "com 14° positivos 160304R/L-FS [ 2.0 | — LB @ 160304R/L 20| —
Figura mostra inserto com corte a direita 160308R/L-FS | 2.0 | — @ @1 3}2&#
TPGR110304R/L 1.3]3.0 25° 20°
LBB 160304R/L 2.3 | 5.4  Figura mostra inserto com corte a direita
: ~— 160308RIL | 2.3 | 5.1 WBGT0201VaLF | 1.0 | —
LE 15° 020101L-F 10| —
Figura mostra inserto com corte a direita 020102L-F 10| —
TPGX080202R/L 13| — @1 3‘}% 020104L-F 10| —
080204R/L 130 = 13° 2o L302V3L-F 10| —
090202R/L 16| — L30201L-F 10| —
é% T 090204RIL |16 | — L30202RILF | 10| —
i 100\//&?&7 090208R/L 1.4 | —  Figura mostra inserto com corte & direita L30204R/L-F (1.0 | —
110302L 18| — WCGT020102R/L 10| —
110304R/L 18| — LBB P 020104R/L 10| —
Figura mostra inserto com corte a direita 110308R/L 1.8 | — k\-%] 3’%&# L30202L 10| —
15° 30° L30204L 10| —
Figura mostra inserto com corte a direita
WPGT040204R/L-FS | 1.0 | —
@ BE 060304RIL-FS | 1.0 | —
\?
15° zoo
Figura mostra inserto com corte a direita




“TOOL NAvV]

SUMARIO

TOOL NAv] auxilia nossos clientes com informacdes e condi¢des de corte adequadas para cada tipo de pega.

INDICAGOES DA ETIQUETA

AMITSUBISHI MATERIALS

z2ol W @ Materiais das pecas
|Hw|:|ww|“‘_|l"1m2|wwWWW‘MM@”NI”‘lwm“"ml“m QU691NZ1AM3B9 Eé% Z:' P : Aco (Material de referéncia : Ago carbono, aco liga 180HB)
CNMG432MP R = Z% M : Ao inoxidavel (Material de referéncia : Ao inoxidavel austenitico 180HB)
|®vC 3::»19[:‘m/min" S H o MADE IN JAPAN § ;%» K : Ferro Fundido (Material de referéncia : Ferro fundido cinzento,
P W 3 5 ;E‘ ferro fundido nodular 180HB)

N : Ligas de Aluminio, metais n&o ferrosos

*1 Os insertos podem ter aplicacdo em diversos materiais. . N o . .
S : Material de referéncia : Ligas de Titanio 320HB, Ligas a base de Co e Ni 400HB

*2 Consulte-nos sobre a aplicagdo de parametros de corte superiores

as recomendacoes. H : Ago Endurecido 60HRC
QVELOCIDADES DE CORTE STANDARD ® Avango
__lMaximizar—_ O avango minimo e maximo é definido com base no campo de
Material | =i Desempenho Material Dureza controle de cavacos para a respectiva geometria do quebra-cavaco.
90min 15min Aco carbono, aco liga | 180HB
M 90min 15min Aco inoxidavel 180HB
90min 15min Ferro Fundido 180HB

Ligas de Titanio 320HB
Ligas a base de Co e Ni| 400HB
80min 10min Aco Endurecido HRC60
*3. N :A velocidade de corte é definida com base nas propriedades da classe (resisténcia ao desgaste).
Em operagbes estaveis, selecione as velocidades mais altas e, em operagdes instaveis, as velocidades mais baixas.
*4. A vida util é definida com base no desgaste VB a seguir.
PMKS --- VB=0.3mm
H -+ VB=0.1mm

VIDA UTIL

A velocidade de corte afeta a vida da ferramenta. O TOOL NAwI Mitsubishi recomenda velocidades de corte de acordo com as definigbes acima, sendo baseado
na equacdo de Taylor (relagéo entre classe da ferramenta, condicbes de corte e vida util). Quando necessitar de uma vida Util otimizada, obtenha os valores dos
coeficientes da classe que vocé ja utiliza nos quadros abaixo. Multiplique esse coeficiente pela velocidade de corte para o calculo de uma nova velocidade de corte.

25min 5min

Coeficiente de velocidade de corte para Classe P (A¢o) Coeficiente de velocidade de corte para Classe K (Ferro Fundido)
15min | 30min | 45min | 60min | 90min 15min | 30min | 45min | 60min | 90min
UEG10S 1.00 0.79 0.69 0.63 0.55 mMCs5005 1.00 0.83 0.75 0.70 0.63
MC6015 1.00 0.82 0.72 0.67 0.59 mcsai1s 1.00 0.83 0.75 0.69 0.62
MC6025 1.00 0.83 0.75 0.69 062 (ex.)Usinagem média de ago
UEGO35 1.00 0.88 0.82 0.78 0.73 Primeira recomendagao : MC6025
Inserto : CNMG120408-MP

mMP3025 1.00 0.85 0.77 0.72 0.65 Ve'loc.'d.e corte recomendada : vc=310m/min
VLM 100 | 087 | 080 | 076 | 0.70 (Vida util - 15min.)

$

Coeficiente de velocidade de corte para Classe M (Aco Inoxidavel Vida il requerida pelo cliente : 30min,

Classe —Yda utill 15min | 30min | 45min | 60min | 90min
mMc7015 1.00 0.83 0.75 0.70 0.63
mMczo2s5 | 1.00 0.90 0.84 0.80 0.75
MP7035 | 1.00 0.84 0.76 0.71 0.62
US§735 1.00 0.78 0.68 0.61 0.53

310%0.83=257m/min

DUREZA DA PECA

A dureza da pega também influencia a vida util. TOOL NAvI Mitsubishi sugere algumas variagdes de velocidade de corte quando
a dureza da pega variar. Obtenha o coeficiente adequado para cada pega no quadro abaixo. Multiplique esse coeficiente pela
velocidade de corte recomendada da classe que vocé esta utilizando para calcular uma nova velocidade de corte.

(Dureza da Pega)
120HB 140HB 160HB 180HB | 200HB | 220HB | 240HB | 260HB | 280HB | 300HB | 320HB | 340HB
1.34 1.19 1.08 1.00 0.92 0.85 0.80 0.75 0.71 0.68 0.64 0.61
1.41 1.23 1.10 1.00 0.91 0.85 0.78 0.72 0.68 0.64 0.61 0.58
1.27 1.19 1.09 1.00 0.97 0.91 0.88 0.85 0.81 0.78 0.75 0.72

Material

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

¢ CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO EXTERNO
=
<
%J Selegdo para otimizagao de insertos de torneamento
E Os diagramas a seguir representam uma combinacao otimizada de classes e quebra-cavacos para cada tipo de
Q2 material e aplicagdo em torneamento.
=
E CONDICOES DE CORTE TIPO DE USINAGEM
Profundidade de Corte Constante
Corte estavel o ﬂ Acabamento
Alta rigidez de fixagdo da peca
I! Usinagem Leve

Usinagem Geral

Corte Interrompido Pesado

3 Profundidade de Corte | I
Corte Instavel  prfundcade o coreregur 13 Desbaste

FY S5Y

VP25N VP25N

Aco Baixo Carbono (ex: astmass, aisi 1010) i hvange e
INSERTOS NEGATIVOS ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1* Recomendagdo
P 9 Quebra-cavacos Classe vc (m/min) f (mm/rot) ap (mm)
) F FY VP25N 285—445 0.09—0.23 0.20—0.80
Corte estavel
L SY VP25N 260—405 0.16—0.33 0.50—1.20
. F FY MP3025 275—420 0.09—0.23 0.20—0.80
Usinagem Geral
L SY MP3025 250—385 0.16—0.33 0.50—1.20
3 F FY UE6020 285—460 0.09—0.23 0.20—0.80
Corte Instavel
L sY UE6020 260—420 0.16—0.33 0.50—1.20

A010



INSERTOS DE TORNEAMENTO

Corte estavel ﬂ Acabamento
Usinagem Geral u Usinagem Leve
Corte Instavel m Usinagem Média

Acabamento _ Usinagem Média Desbaste Usinagem Pesada

FH LP mpP RP HX

AP25N UEB105 UEB105 UEG105 UEGBT1IO

Aco Carbono - Ago Liga (ex: aisi 1045, Aisi 4140) e Yelocidade de Core
INSERTOS NEGATIVOS ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1 Recomen.daqﬁo

Quebra-cavacos Classe vc (m/min) f (mm/rot) ap (mm)

F FH AP25N 215—340 0.08—0.20 0.20—1.00

L LP UE6105 220—405 0.10—0.40 0.30—2.00

M MP UE6105 200—370 0.16—0.50 0.30—4.00

Corte estavel R RP UE6105 190—350 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX UE6110 160—275 0.50—1.26 3.00—11.00

F FH MP3025 210—325 0.08—0.20 0.20—1.00

L LP MC6015 210—355 0.10—0.40 0.30—2.00

M mMP MC6015 190—325 0.16—0.50 0.30—4.00

Usinagem Geral R RP MC6015 180—310 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX UE6020 155—250 0.50—1.26 3.00—11.00

F FH UE6110 230—390 0.08—0.20 0.20—1.00

L LP MC6025 210—340 0.10—0.40 0.30—2.00

M mMP MC6025 190—310 0.16—0.50 0.30—4.00

Corte Instavel R RP MC6025 180—295 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX UH6400 135—195 0.50—1.26 3.00—11.00

cLASSIFIcAGAO >A042  A011
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

Corte estavel E Usinagem Leve

Usinagem Geral m Usinagem Média

Corte Instavel ﬂ Desbaste

_ Usinagem Média Desbaste

LM MM RM

mMcz015 Mcz015 mMcz0o15

L M
mMcz7025 mMc7025

LM MM RM

MP7035 MP7035 MP7035
M Aco Inoxidavel ex.: aisi 304, aisi 316) F ihvange e
INSERTOS NEGATIVOS ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1 Recomeqdagéo
Quebra-cavacos Classe vc (m/min) f (mm/rot) ap (mm)

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

M MM MC7015 160—255 0.15—0.45 0.70—5.00

Corte estavel R RM MC7015 155—245 0.25—0.55 1.50—6.00
L Lm MC7025 160—215 0.10—0.30 0.30—2.00

M MM MC7025 145—195 0.15—0.45 0.70—5.00

Usinagem Geral R RM MC7025 140—185 0.25—0.55 1.50—6.00
L LM MP7035 95—155 0.10—0.30 0.30—2.00

M MM MP7035 85—140 0.15—0.45 0.70—5.00

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




Corte estavel u Usinagem Leve

Usinagem Geral m Usinagem Média

Corte Instavel m Desbaste

LK MK RK Face Plana

mMc5005 mMc5005 mMc5005 mMc5005

Ferro Fundido Cinzento - Ferro Fundido Nodular ex: oin gg-30) Ve Velocidade de Corte

f : Avanco
INSERTOS NEGATIVOS ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1? Recomendagdo
P 9 Quebra-cavacos Classe vc (m/min) f (mm/rot) ap (mm)

L LK MC5005 23—=81/® 0.10—0.40 0.30—2.00

M MK MC5005 210—335 0.20—0.55 1.00—4.00

Cort tével R RK MC5005 195—315 0.25—0.60 1.50—6.00
orte estave

H Face Plana MC5005 195—315 0.20—0.60 2.50—6.00

L LK MC5015 205—335 0.10—0.40 0.30—2.00

M MK MC5015 190—305 0.20—0.55 1.00—4.00

Usi Geral R RK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—6.00

sinagem f-era H Face Plana MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00

L LK MC5015 205—335 0.10—0.40 0.30—2.00

M MK MC5015 190—305 0.20—0.55 1.50—4.00

R RK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—6.00
Corte Instavel

H Face Plana MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00

CLASSIFICACAO > A042
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

¢ CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO EXTERNO
E Corte estavel ﬂ Acabamento

E Usinagem Geral u Usinagem Leve

= Corte Instavel m Usinagem Média

Acabamento _ Usinagem Média Desbaste

FJ LS MS RS

RTSO010 MT9015 MT9015 MT9015

Ligas de Titanio (ex: Ti-6a-4v) T b e
INSERTOS NEGATIVOS ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1 Recomen.daqﬁo
Quebra-cavacos Classe vc (m/min) f (mm/rot) ap (mm)
F FJ RT9010 45—95 0.07—0.20 0.10—1.00
L LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
. M Ms MT9015 40—80 0.10—0.25 0.50—4.00
Corte estavel R RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
F FJ RT9010 45—95 0.07—0.20 0.10—1.00
L LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
_ M Ms MT9015 40—80 0.10—0.25 0.50—4.00
Usinagem Geral R RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
F FJ RT9010 45—95 0.07—0.20 0.10—1.00
L MJ RT9010 40—80 0.07—0.25 0.40—1.50
M MS RT9010 40—80 0.10—0.25 0.50—4.00
Corte Instavel R GJ RT9010 35—75 0.16—0.35 1.00—3.00
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Corte estavel ﬂ Acabamento

Usinagem Geral u Usinagem Leve

Corte Instavel m Usinagem Média
m Desbaste

FJ LS MSs RS

VPIORT MP900O5 MPS00O5 MP90O15

Ligas a base de Co e Ni (ex: inconeler1s) F ihvange e
INSERTOS NEGATIVOS ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1 Recomen.dagﬁo
Quebra-cavacos Classe vc (m/min) f (mm/rot) ap (mm)
F FJ VP10RT 30—60 0.07—0.20 0.10—1.00
L LS MP9005 30—110 0.10—0.25 0.20—0.80
) M MS MP9005 30—100 0.10—0.25 0.50—4.00
Corte estavel R RS MP9015 20—75 0.20—0.35 1.00—4.00
F FJ VP10RT 30—60 0.07—0.20 0.10—1.00
L LS MP9015 25—85 0.10—0.25 0.20—0.80
_ M Ms MP9015 25—80 0.10—0.25 0.50—4.00
Usinagem Geral R RS MP9015 20—75 0.20—0.35 1.00—4.00
F FJ VP15TF 20—40 0.07—0.20 0.10—1.00
L MJ VP15TF 20—35 0.07—0.25 0.40—1.50
) M ms VP15TF 20—35 0.10—0.25 0.50—4.00
Corte Instavel R GJ VP15TF 15—30 0.16—0.35 1.00—3.00

CLASSIFICAGAO >A042 A015




INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO EXTERNO
Acabamento _ Usinagem Média Corte estavel

FP LP MP Usinagem Geral

NX2525 NX2525 NX2525 Corte Instavel

INSERTOS DE TORNEAMENTO

Aco Baixo Carbono (ex: Astmass, aisi 1010) e yolocidade de Core
INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1 Recomeqdagﬁo
Quebra-cavacos Classe vec (m/min) f (mm/rot) ap (mm)

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

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

Corte estavel M MP NX2525 185—265 0.08—0.30 0.30—2.00
F FP MC6015 250—425 0.04—0.20 0.20—0.90

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

Usinagem Geral M MP MC6015 205—350 0.08—0.30 0.30—2.00
F FP MC6025 250—405 0.04—0.20 0.20—0.90

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

Corte Instavel M MP MC6025 205—335 0.08—0.30 0.30—2.00

A016



Acabament

FP LP MP Usinagem Geral

NX2525 NX2525 NX2525 Corte Instavel

INSERTOS DE TORNEAMENTO

Aco Carbono - Ago Liga (ex: aisi 1045, Aisi 4140) e yolocidade de Core
INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1 Recomeqdagéo
Quebra-cavacos Classe vec (m/min) f (mm/rot) ap (mm)

F FP NX2525 165—235 0.04—0.20 0.20—0.90

L LP NX2525 165—235 0.06—0.25 0.20—1.00

Corte estavel M MP NX2525 1s=1E8 0.08—0.30 0.30—2.00
F FP MC6015 185—310 0.04—0.20 0.20—0.90

L LP MC6015 185—310 0.06—0.25 0.20—1.00

Usinagem Geral M MP MC6015 150—260 0.08—0.30 0.30—2.00
F FP MC6025 185—295 0.04—0.20 0.20—0.90

L LP MC6025 185—295 0.06—0.25 0.20—1.00

Corte Instavel M MP MC6025 150—245 0.08—0.30 0.30—2.00

CLASSIFICAGAO >A054 A017




INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO EXTERNO
Acabamento _ Usinagem Média Corte estavel

FM LM MM Usinagem Geral

VPISTF McCz025 McCz7025 Corte Instavel

- j ] u Usinagem Leve
E g T;@ m Usinagem Média
M LM MM

VPISTF mMczo25 mMczo25

INSERTOS DE TORNEAMENTO

FM LM MM

VPISTF MP7035 MP7035
M Aco Inoxidavel Ex.: aisi 304, Aisi 316) ¥° - Jelocidade de Corte
INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1 Recomeqdagéo
Quebra-cavacos Classe vec (m/min) f (mm/rot) ap (mm)

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

L LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00

Corte estavel M MM MC7025 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00
F FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90

L LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00

Usinagem Geral M MM MC7025 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00
F FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90

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

Corte Instavel M MM MP7035 70—115 0.08—0.30 0.30—2.00
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MK

mMcC5005

MK Face Plana

mMcCc5005

MC5005

Ferro Fundido Cinzento - Ferro Fundido Nodular x.: bin ce-30)

INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO

Corte estavel

Usinagem Geral

Corte Instavel

vc : Velocidade de Corte
f :Avanco
ap : Profundidade de Corte

Tipo de Usinagem

1?2 Recomendacgao

Quebra-cavacos Classe vec (m/min) f (mm/rot) ap (mm)

F MK MC5005 170—270 0.08—0.30 0.30—2.00

L MK MC5005 170—270 0.08—0.30 0.30—2.00

Corte estavel M Face Plana MC5005 170—270 0.08—0.30 0.30—2.00

F MK MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00

L MK MC5015 1565—245 0.08—0.30 0.30—2.00

Usinagem Geral M Face Plana MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00
F MK MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00

L MK MC5015 1565—245 0.08—0.30 0.30—2.00

Corte Instavel M Face Plana MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00

CLASSIFICACAO > A054
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

Acab
cabamento Corte estavel

INSERTOS DE TORNEAMENTO

Usinagem Geral
AZ

HTi10 Corte Instavel

ﬂ Acabamento

Ligas de Aluminio ex.: asoe1, A7075) e Yelocidade de Corte
INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1% Recomendagdo
Quebra-cavacos Classe vec (m/min) f (mm/rot) ap (mm)
Corte estavel F AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
Usinagem Geral F AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
Corte Instavel F AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
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Acabamento

FJ

RT90O10

Ligas de Titanio ex.: tiearav)
INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO

Corte estavel
Usinagem Geral

Corte Instavel

ﬂ Acabamento

vc : Velocidade de Corte
f :Avanco
ap : Profundidade de Corte

Tipo de Usinagem

1?2 Recomendacgao

Quebra-cavacos Classe vec (m/min) f (mm/rot) ap (mm)
Corte estavel F FJ RT9010 30—75 0.04—0.12 0.20—1.40
Usinagem Geral F FJ RT9010 30—75 0.04—0.12 0.20—1.40
Corte Instavel F FJ RT9010 30—75 0.04—0.12 0.20—1.40

CLASSIFICACAO > A054

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

Acabamento Corte estavel

FJ Usinagem Geral

VPIORT Corte Instavel

ﬂ Acabamento

INSERTOS DE TORNEAMENTO

Ligas a base de Co e Ni (ex: inconeier18) ¥e: yeoddade de Corte
INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1% Recomendagdo
Quebra-cavacos Classe vec (m/min) f (mm/rot) ap (mm)
Corte estavel F FJ VP10RT 20—45 0.04—0.12 0.20—1.40
Usinagem Geral F FJ VP10RT 20—45 0.04—0.12 0.20—1.40
Corte Instavel F FJ VP10RT 20—45 0.04—0.12 0.20—1.40
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Acabament

R-R/L Standard Standard e

NX2525 NX2525 NX2525 Corte Instavel

INSERTOS DE TORNEAMENTO

Aco Baixo Carbono (ex: astmass, Aisi 1010) 1 rooddade de Corte
INSERTOS 11° POSITIVOS SEM FURO ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1 Recomeqdagéo
Quebra-cavacos Classe vec (m/min) f (mm/rot) ap (mm)

F R-R/L NX2525 225—320 0.05—0.12 0.20—0.60

L Standard NX2525 185—265 0.08—0.30 0.30—2.00

Corte estavel M Standard NX2525 185—265 0.08—0.30 0.30—2.00
F R-R/L NX2525 225—320 0.05—0.12 0.20—0.60

L Standard UE6110 205—350 0.08—0.30 0.30—2.00

Usinagem Geral M Standard UE6110 205—350 0.08—0.30 0.30—2.00
F R-R/L UTi20T 115—165 0.05—0.12 0.20—0.60

L Standard UE6020 195—320 0.08—0.30 0.30—2.00

Corte Instavel M Standard UE6020 195—320 0.08—0.30 0.30—2.00

CLASSIFICAGAO > A054,A062 A023




INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO EXTERNO
Acabamento _ Usinagem Média Corte estavel

R-R/L Standard Standard Hsinagem Geral

NX2525 NX2525 NX2525 Corte Instavel

INSERTOS DE TORNEAMENTO

Aco Carbono - Ago Liga (ex: aisi 1045, Aisi 4140) ¥° - Jelocidade de Corte
INSERTOS 11° POSITIVOS SEM FURO ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1 Recomeqdagﬁo
Quebra-cavacos Classe vec (m/min) f (mm/rot) ap (mm)

F R-R/L NX2525 165—235 0.05—0.12 0.20—0.60

L Standard NX2525 135—195 0.08—0.30 0.30—2.00

Corte estavel M Standard NX2525 135—195 0.08—0.30 0.30—2.00
F R-R/L NX2525 165—235 0.05—0.12 0.20—0.60

L Standard UE6110 150—260 0.08—0.30 0.30—2.00

Usinagem Geral M Standard UE6110 150—260 0.08—0.30 0.30—2.00
F R-R/L UTi20T 85—120 0.05—0.12 0.20—0.60

L Standard UE6020 145—235 0.08—0.30 0.30—2.00

Corte Instavel M Standard UE6020 145—235 0.08—0.30 0.30—2.00
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R-R/L FacePlana Face Plana

NX2525

ucs105

ucs105

Ferro Fundido Cinzento - Ferro Fundido Nodular x.: bin ce-30)

INSERTOS 11° POSITIVOS SEM FURO

Corte estavel

Usinagem Geral

Corte Instavel

vc : Velocidade de Corte
f :Avanco
ap : Profundidade de Corte

Tipo de Usinagem

12 Recomendagao

Quebra-cavacos Classe vc (m/min) f (mm/rot) ap (mm)

F R-R/L NX2525 150—205 0.05—0.12 0.20—0.60

L Face Plana UC5105 135—250 0.08—0.30 0.30—2.00

Corte estavel M Face Plana UC5105 135—250 0.08—0.30 0.30—2.00
F R-R/L NX2525 150—205 0.05—0.12 0.20—0.60

L Face Plana uUCc5115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

Usinagem Geral M Face Plana UC5115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00
F R-R/L UTi20T 80—115 0.05—0.12 0.20—0.60

L Face Plana VP15TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

Corte Instavel M Face Plana VP15TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

CLASSIFICACAO > A062

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

SISTEMA DE QUEBRA-CAVACOS DE PRECISAO

QUEBRA-CAVACOS RETIFICADOS @ QUEBRA-CAVACOS 3-D
CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO

* Ago Carbono - Ago Liga
* Ago-tnexidavel

= Quebra-cavacas

=

s| | /58

8 Quebra-cavacos Quebra-cavacos
@

b '‘Quebra
= Quebfa- ueorg
B cayacos ~ Cayacos
=2

=]

5 Quebra:

2 ugbra-

2

o

Gayacos

Standard

Avanco (mm/rot)

CARACTERISTICAS DOS QUEBRA-CAVACOS

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO

Profundidade de Corte (mm)

+ Ago Carbono - Ago Liga
« Aco Inoxidavel

Standard

sSViG

Quebra-cavacos/ Quebra-cavacos

Quebra-cavagos

Quebra-cavacos

« Dificil Usinabilidade

Quebra-cavacos

Quebra-cavacos

Profundidade de Corte (mm)

Quebra-cavacos

Caracteristicas

Tipo
CCMH/CCMT
CPMH/CPMT

Tipo
CCGH/CCGT

Tipo
DCMT

Tipo
DCGT

Tipo
TCGT/TCMT

Tipo

TPMH

Tipo
VBGT/VBMT

Tipo
VCMT

Tipo
WBMT/WCGT

SMG
(Tolerancia G)

@ Para usinagem média.

@ Quebra-cavaco moldado 3D
com bom controle de cavacos.

@ Inserto de tolerancia G com alta agudez,
para usinagem de alta precisao.

FV
(Tolerancia M)

@ Aresta de corte aguda e baixo
esforco de corte.
@ Aplicavel para baixas
rofundidades de corte e
aix0s avangos.

sV
(Tolerancia M)

@ Para usinagem leve.

@ Quebra-cavaco peninsular
garante controle de cavacos
mesmo em profundidades
menores que 1 mm.

Mv
(Toleréncia M)

@ Aresta de corte aguda com
grande angulo de saida.

@ Proporciona um amplo campo
de controle de cavacos.

Standard
(Tolerancia M)

@ Para usinagem média.

@ Equilibrio entre resisténcia e
agudez da aresta devido a
combina?éo entre a fase plana
e o angulo de saida amplo.

FJ

@ A aresta curva facilita a
expulsdo de cavacos.

@ Grande angulo de saida,
indicado para acabamento de
materiais de dificil usinabilidade.

MJ

@ A aresta curva facilita a
expulséo de cavacos.

@ Grande angulo de saida, indicado
para acabamento e usinagem leve
de materiais de dificil usinabilidade.

| '@Q@@'

&
&
-

Quebra-cavacos

Caracteristicas

Tipo
CCGHICCGT

Tipo
CPGT

Tipo
DCGT

Tipo
TPGH

Tipo
TPGVITPGT

Tipo
TCGT

VBGT/VCGT

Tipo Tipo

WBGT

Tipo
WCGT

Tipo
WPGT

FS

@ Para acabamentos de precis&o.
@ Quebra-cavaco retificado estreito
com bom controle de cavacos.

@ Aresta de corte aguda permite
bom acabamento superficial.

@ Acabamento.

@ Quebra-cavaco retificado com
controle do fluxo de cavacos.

@ Aresta de corte aguda permite
bom acabamento superficial.

R/L

@ Quebra-cavaco retificado para
usinagem leve.

@ Bom controle de cavacos em
avangos baixos a médios.

Standard

@ Para usinagem leve.
@ Bom controle de cavacos em
avangos baixos a médios.

Quebra-cavacos

Caracteristicas

Tipo CCGT

Tipo DCET

Tipo DCGT

Tipo VBET

SR

@ Quebra-cavaco retificado amplo
para usinagem média, ideal

ara tornos automaticos.

aixo esforgo de corte e bom
controle do fluxo de cavacos.

Ss

@ Quebra-cavaco paralelo para usinagem
média, ideal para tornos automaticos.

@ Excelente controle de cavacos
em baixos avancos.

SN

@ Quebra-cavaco paralelo para uso
geral, ideal para tornos automaticos.
@ Excelente controle de cavacos

em avangos baixos a médios.

&
&




QUEBRA-CAVACOS RETIFICADOS (INSERTOS NEGATIVOS)

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO ' CARACTERISTICAS DOS QUEBRA-CAVACOS

acfl Ti| Ti Ti Ti

@ Para acabamentos de preciséo.
@ Quebra-cavaco retificado estreito
FS com bom controle de cavacos. — —
Quebra-cayacos @ Aresta de corte aguda permite
bom acabamento superficial.

INSERTOS DE TORNEAMENTO

@ Para acabamento.

@ Quebra-cavaco retificado com

F controle do fluxo de cavacos. —_ —_

@ Aresta de corte aguda permite
bom acabamento superficial.

Quebra-cavacos

@ Quebra-cavaco paralelo
para usinagem leve.

K @ Bom controle de cavacos —_ —

em avangos baixos a

médios.

@ Quebra-cavaco paralelo

para usinagem média. [ =
R/L | @ Bom controle de cavacos A
em avancos médios.
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

® Melhorando a Rugosidade da Superficie Acabada
Sob as mesmas condic¢des de corte que os quebra-cavacos convencionais mas com
a taxa de avango aumentada, o acabamento superficial da pega pode ser melhorado.
@® Melhorando a Eficiéncia

(0] que é um Inserto Alisador? As altas taxas de avango néo sé reduzem os tempos de corte como também permitem

. . . . realizar o desbaste e o acabamento com uma Unica ferramenta.
» O inserto alisador foi projetado com uma aresta

alisadora que esta localizada préxima ao raio da @® Aumentando a Durabilidade da Ferramenta
ponta. Quando uma alteragéo para altas taxas de avanco é feita, o tempo necessério para usinar uma pega é

* Em comparacao as geometrias F?‘SG menor, e dessa maneira, mais pegas podem ser usinadas com cada inserto. Somado a isso, o alto avango
de aresta convencionais, a /Allsadora previne o atrito, retardando a progressao do desgaste e aumentando a vida Util do inserto.

superficie acabada nao deteriora ® Melhorando o Controle do Cavaco

mesmo se a taxa de avango for s o
Sob altos avangos, os cavacos geralmente se tornam mais espessos e mais faceis de

dobrada.
« Usinando em altas taxas de serem quebrados, dessa maneira, seu controle € melhorado.

avanco melhora a eficiéncia de
corte.

Wi B Um inserto alisador + usinagem em altos avangos
Inserto Alisador  "“#5"* Inserto Standard , , g ¢
—  Tempo de usinagem reduzido (por peca)
+ , — - + . » Aumento do nimero de pecas (por periodo de tempo definido)
Alto Avango (0 avanco é dobrado.) Condigao de avango convencional « Aumento do controle de cavaco
*Utilize um inserto alisador em altas taxas de avanco. M Um inserto alisador + usinagem com avango convencional
40 » « Eliminagdo da operagdo de acabamento
= <Condiges de Corte> (Operagdes separadas de desbaste e acabamento — Operagao Unica)
.g Inserto Standard Material : AISI 1045
= SO S A Inserto : CNMG120408-
g . Vel. de Corte=200m/min
28 ol /inseroAlisador| § o COTEmlOmn
§ Ny 2 Quebra-cavaco Vango=9.2=J.ommro
s MW Dlgmetro externo ) . . .
& 10 Usinagem com refrigeracéo + Redug&o dos tempos de ciclo
& v * Aumento da produtividade
09 0.2 0.4 0.6 0.8 « Evita parada de linha

Avanco f (mm/rot)

Ex.: A rugosidade superficial ndo deteriora REdugéO de Custos!
mesmo se a taxa de avanco for dobrada (0.3-0.6)!

Calculo da rugosidade da superficie acabada estimada quando da utilizagdo do inserto alisador

O efeito alisador na usinagem ¢ Rz(W)=Rzx0.5
externa, interna e em face. focesodo Rz(W)=Rugosidade da superficie acabada
magio, de 5° quando do uso do inserto alisador.

Rz : Rugosidade da superficie acabada das
condigdes convencionais.

I %A rugosidade superficial quando usinada com | Utilizand inserto standard
| oraio R ou angulo maior do que 5°, possuia ! (Utilizando um inserto standard)

1 mesma qualidade do que usinar com insertos | e UtilizagB0 efetiva de inserto alisador
|

' _standard. . ______________________ I | Jtilizagd0 néo efetiva de inserto alisador

A utilizagao dos tipos CNMG s WNMG « CCMT nao requer atengao especial.

Sem restrigao de suporte
Um suporte standard pode ser utilizado.

(*Uma ferramenta de dupla fixagéo e alta
rigidez é recomendada.)

Nao é Necessario o Ajuste
do Programa da Maquina

Programas convencionais podem
ser utilizados.

Angulo de (Os tipos CNMG + WNMG + CCMT
Corts s&o baseados 5
Sem 95 O tipo CNMG pode ser no sistema e',n
tric utilizado como alisador ISO/ANSI.) necessidade
restri¢ao em arestas de 100°. de ajuste

A utilizacao dos tipos DNMX « TNMX exige atencao especial devido as geometrias de face especiais

Restricdo para Suportes Necessidade do Ajuste do
. n o . . Ve - ‘_\J
Utilizar um suporte com angulo de corte 93° para a melhora da eficiéncia do alisador. Programa da Maquma A I@
Um suporte com éng_ulo de’corte~91°’pode melhorar um pouco a eficiéncia do alisador Ajuste o programa caso ocorram e )
(V.el_al a flgura a_segwr), porem ndo ha a Ex.Rugosidade superficial tedrica de suportes  erros de usinagem.
eficiéncia doc ahsagdor cg)m outro angulo 5 que utilizam TNM)E160412-MW. (Os tipos DNMX » TNMX n3o sdo
de corte (60°, 90°, 107°, etc.). £g | Mwes) baseados no sistema ISO/ANSI.
A geometria do furo dos tipos DNMX e TNMX é a 330 & — MW (1) Consulte a proxima pagina.)
mesma dos tipos DNMG e TNMG. O "X" representa no —#—— Raio da ponta Raio da ponta
a geometria especial do Raio da Ponta. S 32 standard Standard Raio da ponta
. g :g /A\isador
o Angulo de Corte é& 10
93 /7 g, Ajuste
(Especificado) 01 02 03 04 05 06 necessario
Avango f (mm/rot) Exemplo da ponta do inserto



Ajuste do programa da maquina para os tipos DNMX « TNMX

Processo Basico: Ajuste o eixo Z e o eixo X Ajuste o eixo Z
Ajuste da diferenca nos eixos Z e X em relagdo a um inserto standard.

Inserto standard
Ajuste o eixo X

Inserto standard Tipos
DNMX, TNMX

(N&o t&o préximo a Raio R)

0.01mm

. Tipos
DNMX, TNMX

Raios da ponta 0.4,0.8 : 0.04 mm
Raio da ponta 1.2 :0.05 mm

A) Corrigindo uma segéo conica *Necessario para obter a geometria desejada.
Corrija a trajetdria nas segoes conicas.

Geometria programa

com ajuste

Nota: Apenas nos casos onde o valor indicado na tabela abaixo (“Ajuste em se¢des conicas”)
for negativo (9 =60°—70°), efetuar aproximagao (invasdo) em relagéo a pega.

Ajuste em segdes codnicas (mm)

Inclinagéo 6°
Rai n
SIOCE 20 -256—-15 -10 -5 0 5 10 15 20—35 40 45 50 65} 60—65 70 75—85 90
1.2 0.04 0.03 0.01 0 0.02 0.03 0.04 0.05 0.04 0.04 0.02 0.01 -0.01 0 0.01 0
0.8 0.03 0.02 0.01 0 0.01 0.02 0.03 0.04 0.03 0.03 0.02 0 -0.01 0 0.01 0
0.4 0.02 0.01 0.01 0 0.01 0.01 0.02 0.02 0.02 0.01 0.01 0 -0.01 -0.01 0 0

Ajustes positivos: afastamento (recuo) em relacéo a pega. Ajustes negativos: aproximagao (invasédo) em relagdo a pega.

B) Corrigindo a programagéo de raios  *Necessario para manter o raio correto da pega.
Assim como nas segbes conicas, nas segdes de raio devera ser programada a correcéo da trajetéria.

Ajuste para raio da peca Ex.: No caso de usinar R 2.0 quando utilizar um inserto com raio R 1.2..
= Raio da peca + aJUSte Geometria programada
*Nao ajuste o raio de ponta neste caso. com ajuste
Raio da ponta O ajuste é somado ao raio do :
do inserto inserto. :
/| 1
Raio da ponta 0.4 — | Raio da peca +0.05 8 ! y
P pega +0.05(mm) { | _R2.14

Raio da ponta 0.8 —  Raio da pega +0.11(mm) =2.0 +0.14

Raiodapeca Ajuste

Raio da
peca 2.0

Raio da ponta 1.2 — | Raio da pega +0.14(mm)

Geometria real de
usinagem

Corregao do raio do inserto:
N&o é necessario o ajuste do programa da maquina, mas podem ocorrer erros de até +0.03mm, conforme o

Método de Facil Corregao  ajuste efetuado.
Corregdo do raio da ponta Insira o valor da correg&o para cada raio da ponta.

Valor do raio da ponta corrigido Ex.:Usinagem de uma se¢&o com raio de 2.0mm, utilizando um inserto
= Valor aproximado com raio da ponta 1.2.

*N&o ajuste o programa de usinagem neste caso.
"' ”
| ﬂL

Outros: O valor da corregéo € o mesmo para os tipos DNMX e TNMX. Diferencie-os pelo tamanho do raio da ponta.

Raio da ponta Valor do raio da ponta
do inserto corrigido = Valor aproximado

Raiodaponta0.4 —» R0.36(mm)
Raiodaponta0.8 » RO0.76(mm)
Raiodaponta1.2 - R1.16(mm)

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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o
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P AGO M AGO INOXIDAVEL 2
w
7]
=
Cermet e Cermet com Cobertura
400 300
\ Metal Duro com Cobertura CVD ¢ PVD ~
< UEB105 < mc7o15
S €
e 300 S
o * °
= \MCB015 T 200
% Nx2525 % mMc7025
E 200 NX2035 “‘ 2 VPISTF Metal Duro com Cobertura CVD ¢ PVD
3 mMP3025 -. ‘Mt6025 3
3 RS 3
2 . VP45N ' ‘UE6035 Metal Duro sem Cobertura 2 100
> \ : > .
100 VPIRTE ) ; MP7035
""""" > _Metal Duro sem Cobertura
0 0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6
Avancgo (mm/rot) Avango (mm/rot)
500 -
: 1 .CBN Sinterizado .
: TN _CBN Inteirico
mB710 nesia0 80 ||  wmpe2os
400 [-{MB730:
MB4020:MC5005 mb=20 . L
= ot = mMD230 Diamante Sinterizado
E : E
£ : T 600 | |
o 300 [ N °
© L enanmanenana =
8 Cermet e Cermet com Cobertura 8 Metal Duro sem Cobertura
3 \ Metal Duro com Cobertura CVD * PVD 3 ,/
[ VP25N'. MC5015 o 400 | |
® 200 X2525. ® v
i I A . bl
3 *VPIORT 3
o ’ . S, o
= - ‘VPISTF =
100 HTiOST : 200 |— HTI10
Metal Duro sem Cobertura
HTi10
I —
0 0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.1 0.2 0.3 0.4

Avango (mm/rot) Avanco (mm/rot)

A031



INSERTOS DE TORNEAMENTO

CAMPOS DE APLICAGAO DE TORNEAMENTO

@ Classes de inserto recomendadas para cada tipo de material, com base nas condi¢des e velocidade de corte.

INSERTOS DE TORNEAMENTO

n ACO (Usinagem média a semipesada) n ACO (Acabamento)

400 ‘ ‘ 400 ‘
UEG105 | ! :
€ 3 | € |
E 30— — A L ) P — N
£ : ! £ :
2 | 1 2 1
8 ! ) S AP23N | MP3025
o mMce015 | yrgoas | o ;
o 200 : : UEBO35 o 200 !
2 : : 2 :
2 ! : ke | NX3035
8 L NX2525 !
> 100 VPISTF > 100 |- !
0 : : 0 :
Condigdes de corte Condigdes de corte
M AGO INOXIDAVEL I3 FERRO FUNDIDO
300 ; ; 500 ‘
= 1 3 = 3 7777777777777
£ | | £ 400 mMcs005 |
£ ! ! £ !
o 200 —— tommmmmoe Q |
5 | | 5 o f———— -
8 mc7a1s | | 8
38 | MC7025 | 3
S } } S mMCs5015
3 : : S 200
8 100 |---oooooe- e . MP7035 B
s VPISTF ! = :
! ! 100 [ NX2525 | VPISTF
B : : . : :
Condigdes de corte Condigdes de corte
I3 FERRO FUNDIDO (CBN)
1500
< MB4020
é MB730
o 1000
€
(o]
(&]
[0)
©
3
he) MB710
§ 500
2
0 : :

Condicdes de corte
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Velocidade de Corte (m/min) Velocidade de Corte (m/min)

Velocidade de Corte (m/min)

" CONDIGOES DE CORTE

Profundidade de Corte Constante
2 Corte continuo
. Corte estavel  rUonado

Alta rigidez de fixacdo da peca

c Usinagem Geral

L Corte Interrompido Pesado
# Co[‘te Instavel Profundidade de Corte Irregular

Baixa rigidez de fixagao da peca

I} METAIS NAO FERROSOS I METAIS NAO FERROSOS (PCD)
0

60 1500

E
£
400 g 1000
S
200 zg 500
g
0 3 3 0
® € 3 ¢ ¥
Condigdes de corte Condigdes de corte
IE]) LIGAS RESISTENTES AO CALOR B LiGAs DE TITANIO
100 T ; 100 T "
| | £
| i 8
50 | %
25 i §
e € 3
Condigdes de corte Condigdes de corte
W21\ MATERIAIS ENDURECIDOS (CBN)
400 T
300 —————————————
200 —————————————
%BEBUEU
100 ]
~ mBa3s
: 1

¢ &

Condigdes de corte
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METAL DURO COM COBERTURA (CVD)

@ Estrutura especial fibrosa e tenaz melhora a resisténcia ao desgaste e a quebra.
@ Cobre uma ampla gama de aplicagdes, reduzindo o niumero de ferramentas necessarias.

SELECAO STANDARD
@®TORNEAMENTO
. Mé Veloci . -
Material U:itr?gge(;? Classe Recomendada R e?: (?rﬂgr?g:die(g?r:\t%) 1ISO Campo de Aplicacdo
300 PO1 / y
UE6105 (200 — 400) E n /sl /a
Corte P10 \ u/Q "s Q
Continuo 250 SIS 2 Y /n
MC6015 (150 — 400) \§ S8 R
Ago P20 gl &
MC6025 200 £
(100 — 280) P30 \ /ntq g
Corte - E E L
Interrompido
UE6035 (80 = 200) P40 \ Y|z
M
MC7015 20y YU gl
Corte (160 — 250) -
Continuo M10 ( E E
S Q
Ago Inoxidavel MC7025 12y M20 V=0 G n
¢ (120 — 200) 3 S
N
Corte S
continuo e LB \ S / H
interrompido uUs735 1_00 #I
(80 — 120) M40 o
&
n @
Corte 300 <o / z 5 1 [
e uC5105 (200 — 400) K10 \ R <( T ( S
Ferro Fundido Cinzento s S E E Lg
Ferro Fundido Nodular \ S \< \ S
Cort 250 K20
orte
Interrompido Ucs115 (150 — 300)
K30
Ligas Corte 80 'g
Resistentes | continuo e US905 (50 — 100) ]
ao Calor interrompido g

Alta confiabilidade na usinagem de agcos em uma ampla faixa de aplicagao.

MC6015 ~_ Cobertura com superficie lisa

Previne danos anormais,
soldagem e microlascamento

Tecnologia de cobertura nanotextura 4
: y
Atecnologia de cobertura
nanotextura com crescimento
otimizado do cristal
proporciona excelente
resisténcia ao desgaste e ao £
microlascamento. €\

Camada extremamente espessa de
Al203 nanotextura

Excelente resisténcia ao desgaste
mesmo em temperaturas
elevadas.

TOUGH-Grip

Previne a delaminagéo da cobertura.

Tecnologia de cobertura TOUGH-Grip
A camada TOUGH GRIP

com elevada forga de adesao
previne a delaminagéo, pois a
interface entre as camadas é

controlada em nivel nano.

TiCN nanotextura

Proporciona excelente resisténcia ao
desgaste e ao microlascamento.

Substrato especial de metal duro

Previne o desenvolvimento de trincas
Vida estavel




CARACTERISTICAS DAS CLASSES

Substrato Camada de Cobertura
Classe Dureza (HRA) T.R.S (GPa) Superficie Composicéao Espessura
uc5105 922 2.0 - TiCN-AI203 Espessa
&Y MC5005 91.0 22 — TiCN-AI203 Espessa
UC5115 91.0 2.2 — TiCN-AI203 Espessa
&Y MC5015 91.0 22 — TiCN-AI203 Espessa
UE6105 90.8 1.8 Lisa TiCN-AI203-Ti Composto Espessa
UE6110 90.3 2.0 Lisa TiCN-AI203-Ti Composto Espessa
UE6020 90.0 2.2 Lisa TiCN-AI203-Ti Composto Espessa
&Y MC6015 90.2 2.2 Lisa TiCN-AI203-Ti Composto Espessa
MC6025 90.2 2.2 Lisa TiCN-AI203-Ti Composto Espessa
UE6035 89.5 2.3 Lisa TiCN-AI203-TiN Espessa
UH6400 89.5 2.3 Lisa TiCN-AI203-Ti Composto Espessa
MC7015 90.7 2.0 Lisa TiCN-AI203-TiN Fina
US7020 90.5 2.0 Lisa TiCN-AI203-TiN Fina
MC7025 89.4 24 — TiCN-AI203-TiN Fina
USs735 89.0 2.6 - Ti Composto Fina
US905 92.2 2.0 = TiCN-AI203-TiN Fina
MY5015 91.2 24 - TiCN-AI203-TiN Fina

Insertos ISO para torneamento de ferro fundido

MC5005/MC5015

Excelente resisténcia ao
desgaste no torneamento de
ferro fundido devido a camada
de cobertura CVD nano de
alta resisténcia, formada pelos
efeitos sinergéticos entre

a "Tecnologia de cobertura
nanotextura" e "Tecnologia

TOUGH-GRIP".

MC5OD5

* 1GPa=102kg/mm?

ML'5DI5

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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METAL DURO COM COBERTURA (PVD)

@ A cobertura PVD prolonga a vida util da ferramenta nas mesmas condi¢des de corte do metal duro

sem cobertura.

@FE possivel a cobertura de ferramentas com arestas afiadas sem a diminui¢do da dureza ou
alteracdes da qualidade do substrato.

SELEGAO STANDARD

@ TORNEAMENTO
] Velocidade de Corte -
Material Classe Recomendada Recomendada (m/min) 1ISO Campo de Aplicacao
120
VP10RT (100 — 150) PO1
120 ~
VP15TF (100 — 150) P10 /E .
120 ~ w ~ s
Ago VP20MF (100 — 150) P20 \§ /E < S § S —
120 2 N 3
VP20RT (100 — 150) P30 \; % g S
120
UP20M (100 — 150) P40
M 120
VP10RT (100 — 150) MO1
120 ~
VP15TF (100 — 150) M10 /E
- [y ~
Ago Inoxidavel VP20MF e M20 \g / E < s /g /8
m | I
120 E v N m
VP20RT (100 — 150) M30 \> % % 3
120
UP20M (100 — 150) M40
120 K01
VP10RT (100 — 150) .
120 K10 /E
Ferro Fundido VP15TF - = ~
(100 — 150) K20 3 & =
= i S
VP20RT 100250 - g |8
( - ) & = =
60 B[ &
MP9005 (30 — 100) S01 g E a -
50 R\ /ol /&
Ligas MP9015 (25 — 80) Sl é = g 2
Resistentes 40 S g < =
ao Calor VP15TF (20 — 50) S20 /IM-.I E
™y m —
VP20RT (20‘5) 0 S30 \& g
= mlsllll‘HGHLMl_izn

Insertos ISO para torneamento de materiais de dificil usinabilidade

‘mpagos/mpeaors R WP viracke

e — Tecnologia High Al-rich
Cobertura (AL, Ti)N com alto teor de Al

O = Substrato especial de metal duro

ISO Classe Conceito Aplicacéo

A Ligas resistentes ao calor
S01 MP9005 Classe de alta dureza com foco na resisténcia ao desgaste. Acabamento Média
S10 MP9015 Primeira recomendagéo para aplicagdes em geral. Ligas resistentes ao calor

Média a Desbaste




CERMET

@A liga com estrutura otimizada e seu aglutinante especial melhoram tanto a resisténcia ao desgaste quanto

a fratura.

@ Cobre um amplo campo de aplicagdes e reduz o nimero de ferramentas necessarias.

@®NX3035 para usinagem com refrigeragao.

@ NX2525 para usinagem sem refrigeragao .

SELEGAO STANDARD

@ TORNEAMENTO
Material Mgitr?ggecrj‘r? Classe Recomendada R\éig);lgr?g:die(ncq?nr:ie}]) 1ISO Campo de Aplicacao
P01
Corte 220
Continuo b (180 — 250) n
N
Aco P10 < m
Cort 200 B /R
orte
Interrompido NX3035 (190 — 260) P20 & E
2
K01
N
Ferro Fundido Cinzento 180 n
Ferro Fundido Nodular]\°2°2™e"t® plasas (150 —210) K10 < v
12
K20
CARACTERISTICAS DAS CLASSES
Classe Dureza (HRA) | TR.S (Gpa) |(CTOUiGade Témi | Expansdo Fermica
NX2525 92.2 2.0 33 7.8
NX3035 91.5 2.1 35 7.8

* 1GPa=102kg/mm?, 1W/m + K=2.39x10-3cal/cm « seg * °C

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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CERMET COM COBERTURA

@ Cermet com cobertura (cobertura PVD) tem superior resisténcia a fratura e proporciona usinagem

mais estavel.

SELEGAO STANDARD

@ TORNEAMENTO
Material %zitr?gge?ﬁ Classe Recomendada R\éilc?n?gr?gaedie(g?gﬁ) ISO Campo de Aplicacéao
P01
Corte VP25N 240 /E ‘ IE
Continuo AP25N (190 — 290) A n
P10 E / - E
Aco \ > ‘ N > \ <
© 230 P20 ( E‘ ( Lj"'1
orte Q
Interrompido MP3025 (180 — 280) \ = \ %
P30
K01 I I
Ferro Fundido C VP25N 160 HE'I E
erro Fundido Cinzento
Ferro Fundido Nodular|c2Pamento AP25N (110 — 230) K10 A N
> <
K20 \ \

Eficiente na producao de pecas pequenas.

MP3025

A MP3025 apresenta
maior forga de adeséo
entre o substrato
especial e a cobertura
PVD. Com isso, 0
desgaste frontal
gerado de maneira
uniforme, o que permite
usinar por longos
periodos, mantendo um
excelente acabamento
superficial.

Cobertura PVD com Ti composto
proporciona uma excelente
resisténcia ao desgaste e a soldagem.

Superficie do substrato com
excelente forca de adesdo com a
cobertura.

Substrato com superior
resisténcia a fratura e ao choque
térmico.




METAL DURO SEM COBERTURA

@ As classes UTi estdo disponiveis para aco e ferro fundido. As classes HTi estdo disponiveis para metais nao ferrosos
e também séo adequadas para ferro fundido.

SELEGAO STANDARD

@ TORNEAMENTO
Material Classe Recomendada R\éig);igﬁg:die(g?g%) ISO Campo de Aplicagao
P10
. 100 ~
Aco UTi20T (60 — 130) P20 a |
=
P30 5
= M10
Ago Inoxidavel UTi20T ol M20 S
G (60 — 130) -
=
M30 5
120 K01 "?1
100 e = S
Ferro Fundido HTi10 T ~—
(50 — 150) K20 E
. 100 N
NO1
e
Metais HTi10 600 N10 S
N&o Ferrosos (400 — 800) N20 T
N30
70 n
RT9005 550 S01 g @g .
Ligas Resistentes 60 S10 E E, E
ao Calor, MT9015 (40 — 80) & E 'E
Ligas de Titanio S20 n
50 .
TF15 (40— 70) S30
PRINCIPAIS COMPOSTOS E APLICACAO
ISO Principais Compostos Caracteristicas Material Usinado
p M WC-TiC-TaC-Co Resisténcia ao calor e a deformagao [ Aco carbono, aco liga, ago inoxidavel e ferro fundido
K N WC-Co Alta rigidez e resisténcia ao desgaste | Ferro fundido, metais néo ferrosos e ndo metais
S WC-Co Elevada resisténcia ao calor e ao desgaste | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio

CARACTERISTICAS DAS CLASSES

0 Classe | Durcaa (HRa) | Ceehidod Temia [ Expansgo Termical Moduo de Youna |7 Gpays
P M UTi20T 90.5 38 55 520 2.0
HTi05T 92.5 79 4.5 600 15
K HTi10 92.0 79 4.6 630 2.0
RT9005 92.2 79 4.5 600 2.0
S MT9015/RT9010 92.0 79 4.6 630 2.2
TF15 91.5 71 63 580 2.5

* 1GPa=102kg/mm?, 1W/m+«K=2.39x10-3cal/cm+seg+"C
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METAL DURO MICROGRAO
(FERRAMENTAS INTEIRICAS)

@ Comparado ao metal duro convencional,0 microgréo possui maior resisténcia ao desgaste e maior tenacidade.

INSERTOS DE TORNEAMENTO

SELEGAO STANDARD

Ferramenta de Corte Classe Recomendada Material
SF10
Minibroca PCB MF10 Nao Metalico
MF20

Broca Inteirica de Metal Duro
Insertos de Torneamento TF15 Ago . Ferro Fundido
Insertos de Fresamento

HTi10
Fresa de Topo Inteirica TF15 Aco . Ferro Fundido
MF10
TF15
Cortadores de engrenagem, .
alargadores, machos, etc. m:;gg Ago . Ferro Fundido, etc

CARACTERISTICAS DAS CLASSES

Classe Caracteristicas das Classes ** 1SO Resisténcia | Resisténcia | Resisténcia
Densidade | Dureza (HRA) | TR.S (GPa)* ao Desgaste | a Quebras a Corrosao

HTi10 14.9 92.0 3.2 K10
TF15 14.5 91.0 4.0 K20 ©} O
SF10 14.9 92.7 3.8 K01 (©) O ©
MF10 14.6 93.0 4.0 K01 @ O ©
MF20 14.2 92.0 4.4 K10 O © @)
MF30 13.7 90.7 4.3 K20 O © @)

* 1GPa=102kg/mm?

%% Apos HIP.
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CLASSIFICAGAO

INSERTOS NEGATIVOS COM FURO

excelente controle de rebarbas.

f (mmirot)

o |.©
S| & |quebrac
& | « | Quebra-Cavacos g .
% |5 e Imagem Caracteristicas Geometria
<|[r
. . = . i Canto
- Primeira recomendagio para acabamento de ago Ago Carbono - Ago Liga
carbono, acgo liga e ago inoxidavel = 8 12°>|\f
Quebra-cavaco bifacial. E?2
Controle de cavacos estavel mesmo em baixas &1 Flanco
profundidades de corte. 0 01020304 12°
f (mm/rot)
. . i Canto
- Alternativa para acabamento de agos baixo carbono AQ‘; baixo carbono 16
Quebra-cavaco bifacial. , %\ﬁ
M Controle de cavacos estavel mesmo em baixas profundidades de corte. \:Ei
Aresta aguda proporciona melhor desempenho. @ 1 — Flanco
07701020304 8°
f (mmirot)
. i Canto
- Recomendado para acabamento de agos baixo Ago baixo carbono 15
carbono - 8
Quebra-cavaco bifacial. E? Fi
Controle efetivo de cavacos aderentes. &1 — anco
Adequado para acabamento em agos baixo carbono. 0701020304 15° 32
f (mm/rot)
i ificil Usinabili Canto
o Recomendado para acabamento de materiais de dificil ~ Dificil Usinabilidade
- o
< usinabilidade 22 14 v
g i Quebra-cavaco bifacial. E?
2 Ideal para ligas resistentes ao calor e ligas de titanio. &1 Flanco
2 A aresta aguda produz um ‘b.om acabamento superficial. 0 01020304 9°
A aresta de corte curva facilita a expulsdo de cavacos. f (mm/rot)
. . i Canto
- Quebra-cavaco alternativo para acabamento de ago A% Carbono - Ago Liga 15°
carbono e aco liga 22 BI\T—J—
;f N Quebra-cavaco bifacial. E?
V= Inserto com classe de tolerancia G é adequado para pegas que exigem &1 Flanco
maior precisdo dimensional. 001020304 15°
Controle de cavacos estavel mesmo em baixas profundidades de corte. f (mmirot)
G
Acabamento de precisio Ago Carbono - Ago Liga
3 Flanco
Quebra-cavaco bifacial. £ )
™ Quebra-cavaco retificado e estreito para melhor controle de cavacos. ‘E_ 14°
A aresta aguda produz um bom acabamento superficial. 1
f (mm/rot)
Acabamento Ago Carbono - Ago Liga
3 Flanco
Quebra-cavaco bifacial. = )
y L Quebra-cavaco retificado para controle do fluxo do cavaco. i«_ 14°
A aresta aguda produz um bom acabamento superficial. S o g'\/—
0701020304
f (mm/rot)
. . = . . i Canto
- Primeira recomendacgéo para usinagem leve de ago A‘?g Carbono - Aco Liga 01
carbono e aco liga. =3 15°%t D
Quebra-cavaco bifacial. E,
2 feat® Controle de cavacos estavel na usinagem leve. &1 L ]7 Flanco
3 - A aresta de corte curva facilita a expulséo de cavacos. 0 01 03 05 e 0.2
£ f (mmirot)
3 (M Cant
L = . id4 anto
s - Primeira recomendagéo para usinagem leve de ago ~ /A¢0 Inoxidavel 150 0.50
‘® inoxidavel _
2 €3
&’ Quebra-cavaco bifacial de tolerancia M. E,
~ Controle de cavacos estavel na usinagem leve. &1 — Flanco
Quebra-cavaco com grande angulo de saida proporciona um 0 04 03 05

ZOOW




TNMG_LM

WNMG_LM

Romboidal 80° | Romboidal 55° | Quadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35° Trigon 80° Redondo
Quebra-cavacos
e Perfil
Lo O\ | 7 L
CNMG_FH DNMG_FH SNMG_FH TNMG_FH VNMG_FH WNMG_FH -
A092 A098 A105 A110 A116 A119
CNMG_FS DNMG_FS SNMG_FS TNMG_FS VNMG_FS WNMG_FS -
B 'u'vl"]' ) - N
A092 A098 A105 A110 A116 A119 I\/_
CNMG_FY DNMG_FY TNMG_FY WNMG_FY -
A092 A098 A110 A119 ,\/_/_
CNGG_FJ DNGG_FJ VNGG_FJ -
- 4 ==
A092 A098 A116 l\/_
CNGG_PK DNGG_PK TNGG_PK -
[ — |
A098 A110 l\/_d_
TNGG_RI/L-FS
7  RILFS
4
A110
TNGG_R/L-F | VNGG_RI/L-F -
A110 A116 ,\/_
CNMG_LP DNMG_LP SNMG_LP TNMG_LP VNMG_LP WNMG_LP -
A092 A098 A105 A116 A119 ’\ﬁ
DNMG_LM VNMG_LM -

A092

A099

A111

A119
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CLASSIFICAGAO

INSERTOS NEGATIVOS COM FURO

A044

o[.©
S| £ | quebrac
@ | « | Quebra-Cavacos - n
% 5 e Imagem Caracteristicas Geometria
<| R
Recomendado para usinagem leve de ferro fundido Fezm Fundido Flanco
A fase positiva proporciona aresta de corte aguda e baixo esforgo de corte. 'g 3 l l l 15° 045
221 L
1T o
T T 6
0701 03 05
f (mm/rot)
Recomendado para usinagem leve em materiais de Flanco
dificil usinabilidade = 4
. 3 o 0.15
Melhora a expuls&o de cavacos em profundidades de corte menores £ 2 20
do que o raio de ponta. & 1 =
0701 03 05
f (mm/rot)
. i Canto
Alternativa na usinagem leve de ago carbono e ago liga Agi Carbono * Ago Liga 159
Quebra-cavaco bifacial. E 3 v
Pode ser utilizado em baixas profundidades de corte e altas taxas de avangos. 2 Flanco
A aresta de corte curva facilita a expulsédo de cavacos. © 4 0.2
Recomendado para materiais com dureza de 160—250 HB. 001 03 05 15° =]
f (mm/rot)
. ) ) . i Canto
Alternativa na usinagem leve de ago carbono e ago liga Agi Carbono - Aco Liga 250 03
Quebra-cavaco bifacial. g 3 %F\/_f
Superior controle de cavacos em baixas profundidades de corte. =2 Flanco
Aplicavel em coépias e torneamento reverso. Aresta ondulada. © 4 0.34
Recomendado para materiais com dureza de 200—300 HB. 007 03 25° -
f (mm/rot) 8°
o ) . . i Canto
3 Inserto alisador para usinagem leve de ago carbono e A@Z’ Carbono - Aco Liga o 015
| acos liga = L[] 18° [
£ . e 7
o Quebra-cavaco bifacial. 22 4{
g A fase alisadora permite até 2 vezes mais avango. © 4 — Flanco
£ Geometria alisadora para aumento da produtividade e melhor acabamento 0 04 03 05 18° 0.15
% superficial. f (mm/rot) 7°
) ) i Canto
Recomendado para usinagem leve de agos baixo A94° Baixo Carbono
carbono T4 10°M
Quebra-cavaco bifacial. £ 2
: < Flanco
Controle efetivo de cavacos aderentes. © 4
Adequado para usinagem leve de agos baixo carbono. 0 04 03 05 10° 02
f (mm/rot)
. . . . i Canto
Alternativa na usinagem leve de ago carbono e ago liga A94° Carbono - Aco Liga 12
Quebra-cavaco bifacial. T3 W
Adequado para usinagem leve. iz
A aresta de corte curva facilita a expulsdo de cavacos. ®© 1 Flanco
T T o
0701 03 05 12
f (mm/rot)
. . . Ago Carbono - Ago Liga
Alternativa na usinagem leve de ago carbono e ago liga 4 Flanco
Quebra-cavaco bifacial. g 3 0.2
N Quebra-cavaco paralelo controla o fluxo de cavaco. =2 15° -
R ; & 1
—_—_—— Adequado para acabamentos em usinagem leve. © 4
Quebra-cavaco retificado. 0701 03 05
f (mm/rot)
. Ago Carbono - Ago Liga
- Usinagem leve 4 Flanco
Quebra-cavaco bifacial. "g 3 0.25
© , o Quebra-cavacos paralelo. z2 14° :
Excelente controle de cavacos em baixas a médias taxas de avango.  © 1 bf\ﬁ
Eescc=——\
0 01 03 05
f (mm/rot)




Romboidal 80° | Romboidal 55° | Quadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35° Trigon 80° Redondo
Quebra-cavacos
e Perfil

\ 57 | O

CNMG_LK DNMG_LK SNMG_LK VNMG_LK WNMG_LK

. -

A093 A099 A105 A116 A119

CNMG_LS DNMG_LS VNMG_LS WNMG_LS

&

A117 A119

CNMG_SH DNMG_SH SNMG_SH VNMG_SH WNMG_SH
A093 A099 A105 A117 A120

CNMG_SA

DNMG_SA

A093 A099 A120
CNMG_SW | DNMX_SW WNMG_SW
A
A093 A099 A120
DNMG_SY | SNMG_SY WNMG_SY
A120
WNMG_C

A093 A100 A106 A111 A120
SNMG_R/L-1G | TNMG_R/L-1G
—
s A
A106 A111
TNGG_R/L-K
/eé
A112

L OL O L OE QR QR QR OE 0
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CLASSIFICAGAO

INSERTOS NEGATIVOS COM FURO

o[.©
S| £ | quebrac
@ | « | Quebra-Cavacos - )
% 5 e Imagem Caracteristicas Geometria
<[P
. - Dificil Usinabili Canto
Recomendado para usinagem leve em materiais de T Usinabilidade
dificil usinabilidade 2 w
Quebra-cavaco bifacial. iz ]
@ Ideal para ligas resistentes ao calor e liga de titanio. @ 4 4 Flanco
3 A aresta aguda produz um bom acabamento superficial. 0 01 03 05 9°
£ A aresta de corte curva facilita a expulsédo de cavacos. f (mmirot)
)
=p . . Dificil Usinabilidade Canto
s Recomendado para usinagem leve em materiais de 4 13°
@ dificil usinabilidade T w
Quebra-cavaco bifacial e unifacial (Geometrias "D" e "V"). iz ]
A aresta aguda produz um bom acabamento superficial. © 4 Flanco
Ideal para ligas resistentes ao calor e ligas de titanio. 0 01 03 05 9°
A aresta de corte curva facilita a expulsédo de cavacos. f (mmirot)
. Ly . i Canto
Recomendado para usinagem média de ago carbono Agg Carbono - Ago Liga 015
e aco liga —a 1 15°,§i;\¥/_/—
ETL
Quebra-cavaco bifacial. E3[] ||
Adequado para usinagem leve e média. %f L = Flanco
Geometria de quebra-cavacos apropriada para copia e torneamento reverso. 007 03 o5 11° 0.2
Geometria da aresta de corte permite um 6timo balanceamento entre . f(mr-n/rot)- M
agudez e resisténcia a fratura.
Primeira recomendacgio para usinagem média de Ago Inoxidavel gz"m
ago inoxidavel S ] 6 :
T4
Quebra-cavaco bifacial de tolerancia M. E3[] .
Geometria ideal da fase plana, desenvolvida com a tecnologia de 2.2 [ [ Flanco
anadlise por simulagao, controla a deformacéao plastica da ponta e 1 [ [ ] 0.3
prolonga a vida da ferramenta. 0701 03 05 10
f (mm/rot)
Recomendado para usinagem média de ferro fundido Ferro Fundido Flanco
Otimo equilibrio entre agudez e alta resisténcia da aresta para uso geral. 'é 4 ‘ 15°  0.25
Es3 T
Q20 [ |
© 1 %‘g;/
001 03 o0
f (mm/rot)
o . . i
5 Quebra-cavaco alternativo para usinagem leve a Ago Inoxidavel - Canto
2 média de ago inoxidavel 8 _\L\ 5 0.5
£ 15°
€ Quebra-cavaco bifacial de tolerancia M. E3[]
g Quebra-cavaco alternativo para os quebra-cavacos LM e MM. %2 [] Flanco
© Excelente resisténcia ao entalhe na usinagem leve a média. 1 25° 0.5
% 0701 03 05 =
) f (mm/rot)
. P . i Canto
Recomendado para usinagem média de ago carbono Agg Carbo"‘o Aco Liga Y
e aco liga T4 &
Quebra-cavaco alternativo para acabamento e usinagem  £3[
leve de ferro fundido %f N ; Flanco
Quebra-cavaco bifacial. 091 03 05 22° 9-2
Fase positiva proporciona maior agudez. f (mmirot) 6
L = . Ago Carbono - Ago Liga Canto
Primeira recomendacéo para desbaste de aco baixo @5 o o 0.25
carbono. =4 16 5‘3‘\/—’_
Quebra-cavaco alternativo para usinagem média de ago carbono £3]
e ago liga %f — OF;f;"CO
Quebra-cavaco bifacial. 0 01 03 05 16° =
Maior resisténcia da aresta devido a fase plana. f (mmirot)
. - . Ago Carbono - Ago Liga Canto
Recomendado para usinagem média de ferro fundido 95 o9 . 025
Alternativa para usinagem média de ago carbonoe -, 15 D’E\/—
aco liga Es
Quebra-cavaco bifacial. %f F Flanco
Maior resisténcia da aresta devido a fase plana. 07041 03 05 15° 9.25
f (mm/rot)




Romboidal 80° | Romboidal 55° | Quadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35° Trigon 80° Redondo
/\ Quebra-cavacos
e Perfil
- © @
CNMG_MJ DNMG_MJ TNMG_MJ WNMG_MJ

A093

A100

A117

CNGG_MJ

DNGM_MJ

VNGM_MJ

A093 A100 A117 ’\/_
CNMG_MP | DNMG MP | SNMG_MP | TNMG MP | VNMG MP | WNMG_MP
ammm N - U
A094 A100 A106 A7 A121 |_¥/_
CNMG_MM | DNMG_MM | SNMG_MM VNMG_MM | WNMG_MM -
A094 A100 A117 A121 [\/
CNMG_MK | DNMG MK | SNMG_MK VNMG_MK | WNMG_MK %
A094 A100 A106 A117 A121 —
CNMG_GM | DNMG_GM | SNMG_GM VNMG_GM | WNMG_GM -
QQ ] e
A094 A101 A107 A117 A121 ,\/
CNMG_MA | DNMG_MA | SNMG_MA VNMG_MA | WNMG_MA -
- s -
R2¢ I =87 | /A
e
A095 A101 A107 A113 A118 A121 |—\_/_/_
DNMG MH | SNMGMH | TNMG MH | VNMG MH | WNMG_MH -
(o mp fA
——— e
A113 A118 A121 I_\/_
e e Standard
—”
A113 A118 A122 A104 I_\/_
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INSERTOS NEGATIVOS COM FURO

Desbaste

Otimo equilibrio entre resisténcia da aresta e baixo esforgo de corte
devido ao angulo de saida otimizado.

I
001030507
f (mm/rot)

o|.©
S| & | quebrac
@© |« ueobra-Cavacos o :
%)- 5 e Imagem Caracteristicas Geometria
<| R
. . - A “Ago Li Canto
- Inserto alisador para usinagem média de ago carbono ", Carbono ‘ TO P 025
e acos liga E4
— - E3 ]
E Quebra—c.:avaco blfaC|§I. ] . g Flanco
4 A fase alisadora permite até 2 vezes mais avango. ®© T 03
— O bols&o de cavacos amplo previne a craterizagao. 091 03 05 19° -
f (mm/rot)
. . PR Aco Inoxidavel Canto
Recomendado para usinagem média de acos inoxidaveis, p 25° 0.5
acos baixo carbono e materiais dificil usinabilidade T4 L 1] 15°
- ifaci E3] |
Suebrzta cava(;:o blfa0|al.l hord A 52 ,: Flanco
aresta aguda proporciona melnor desempenno. 17 250 0.5
0701 03 05 S
f (mm/rot) 15
o |M Aco Inoxidavel
— . - O T] . Ry . GO Inoxidave
3 Alternativa para usinagem meédia de acos inoxidaveis p Flanco
= Quebra-cavaco bifacial. g 4] o6
g Bom equilibrio entre uma aresta reforgada e corte agudo. Eg Ll E 15° -
g Quebra-cavacos esquerdo ou direito para direcionamento ° [T
£ do controle de cavaco. 0 01 03 05
n f (mm/rot)
=
Alternativa para usinagem média de ago carbono e Ag‘s’ Carbono - Ao Liga Flanco
aco liga T4
S Quebra-cavaco bifacial. §§ 14° 9.2
- Quebra-cavaco paralelo controla o fluxo de cavaco. &
"o Adequado para usinagem leve. 0701 03 05
f (mm/rot)
: adi Ago Carbono - Ago Liga
Usinagem média . Flanco
Quebra-cavaco bifacial. T4 0.25
Quebra-cavaco paralelo. ‘2’_2 14° :
Bom controle de cavacos para médias taxas de avango. © 4
0701 03 05
f (mm/rot)
. . = . i Canto
Primeira recomendacgio para desbaste de ago A‘-?f; Carbﬁ"“" Ago Liga 0.33
carbono e ago liga. 2 sFH N 30%;/—
Quebra-cavaco bifacial. i um 'z
Para corte interrompido e remog&o de cascas. o N DF;g"m

?

Primeira recomendacgéao para desbaste de agco
inoxidavel

Quebra-cavaco bifacial de tolerancia M.

Excelente resisténcia a fratura no corte interrompido devido a
otimizagao do angulo da fase plana e da geometria do honing.

Aco Inoxidavel
7 T 1]
"E‘ - -
E *H |
a3 [] ]
© 17
1 [ 11
001030507

Canto
0.32

Flanco
0.32

|

f (mm/rot)
% Para desbaste de ago carbono, ago liga e ago Ferro Fundido Flanco
inoxidavel. 7 [
) . Es5[T] ] 15 0.35
Fase plana extralarga proporciona uma aresta de corte estavel para E -
corte interrompido e remogao de casca. g SLL S
1 [ 11
001030507
f (mmirot)
% Primeira recomendagio para desbaste de materiais Flanco
de dificil usinabilidade - 7 02
. ) . - 5 o B
i Na usinagem com baixas velocidades de corte, a fase positiva E' 25/
controla a soldagem e a abraséo na linha de profundidade de corte. g SEH | 10°
1 N
001030507
f (mmirot)




A096 A102 A108 A122
CNMG_RK | DNMG_RK | SNMG_RK WNMG_RK
A096 A102 A108 A122
CNMG_RS | DNMG_RS | SNMG_RS WNMG_RS
&
A103 A122

Romboidal 80° | Romboidal 55° | Quadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35° Trigon 80° Redondo
L\ | <7 e
e Perfil
5 o > | £
CNMG_MW | DNMX_MW TNMX_MW WNMG_MW -
le=——3|
A101 A113 A122 F_/_
DNMG_MS SNMG_MS TNMG_MS VNMG_MS | WNMG_MS -
A095 A102 A113 ’\/_
TG RILES RILES
A113 |—¥/_
e 26 RL2G
7
r- N\
A114 |_\/_
DNGG_RIL | SNGG_RIL VNGG_RI/L
(& ~RL
Z 2
A102 A108 Al14 A118 ’\/_
CNMG_RP DNMG_RP SNMG_RP TNMG_RP WNMG_RP -
-~ \
_i.t.‘ 4 -
A096 A102 A108 Al14 A122 I_;/_
CNMG_RM DNMG_RM SNMG_RM TNMG_RM -
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f (mmirot)

o[.©
ol e}
& | & | Quebra-C
@ | « | Quebra-Cavacos - )
%)- 5 e Imagem Caracteristicas Geometria
<| R
. Ferro Fundido
% Para desbaste de ago carbono, aco liga e aco 7 - Flanco
inoxidavel. E \
» Es ] 157 0.25
Quebra-cavaco standard versatil. S3H
A fase plana mantém a estabilidade da aresta de corte. ®© ; ] T
001030507
f (mm/rot)
. . i Canto
- Para desbaste de ago carbono, ago liga e ago A‘;‘; Carbjn‘o‘ Ao Liga S 0.32
2 inoxidavel. = [ HNH 18 DF;/—
© ~ [P £5HH 1
2| M ; ~ Quebra ca\./aco blfac.lal. i <3 ,: Flanco
g Para corte interrompido e remogéo de cascas. © ] 0.32
(= Bl | Afase plana larga combinada a um bols&o de cavacos amplo 0 5555, 18°
permite usinar com altos avancos. f (mmirot)
. . - L. ificil Usinabili Canto
- Primeira recomendacéo para desbaste de materiais ~ D'fic! Usinabilidade 18 0.45
de dificil usinabilidade s J>I;‘*¥/_
Quebra-cavaco bifacial. \:Ei 3 Fi
Excelente equilibrio entre o corte agudo e uma aresta reforgada. © ) ] 0 1:"‘:0
Geometria da aresta com alta resisténcia ao desgaste na face de 0 0_1—';5 0507 18° -
saida. f (mm/rot)
. . Aco baixo carbono Canto
- Recomendado para usinagem pesada de agos baixo 914 X o 22 0.42
carbono e agos inoxidaveis £ 10 FHA 6°
Quebra-cavaco unifacial. £ O [
. o 6 Flanco
Cobre a faixa leve dos desbastes. @ ) 290 0.42
= Baixo esforgo de corte devido a fase positiva e aresta curva. 002 0.‘6‘1.‘0 14 =
Pontos melhoram o controle de cavacos sem aumentar o esforgo de corte. f (mmirot) 6
©
E - Recomendado para usinagem pesada de ago carbono e agos liga A9C1>4Cafb0"10‘ "A<;° Liga o Ca"t‘;_ 3
3_’ Quebra-cavaco unifacial. 2 10 FH ]
Cobre a faixa média dos desbastes. E T ]
= ' - o 6] Flanco
[ A aresta de corte reta e o chanfro proporcionam equilibrio entre & . 0.52
2 agudez e resisténcia da aresta. 2 LLLI 21
c 2 0.2 0.6 1.0 1.4
e Fase variavel e quebra-cavacos ondulados para melhor controle de cavacos. f (mmirot)
2
. . Ago Carbono - Ago Liga Canto
Alternativa para usinagem pesada de ago carbono e 914 - ‘9 9 20° 0.68
acos liga T 10 |
e Quebra-cavaco unifacial. £ |
: A . o Flanco
| Cobre a faixa pesada dos desbastes. c, T 200 0.68
Face e chanfro largos proporcionam uma aresta mais reforgada. 002061014 = *
Um amplo quebra-cavacos previne a craterizagéo. f (mmirot)
. . = Ferro Fundido
- Primeira recomendacgéao para desbaste de ferro 7 ‘
fundido z 0°,
oM Inserto bifacial liso. § 3 ] !
% Mais eficaz para usinagem instavel devido a alta resisténcia da aresta. © } } }
S 001030507
IS f (mmirot)
o
c Ferro Fundido
e - Para ferro fundido 7 ‘
s Inserto bifacial liso. ’g 51 0°
é_“ G Maior efetividade em usinagem instavel devido a alta resisténcia da aresta. = 3 '
Por ser um inserto de tolerancia G, pode ser utilizado em pecas que © 4 } } }
exigem tolerancias mais fechadas. 001030507




Romboidal 80° | Romboidal 55° | Quadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35° Trigon 80° Redondo
Quebra-cavacos
e Perfil
N A0~ @
SNMG_GK VNMG_GK WNMG_GK
=
. &LF
A107 A117 A121 |_\'/|
i ~GH
A097 A103 A123
i e
A097 A103 |_\_/
CNMM_Hz DNMM_HZ SNMM_HZ TNMM_HzZ -
A097 A103 A109 A115 ’\
A097 A109 |’\
CNMM_HV SNMM_HV -
A097 A109
CNMA DNMA SNMA TNMA WNMA -
A097 A103 A109 A123
DNGA SNGA VNGA -

A103

A109
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CLASSIFICAGAO

INSERTOS 5° POSITIVOS COM FURO

0 bolsao de cavacos amplo controla 0 aumento do esforgo de corte e reduz as
vibragées e o emaranhamento de cavacos mesmo em grandes profundidades de corte.

o[.©
S| £ | quebrac
@ | « | Quebra-Cavacos foti ;
%,- & ¢ Imagem Caracteristicas Geometria
<| R
Primeira recomendagdo para acabamento de ago Ago Carbono - Ago Liga Canto
carbono e aco liga 3 6°%‘—/7
€
A saliéncia do quebra-cavaco facilita o controle de cavacos mesmo em E?
pequenas profundidades de corte. 1 Flanco
Mantem a resisténcia da ponta da aresta e previne fraturas 0 0102 03 04 6°
repentinas. f (mm/rot)
Primeira recomendacgdo para acabamento de ago Ago Inoxidavel Canto
inoxidavel 3 G°%\-./7
€
A saliéncia do quebra-cavaco facilita o controle de cavacos mesmo em E?
pequenas profundidades de corte. g1 Flanco
,,g Mantém a resisténcia da ponta da aresta e previne fraturas 0 o 0_‘2 03 04 6°
o repentinas. f (mmirot)
g
g .. ~ . i Canto
g Primeira recomendagio para acabamento de ago Ago Carbono - Ago Liga
< carbono, ago liga, ago baixo carbono e ago inoxidavel. - 3 130M_
Aplicavel para baixas profundidades de corte e baixas taxas de avanco. i 2
i i 1
Aresta de corte aguda e baixo esforgo de corte proporcionam um © Cg Flanco
excelente desempenho de corte. 0" 01020304 8°
f (mm/rot)
Acabamento A(;c; Carbono - Ago Liga
Quebra-cavaco retificado controla o fluxo de cavaco. £, Flanco
Aresta aguda proporciona bom acabamento superficial. i 13°]>\\ﬁ
@ 1
0 010203 04
f (mm/rot)
Primeira recomendacgao para usinagem leve de aco Ago Carbono - Ago Liga Canto
carbono e ago liga 3 18° >‘ -
€
Aresta de corte aguda devido ao angulo de saida grande. E?
Previne a soldagem sobre o inserto e controla a drea "embacada" na superficie acabada. S Flanco
Asallen.ua do quebra-cavaco facilita 0 controle de cavacos mesmo em pequenas 07071 02 03 04 g
profundidades de corte. f (mmirot)
g Primeira recomendagio para usinagem leve de ago ~ Ago Inoxidavel Canto
g inoxidavel L3 13°l>r/
€
qE, Aresta de corte aguda devido ao angulo de saida grande. E?2
=) Previne a soldagem sobre o inserto e controla a érea "embagada na superficie acabada. & 1] Flanco
< - "
£ A saliéncia do quebra-cavaco facilita o controle de cavacos mesmo em pequenas 07010203 04 g°
g profundidades de corte. f (mmirot)
. . . - i Canto
Usinagem leve de ago carbono, agos liga, agos baixo Ago Carbono - Ago Liga i
carbono e agos inoxidaveis 2° 18 l>r/
Angulo de saida maior proporciona agédo de corte mais aguda. EEi 2
Quebra-cavaco peninsular garante controle de cavacos em profundidades @1 [ Flanco
menores que 1 mm. 0 01020304 8°
f (mm/rot)
Recomendado para usinagem média de ferro fundido Ferro Fundido
- o N Flanco
Otimo equilibrio entre agudez e alta resisténcia da aresta para uso 2 8 ‘ ‘
geral. E?2 R 0.1
A P imn L 18
:8 I I
= 00102 03 04
f (mm/rot)
g
= Primeira recomendac3o para usinagem média de Ago Carbono - Ago Liga 0q Cante
5 aco carbono e aco liga _3 ‘ ‘ 18"5%:_/_
€
= Otimo equilibrio entre resisténcia ao desgaste e resisténcia a fratura E2
devido a fase plana da aresta de corte. S ]
0.1 Flanco

0 01020304
f (mm/rot)

18°[§E ~




Romboidal 80°

Romboidal 55°

Quadrado 90°

‘

Triangular 60°

Romboidal 35°

Trigon 80°

Redondo

Quebra-cavacos
e Perfil

VBMT_FP

A148

VBMT_FM

A148

VBMT_FV

A148 \\/
VBGT RIL-F | WBGT_RI/L-F -
=
A148 A155 P/_
VRMTER D
A148 M_
VRMTEN o
A148 M_
YRSy sV
A149 M_
@ TUwk
&5
A149 y_/
VRMTE S owp
A149 V/—
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o[.©
S| £ | quebrac
@© |« ueobra-Cavacos o q
%)- 5 e Imagem Caracteristicas Geometria
<[P
Primeira recomendacio para usinagem média de Ago Inoxidavel 04 Canto
ago inoxidavel =3 ] 18°S€:_/_
€
Otimo equilibrio entre resisténcia ao desgaste e resisténcia a fratura E2
devido a fase plana da aresta de corte. S — Fi
0 bols3o de cavacos amplo controla o aumento do esforco de corte e reduz as © s A 18] 0.1 Flanco
vibragdes e 0 emaranhamento de cavacos mesmo em grandes profundidades de corte. f(mmirot) E%]_/_
sinagem média de aco carbono, acos liga e go Carbono - Aco Liga
u diad b [ Ago Carbono - Ago L gq Cante
aco inoxidavel T w];*e’:_/
Equilibrio entre resisténcia da aresta e agudez devido a combinagao E 2
entre a fase plana e o angulo de saida amplo. 21 ’* 04 Flanco
07010203 04 18° C
f (mm/rot)
M
Usinagem média de ago carbono, acos liga, Ago Carbono - Ago Liga 01 Canto
aco baixo carbono e aco inoxidavel = 3 L ‘ 18"M
Um inserto positivo com amplo angulo de saida alcanga E?
desempenho de aresta aguda. &1 | 01 Flanco
O quebra-cavaco duplo e os pontos arredondados na face de saida 001020304 18° .
tornam seu campo de aplicagdo mais amplo. f (mmirot) 10°
© )
b Usinagem média de ago carbono, agos liga, Ago Carbono - Ago Liga 016 Canto
= aco baixo carbono e ago inoxidavel - 3 L ‘ 20°W\/—
£ Um inserto positivo com amplo angulo de saida alcanga uma £?
) a
o performance de aresta aguda. @1 || Flanco
£ O quebra-cavaco duplo e os pontos arredondados na face de saida 001020304 20° 016
g tornam seu campo de aplicagdo mais amplo. f (mmirot)
- Usinagem média para tornos automaticos Ago Carbono - Ago Liga Flanco
3
Um amplo quebra-cavacos retificado. £
Inserto desenvolvido para baixa resisténcia no controle de cavaco. E?2 30°
S
07010203 04
f (mmirot)
- Usinagem média para tornos automaticos Ago Carbono - Ago Liga Flanco
Quebra-cavaco paralelo. E 4
E Excelente controle de cavaco para baixas a médias taxas de avancgo. \2 20°A\\ﬁ
‘ g2
f (mm/rot)
H adi 245 Aco Carbono - Ago Liga
- Usinagem média para tornos automaticos SLT T Flanco
Quebra-cavaco paralelo. E 4
Excelente controle de cavaco para baixas a médias taxas de avango. i 20°
A A fase alisadora proporciona bom acabamento superficial. @ 2
] ‘
f (mm/rot)
] : Ferro Fundido
B> % Desbaste de ferro fundido
3
E Face plana. € 0°
oM Mais efetividade em usinagem instavel devido a aresta reforgada. E?2 !
5 &1
[T T T
© 0 01020304
g f (mm/rot)




Romboidal 80°

Romboidal 55°

Quadrado 90°

‘

Triangular 60°

Romboidal 35°

Trigon 80°

Redondo

Quebra-cavacos
e Perfil

A149

VBMT

A149

VBMT_MV

A149
WBMT_R/L-MV
===
A155
VBET_R/L-SR
.
A150
VBET_R/L-SN
==
A150

VBET_R/LW-SN

&

A150

VBMW

«F

A150

LR
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A056

profundidades de corte.

o|.®
S| & | quebrac
@© |« uebra-Cavacos o "
%)- 5 e Imagem Caracteristicas Geometria
<| R
- Primeira recomendacio para acabamento de aco Ago Carbono - Ao Liga Canto
carbono e aco liga 3 Ge%\._/k
i v A saliéncia do quebra-cavaco facilita o controle de cavacos mesmo em E 2
pequenas profundidades de corte. 2 Flanco
Mantém a resisténcia da ponta da aresta e previne fraturas repentinas. L 6°
0 01020304
f (mm/rot)
- Primeira recomendag&o para acabamento de ago Aco Inoxidavel Canto
inoxidavel 3 G°%\-_/7
M A saliéncia do quebra-cavaco facilita o controle de cavacos mesmo em é 2
- pequenas profundidades de corte. 24 Flanco
Mantém a resisténcia da ponta da aresta e previne fraturas repentinas. L 6°
0 01020304
f (mm/rot)
- Primeira recomendacgio para acabamento de ago Ago Carbono - Ago Liga Canto
carbono, aco liga, ago baixo carbono e ago inoxidavel. _3 18°j>‘\/_
€
I . Aplicavel para baixas profundidades de corte e baixas taxas de avanco. EZ2
| a Aresta de corte aguda e baixo esforgo de corte proporcionam um S Flanco
- excelente desempenho de corte. 0" 57020304 g
f (mm/rot)
imei 5 Dificil Usinabilidade Canto
) Primeira recomendagéao para acabamento de
S materiais de dificil usinabilidade _3 14°4>rﬁ
€
= ! Ideal para ligas resistentes ao calor e ligas de titanio. E?
& p 9 9
ﬁ A aresta de corte aguda produz bom acabamento superficial. g1 Flanco
2 A aresta de corte curva facilita a expulsdo de cavacos. 0 01020304 9 %_/_
f (mm/rot)
- Para ligas de aluminio Ligas de Aluminio
" . ) 4 Flanco
O grande angulo de saida e a aresta de corte curva 3D proporcionam agudez T3 .
no ponto de corte. E o 30
Além disso, o formato 3D da face de saida permite excelente controle de cavacos. &1
O polimento da superficie superior oferece um acabamento espelhado para 0 01 03 05
melhor resisténcia a soldagem. f (mmirot)
Acabamento Ago Carbono - Ago Liga
" 3 Flanco
Quebra-cavacos retificado. gL 170
Excelente controle de cavaco produz bom acabamento superficial. £? 7
S
0 010203 04
f (mm/rot)
Acabamento Aco Carbono - Ago Liga
" 3 Flanco
Quebra-cavacos retificado. z
Excelente controle de cavaco em baixas taxas de avancgo. £? 15
S
0 01020304
f (mm/rot)
Primeira recomendagao para usinagem leve de ago Ago Carbono - Aco Liga Canto
carbono e acgo liga 3 18~
Aresta de corte aguda devido ao angulo de saida grande. E 2
© Previne a soldagem sobre o inserto e controla a drea "embacada" na superficie acabada. 2 Flanco
q>, A saliéncia do quebra-cavaco facilita o controle de cavacos mesmo em pequenas o
3 ) 0701020304 8
profundidades de corte. f
£ (mm/rot)
o
o L = . -
s Primeira recomendagao para usinagem leve de ago Ago Inoxidavel Canto
i inoxidavel 3 18 % e
= Aresta de corte aguda devido ao angulo de saida grande. E 2
Previne a soldagem sobre o inserto e controla a drea "embacada" na superficie acabada. Q 4 — Flanco
A saliéncia do quebra-cavaco facilita o controle de cavacos mesmo em pequenas 0" 07 02 03 o4 8°

f (mm/rot)




Romboidal 80°|Romboidal 55°| Quadrado 90° | Triangular 60° |Romboidal 35°| Trigon 80° |Romboidal 25°| Redondo
‘ Quebra-cavacos
e Perfil

CCMT_FP DCMT_FP TCMT_FP VCMT_FP

A126 A132 A138 A141 A151
CCMT_FM | DCMT_FM | SCMT_FM | TCMT_FM | VCMT_FM

A126 A132 A138 A141 A151
CCMT_FV DCMT_FV SCMT_FV TCMT_FV VCMT_FV

A126 A132 A138 A151 \\/
oot R
A126 r/_
CCGT_AZ | DCGT Az TCGT_AZ | VCGT_AZ RCGT_AZ -
S . _ P
i~ B A .
C—
A126 A132 A141 A151 A137 \
CCGT_L-F_|DCGT_RI/L-F TCGT_RI/L-F |VCGT_RI/L-F
CCGH_RI/L-F A -
A127 A132 A141 A151 F/_
meeTRE ~ RL
CCMT_LP | DCMT_LP | SCMT_LP | TCMT LP | VCMT LP -
i , ] -
i j N A
g & V-
A127 A132 A138 Al41 A151 N/_
CCMT_LM | DCMT_LM | SCMT_LM | TCMT_LM | VCMT_LM -
A127 A133 A138 A142 A151 M_
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSIFICAGAO

INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO

o[.©
S| & | quebrac
@ | « | Quebra-Cavacos . .
% 5 e Imagem Caracteristicas Geometria
<| R
- Usinagem leve de ago carbono e agos liga Ago Carbono - Ago Liga Canto
Melhor controle de cavacos devido a geometria do quebra-cavaco T 3 180&\&/
propria para operagdes de copia. E2
S
/"‘__"“/\ © Flanco
1 0"oioz0304 ¥ ?Sr—’
f (mm/rot)
- Alternativa na usinagem leve de ago carbono, ago liga,  Aco Carbono - Ago Liga Canto
aco baixo carbono e ago inoxidavel 3 18°
€ Y—’
M Amplo angulo de ataque proporciona efeito de corte agudo. E?
a>> Um ponto mais profundo garante o controle do cavaco em profundidade S | Flanco
3 de corte abaixo de 1mm. 00702 03 o4 8° 4 /
g f (mm/rot)
o )
g - Inserto alisador para usinagem leve de ago carbono, Ago Carbono - Ago Liga Canto
2 aco liga, ago baixo carbono e ago inoxidavel 3 zmﬁi’é\z/
€ o
/f B \ Afase alisadora permite até 2 vezes mais avango. E? 12
/ " o
[ - Fase positiva aumenta a agudez da aresta. &1 . 0.42 Flanco
_ 07010203 04 16 M
f (mm/rot)
- Usinagem leve em tornos automaticos AG% Carbono - Ago Liga o
anco
Quebra-cavaco paralelo. £,
© ‘ Excelente controle de cavacos em baixas taxas de avango. i 14°V
o 2|\
f (mmrot)
- Primeira recomendagéao para usinagem média de ago Aco Carbono - Ao Liga 04 Canto
carbono e ago liga 2] 18°BE':_/—
Pw Otimo equilibrio entre resisténcia ao desgaste e resisténcia a fratura E 2
A devido a fase plana da aresta de corte. S — Flanco
0O bolséo de cavacos amplo controla 0 aumento do esforgo de corte e reduz as vibragdes e o 18° 0.1
i o0 emaranhamento de cavacos mesmo em grandes profundidades de corte. °f1( 02 0.3 0.4
'mm/rot)
- Primeira recomendacgao para usinagem média de ago Aco Inoxidavel 04 Canto
inoxidavel _ ‘ ‘ 18° SE:_/—
Otimo equilibrio entre resisténcia ao desgaste e resisténcia a fratura E 2
devido a fase plana da aresta de corte. 2y - FI
2 . .. 0.1 anco
0O bolséo de cavacos amplo controla 0 aumento do esforgo de corte e reduz as vibragdes e o 18° T~
o0 emaranhamento de cavacos mesmo em grandes profundidades de corte. °f1( 02 0.3 0.4
'mm/rot)
© . - . .
5 % Recomendado para usinagem média de ferro fundido Ferro Fundido o
@ anco
= Otimo equilibrio entre agudez e alta resisténcia da aresta para uso geral. — 3 ‘ ‘
£ . E2 0.1
g (M ' > | 18°
(2] o 1
g I I
= 00102 03 04
X f (mm/rot)
2
Aco Carbono - Ago Liga 0.4 Canto
3 18° iy
- L ‘ SE\_/
£ 2
Recomendado para usinagem média de ago carbono, 0 0~f1 0203 04
aco liga, ago baixo carbono, aco inoxidavel e ferro fundido (mmirot)
£ . Equilibrio entre resisténcia da aresta e agudez devido a combinagao
IR entre a fase plana e o angulo de saida amplo. Flanco
0.2
15°




Romboidal 80°

Romboidal 55°

Triangular 60°

Romboidal 35°

Trigon 80°

Romboidal 25°

Redondo

Quebra-cavacos

e Perfil
XeHTS oosvx
A158 /
CCMH_SV | DCMT_SV VCMT_SV -
A127 A133 A152 N/_
cem Coswo
A127 Y_/_
CCGT_R/L-SS|DCGT_RI/L-SS -
A127 A133 F/_
CCMT_MP | DCMT_MP | SCMT_MP | TCMT_MP | VCMT_MP -
5y B A
A128 A133 A138 A142 A152 v/—
CCMT_MM | DCMT_MM | SCMT_MM | TCMT_MM | VCMT_MM -
7\
A128 A133 A139 A142 A152 v/—
CCMT_MK | DCMT_MK | SCMT_MK | TCMT_MK | VCMT_MK %
8 A&
A138 A142 A152 y_/
SCMT TCMT VCMT WCMT RCMT
o A -
e =
A139 A142 A152 A156 A137 -
RCMX
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

Aplicacéo
Tolerancia

INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO

Quebra-Cavacos

CLASSIFICAGAO

e Imagem Caracteristicas Geometria
: ; 2di Aco Carbono - Ago Liga Canto
- Alternativa para usinagem média de ago carbono, 048
aco liga, ago baixo carbono e ago inoxidavel - s L ‘ 20° = N
i \ Um inserto positivo com um amplo angulo de ataque alcanga desempenho E?
de aresta de corte aguda. Sl ] Flanco
- O quebra-cavaco duplo e os pontos arredondados na face de saida 0 01020304 20° 0.18
tornam seu campo de aplicagéo mais amplo. f (mmirot) 12°
M
; ; 2 Ago Carbono - Ago Liga Canto
- Inserto alisador para usinagem média de ago carbono, 02
aco liga, ago baixo carbono, e ago inoxidavel = 8 18° =
- 70
A fase alisadora permite até 2 vezes mais avango. E?
. O bolséao de cavacos amplo previne a craterizagéo. S Flanco
07010203 04 18° .02
f (mm/rot) 7°
- Usinagem média para tornos automaticos AGZ Carbono - Ao Liga Flanco
Um amplo quebra-cavacos retificado. =
Geometria com baixo esforgo de corte e controle do fluxo de cavaco. EEi 2 SOQL\\f
&1
0 01020304
f (mm/rot)
E
- Usinagem média para tornos automaticos AG% Carbono - Ago Liga Flanco
Quebra-cavaco paralelo. TE‘ 4
Excelente controle de cavaco para baixas a médias taxas de avango. = 0 20
Indicado para usinagem de precisdo com classe de tolerancia E. & 2\ ]
00103
| F o)
© .
3 - Usinagem média para tornos automaticos Ago Carbono - Ago Liga Flanco
= Quebra-cavaco paralelo. g 4
g @ ‘ Excelente controle de cavaco para baixas a médias taxas de avango. = 20°
© 2|\ ]
g ]
= 00103
g f (mm/rot)
- Usinagem média para tornos automaticos Ago Carbono - Ago Liga Flanco
Quebra-cavaco paralelo. ’g 4 .
E Excelente controle de cavaco para baixas a médias taxas de avango. = ||| 20
A fase alisadora produz bom acabamento superficial. @ 2\[]]
4 001 03
E o
- Usinagem média para tornos automaticos A@‘; Carbono - Ago Liga 1 Canto
Quebra-cavaco moldado 3D possibilita bom controle de cavaco. € , M
G Inserto de classe de tolerancia G permite efeito de corte agudo, ZE
seguido de usinagem de alta precis&o. o 1] Flanco
Geometria de quebra-cavaco apropriada para copia e torneamento reverso. 0 01020304 9°
f (mm/rot)
3 Usinagem pesada de aco carbono e aco liga Ago Carbono - Aco Liga
s gem p ¢ go lig 2T T
gj Um amplo rebaixo no quebra-cavacos previne a craterizagdo em altas g sl © . 0.3
£|M %%., profundidades de corte. i n 28
% t o =T Y Pequenos rebaixos permitem o controle de cavaco em baixas T 4 T
_E e profundidades de corte. 00206 1.0 14
3 f (mm/rot)




Romboidal 80°

Romboidal 55°

Triangular 60°

Romboidal 35°

Trigon 80°

Redondo

Quebra-cavacos
e Perfil

CCMH_MV DCMT_MV VCMT_MV
/ =
f——
A128 A134 A152
CCMT_MW
ﬁ
E——
A129
CCET_R/L-SR | DCET_RI/L-SR
A129 A134
CCET_R/L-SN | DCET_R/L-SN

A129

A134

CCGT_R/L-SN

A130

DCGT_R/L-SN

y-4

A135

CCET_R/LW-SN

DCET_R/LW-SN

A130 A135
CCGT_SMG | DCGT_SMG
A130 A135

RCMX_RR

A137

(00 00 OF 07 BT 01 00 8
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSIFICAGAO

INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO

o[.©
S| & | quebrac
@© |« ueobra-Cavacos o .
% |5 e Imagem Caracteristicas Geometria
<| R
Desbaste de ferro fundido Ferro Fundido
3
Face plana. £ 0
oM Mais efetividade em usinagem instavel devido a aresta reforgada. i 2 ! \
° -
= ©
T T T
S 0701020304
[s f (mm/rot)
o
A .
o Para ferro fundido Fer;o Fundido
o Face plana. z, 0°,
n“_’ G Mais efetividade em usinagem instavel devido a aresta reforgada. S_ !
Por ser um inserto de tolerancia G, pode ser utilizado em pegas que @1
exigem tolerancias mais fechadas. 0 011 oﬂz 03 04
f (mm/rot)
o
INSERTOS 11° POSITIVOS COM FURO
o|.®
S| & | quebrac
@ | « | Quebra-Cavacos e .
% |5 e Imagem Caracteristicas Geometria
<| 8
Lo = . i Canto
- Primeira recomendacg&o para acabamento de aco Ago Carbono - Ago Liga
carbono, aco liga, aco baixo carbono e ago inoxidavel. _ 3 13oj>‘\/_
M| P Aplicavel para baixas profundidades de corte e baixas taxas de avanco. E?2
%M Aresta de corte aguda e baixo esforgo de corte proporcionam um &1 Flanco
excelente desempenho de corte. 0 01020304 8
f (mmirot)
- Alternativa para acabamento de ago carbono, ago Ago Carbono - Ago Liga Flanco
liga, agco inoxidavel, ferro fundido e ligas de aluminio. _°3
© Pequeno quebra-cavacos retificado. E? 15°
Aresta de corte aguda proporciona bom acabamento superficial. g1
0701020304
f (mmirot)
Acabamento Aco Carbono - Ago Liga
3 Flanco
Quebra-cavacos retificado controla o fluxo de cavaco. £
M Aresta de corte aguda proporciona bom acabamento superficial. i 2 15°
1
o ©
c - 0701020304
o f (mm/rot)
£
S
ﬁ Acabamento Aco Carbono - Ago Liga
(3] 3 Flanco
< | Quebra-cavacos retificado controla o fluxo de cavaco. G
‘ Aresta de corte aguda proporciona bom acabamento superficial. i 2 15°V
g1
0701020304
f (mm/rot)
Acabamento Aco Carbono - Ago Liga
3 Flanco
Quebra-cavacos retificado controla o fluxo de cavaco. s
G Bom controle de cavaco para baixas a médias taxas de avango. g 2 10°jﬁ\ﬁ
g1
0 01020304
f (mm/rot)
Acabamento Ligas de Aluminio
3 Flanco

Quebra-cavacos retificado controla o fluxo de cavaco.
Bom controle de cavaco para baixas a médias taxas de avango.

£
S
0

T
0.1 02 03 04
f (mm/rot)

25°W




Romboidal 80° | Romboidal 55° | Quadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35° Trigon 80° Redondo
T Quebra-cavacos
'O e Perfil
N
ccMmw DCMW SCMW TCMW VCMW -
A139 A143 A152 ~
A130 A135 ~
Romboidal 80° | Romboidal 55° Triangular 60° | Romboidal 35° Trigon 80° Redondo

i

Quebra-cavacos
e Perfil

A131

CPMH_FV TPMH_FV -
?E
A145 r/
TPGH_RI/L-FS WPGT_R/L-FS -
A145 A157 h/_
cPH R RILF(M)
A131 v/_
P RILF(G)
=
A131 v/_
TPORE ~ RL
-
A146 r-/_
et ‘Standard
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSIFICAGAO

INSERTOS 11° POSITIVOS COM FURO

Para Ferro Fundido

Maior efetividade em usinagem instavel devido a aresta altamente reforgada.

2
11—

ap (mm)

| |
0701020304

f (mm/rot)

o .
S| & | quebrac
@ | « | Quebra-Cavacos - ;
%)- 5 e Imagem Caracteristicas Geometria
<| R
Acabamento Aco Carbono - Ago Liga
3 Flanco
Quebra-cavacos retificado controla o fluxo de cavaco. s
M ‘ Bom controle de cavaco para baixas a médias taxas de avango. i 2 10°
&1
[
001020304
f (mm/rot)
Aco Carbono - Ago Liga
o Quebra-cavacos retificado controla o fluxo de cavaco. £
g E Aresta de corte aguda proporciona bom acabamento superficial. E2 15°
2 g1
] [
& 0701020304
f (mmirot)
: adi o Aco Carbono - Ago Liga Canto
Usinagem média para tornos automaticos . 110
Quebra-cavaco moldado 3D possibilita bom controle de cavaco. £ 5 v
G Inserto de classe de tolerancia G permite efeito de corte agudo, £
. ; - = o H Flanco
seguido de usinagem de alta precisdo. ®©
Geometria de quebra-cavacos apropriada para copia e torneamento reverso. 0701020304 11°
f (mmirot)
o . ) )
3 - Recomendado para usinagem leve de ago carbono, Ago Carbono - Ago Liga Canto
= acos liga, ago baixo carbono, ago inoxidavel e ferro 3 18°
£ M fundido £2
g Amplo angulo de ataque produz efeito de corte agudo. g1 [ Flanco
= Um ponto mais profundo garante o controle de cavaco em profundidades 001020304 g
g de corte abaixo de 1mm. f (mm/rot)
- Alternativa para usinagem média de ago carbono, Ago Carbono - Aco Liga 10 Canto
aco liga e ago inoxidavel - s L ‘
. Quebra-cavaco standard de uso geral. E?2
% /\ 1 . Flanco
. 10°
§ = 0701020304 0
f (mm/rot)
ALY
o . . . i
8 - Recomendado para usinagem média de ago carbono, Ago Carbono - Aco Liga . 02 Canto
= agos liga, ago baixo carbono, ago inoxidavel e ferro fundido _ °[ || 20 J%F\/_\/_
= ra’ \ O quebra-cavaco duplo e os pontos arredondados na face de saida E2
i tornam seu campo de aplicagdo mais amplo. &1 ’7 i 0.2 Flanco
Um inserto positivo com um amplo &ngulo de ataque alcanga desempenho de 0 01020304 20 &
aresta de corte aguda. f (mm/rot)
- Desbaste de ferro fundido Fersro Fundido
Face plana. 0°,

Para ferro fundido

Face plana.

Maior efetividade em usinagem instavel devido a aresta reforgada.
Por ser um inserto de tolerancia G, pode ser utilizado em pecas que
exigem tolerancias mais fechadas.

Ferro Fundido
3

2
1

ap (mm)

| |
07701020304
f (mm/rot)




Romboidal 80° | Romboidal 55° | Quadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35° Trigon 80° Redondo

i Quebra-cavacos
()

INSERTOS DE TORNEAMENTO

A146 r-/_
VPET_R/L-SRF -
A154 v/_
YreTSNe ~ sMG
A154 r/
CPMH_SV TPMH_SV -
A146 M
CPMX SPMT TPMX -
Lo} A
=
A131 A140 A146 F/_
CPMH_MV TPMH_MV WPMT_MV -
A131 A147 A157 P/_
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSIFICAGAO

INSERTOS 15° POSITIVOS COM FURO

07701020304
f (mm/rot)

ol.®

@ | ©

& | & | Quebra-C

@ | « | Quebra-Cavacos e .
% b5 e Imagem Caracteristicas Geometria
<| R

2 Para usinagem de ligas de alumini Ligas de Aluminio

E 9 9 uminio 3 Flanco
5 Quebra-cavacos retificado. = )

3 G Aresta de corte aguda proporciona bom acabamento superficial. ‘E_ 20

w

S o L

= »

s a %

o

INSERTOS 20° POSITIVOS COM FURO

T T
0701 03 05
f (mm/rot)

o|.®
S| 2 |uebra-c
@ | «5 | Quebra-Cavacos . )
% 5 e Imagem Caracteristicas Geometria
<| 8
- Para usinagem de ligas de aluminio '-'Q:IS de Aluminio
° Quebra-cavacos retificado. = Flanco
£ Aresta de corte aguda proporciona bom acabamento superficial. i 2 20°
g N, g W
= S, 0 01020304
[}] f (mm/rot)
TG
) . -
S - Para usinagem de ligas de aluminio '-'Qfs deA‘lummIO
; Quebra-cavaco paralelo. T3 Flanco
5 p Aresta de corte aguda proporciona bom acabamento superficial. g 2 25°
o Al Bom controle de cavaco para médias taxas de avango. @ 1M
|




Romboidal 80°

Romboidal 55°

Quadrado 90°

‘

Triangular 60°

Romboidal 35°

Trigon 80°

Redondo

Quebra-cavacos
e Perfil

A153

(1

Romboidal 80°

Romboidal 55°

Triangular 60°

Romboidal 35°

Trigon 80°

Redondo

Quebra-cavacos
e Perfil

DEGX_RI/L-F

A136

DEGX_R/L

A136

TEGX_RIL

(00 6
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSIFICAGAO

INSERTOS NEGATIVOS SEM FURO

o[.©
S| & | quebrac
@ | « | Quebra-Cavacos - .
% 5 e Imagem Caracteristicas Geometria
<| R
: : Ferro Fundido

Usinagem pesada de ferro fundido 7 :

Inserto bifacial plano. =) 0°,
oM Maior efetividade em usinagem instavel devido a alta resisténcia i sFH 1
g da aresta e estabilidade de fixacédo do inserto. © y } } }
g 001030507
w f (mm/rot)
o
= .
2 - Para ferro fundido Ferro F””d'c"o
o Inserto bifacial plano. Ts 0°)
n“_’ Gl Maior efetividade em usinagem instavel devido a alta resisténcia i 3 1

da aresta e estabilidade de fixacédo do inserto. © y } } }

Por ser um inserto de tolerancia G, pode ser utilizado em pegas que 001030507

exigem tolerancias mais fechadas. f (mm/rot)

INSERTOS 7° NEGATIVOS SEM FURO

ol.®
S| & | quebrac
@ | «5 | Quebra-Cavacos - .
%— i e Imagem Caracteristicas Geometria
<| 8
g - Para ferro fundido Ferro Fundido
é Inserto bifacial plano. T 0°
°o |G , Maior efetividade em usinagem instavel devido a alta resisténcia o f
3 y da aresta e estabilidade de fixag&o do inserto. © —
[ Por ser um inserto de tolerancia G, pode ser utilizado em pegas que 0 01020304
< _ exigem tolerancias mais fechadas. f (mm/rot)

INSERTOS 11° NEGATIVOS SEM FURO

Por ser um inserto de tolerancia G, pode ser utilizado em pecas que

exigem tolerancias mais fechadas.

0

—
0.1 0.2 0.3 0.4
f (mm/rot)

o|.®
& & | quebra-c
3 ‘g uee {%—agzvnicos Caracteristicas Geometria
_Q_ P
<R
5 - Acabamento Ago Carbono - Ao Liga
= 3 Flanco
) Quebra-cavaco paralelo. € 5 ‘
g G % Bom controle de cavaco em baixas a médias taxas de avango. £ 15°
< ———— S
3 0
0.1 0.2 0.3 0.4
= )
S - Usinagem leve a média de ago carbono, ago liga AG‘; Carbono - Ao Liga Canto
< e aco inoxidavel z. 1] 0°,
E’ M Quebra-cavaco standard de uso geral. £
Q
£ ! o 1! || Flanco
g s 07010203 04 0°
= f (mm/rot)
=2
- Usinagem pesada de ferro fundido Fersro Fundido

Face plana. t 0°,
oM Maior efetividade em usinagem instavel devido a alta resisténcia i 2 f
% | da aresta e estabilidade de fixagédo do inserto. a1

T T

S 07701020304
|| flmon
o
= .
o - Para Ferro Fundido Fer;o Fundido
s Face plana. z, o
E G Maior efetividade em usinagem instavel devido a alta resisténcia g 1

da aresta e estabilidade de fixagdo do inserto. & 1]




Quadrado 90°

Triangular 60°

>

Quebra-cavacos
e Perfil

TNMN

b

A125

TNGN

|

A124 A125
Quadrado 90° | Triangular 60°
RS Quebra-cavacos
YRV Y

TCGN

6

A161
Quadrado 90° | Triangular 60°
oo Quebra-cavacos
| ! A e Perfil
N
SPGR_R TPGR_R/L

AT Ok O 6

INSERTOS PARA APLICAGOES ESPECIAIS

ol
la 8
3|¢ Tipo do Suporte Insertos
5|3
<[
RTG
;|| G v
(]
w
A159
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CONDIGCOES DE CORTE RECOMENDADAS
INSERTOS NEGATIVOS

Quebra-cavacos :

Std : Standard Flat : Face Plana

Material

Dureza

Tipo da
Usinagem

Prioridade

Quebra-
cavacos

Classe

Velocidade de Corte
(m/min)

Avanco
(mm/rot)

Profundidade de Corte

(mm)

® | F | 1 FY VP25N 285—445 0.09—0.23 0.20—0.80
®@ F | 2| Fs NX2525 270—385 0.09—0.23 0.20—0.70
® | L | 1| sy VP25N 260—405 0.16—0.33 0.50—1.20
€| F | 1 FY MP3025 275—420 0.09—0.23 0.20—0.80
€| F | 2| Fy NX3035 260—370 0.09—0.23 0.20—0.80
( Aé?rOMB:ng ,(A:|asr|b(1)8(130) <180HB | € | F | 3 FS NX2525 270—385 0.09—0.23 0.20—0.70
€ | L | 1| sy MP3025 250—385 0.16—0.33 0.50—1.20
€ L | 2| sy NX3035 235—335 0.16—0.33 0.50—1.20
2| F | 1 FY UE6020 285—460 0.09—0.23 0.20—0.80
® | F | 2| Fs UE6020 285—460 0.09—0.23 0.20—0.70
£ L | 1| sy UE6020 260—420 0.16—0.33 0.50—1.20
® F | 1| FH AP25N 215—340 0.08—0.20 0.20—1.00
® | F | 2| FH NX2525 205—295 0.08—0.20 0.20—1.00
® F | 3 | RLF | MP3025 210—325 0.05—0.15 0.10—0.50
® F | 4| PK NX2525 195—280 0.10—0.30 0.20—1.00
® | L | LP UE6105 220—405 0.10—0.40 0.30—2.00
® L | 2| sH UE6105 220—405 0.10—0.40 0.30—2.00
® L | 3| L MP3025 195—295 0.10—0.40 0.30—2.00
® | L | 4| sH AP25N 200—315 0.10—0.40 0.30—2.00
® L | 5| sH NX2525 190—270 0.10—0.40 0.30—2.00
®@ | L 6| sa UE6105 220—405 0.10—0.40 0.30—2.00
®@ | L 7| sw UE6105 220—405 0.10—0.50 0.30—2.50
® L | 8| sw | MmP3o2s 195—295 0.10—0.50 0.30—2.50
® | L | 9| sw NX2525 190—270 0.10—0.50 0.30—2.50
® | L | 10| RLK | MP3025 195—295 0.08—0.20 0.30—1.20
® v | 1| wp UE6105 200—370 0.16—0.50 0.30—4.00
e v | 2| wp MP3025 175—270 0.16—0.50 0.30—4.00
® M | 3| maA UE6105 200—370 0.20—0.50 0.30—4.00
Ago Carbono - Ao Liga 1E|30 ® M | 4 MH UE6105 200—370 0.20—0.55 1.00—4.00
(AISI 1045, AISI 4140) 280HB ®@ ™M | 5 | std UE6105 200370 0.25—0.60 1.50—5.00
®@ | M | 6| std MP3025 175—270 0.25—0.60 1.50—5.00
®@ | M| 7| st NX2525 170—245 0.25—0.60 1.50—5.00
® | M | 8| st UTi20T 85—125 0.25—0.60 1.50—5.00
® M | 9 | MW | UEe05 200—370 0.20—0.60 0.90—4.00
® ™M | 10| RL MP3025 175—270 0.15—0.32 0.40—2.00
®@ R | 1| RP UE6105 190—350 0.25—0.60 1.50—6.00
® R | 2| GH UE6105 190—350 0.25—0.60 1.50—6.00
® H | 1| HX UE6110 160—275 0.50—1.26 3.00—11.00
® H | 2| Hv UE6110 135—225 0.70—1.30 4.00—12.00
€ F | 1| FH MP3025 210—325 0.08—0.20 0.20—1.00
€| F | 2| FH NX3035 200—285 0.08—0.20 0.20—1.00
€ F | 3| FH UE6110 230—390 0.08—0.20 0.20—1.00
€ | L | 1 LP MC6015 210—355 0.10—0.40 0.30—2.00
€ L | 2| v UE6110 210—355 0.10—0.40 0.30—2.00
€| L | 3| sH UE6110 210—355 0.10—0.40 0.30—2.00
€| L | 4| sa UE6110 210—355 0.10—0.40 0.30—2.00
€| L | 5| L MP3025 195—295 0.10—0.40 0.30—2.00
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Material Dureza

Tipo da
Usinagem

Prioridade

Quebra-
cavacos

Classe

Aco Carbono - Aco Liga 1?0

(AISI 1045, AISI 4140) 280HB

TR TTSTNNANONONOGGOAOANOAONOOOOAOOAOGOOOMNG
ITTIrnN=T 2= ==L EZT~-~-TMIIITN NN =TT EEEZ - oF

© 0 N O

© 00 N o g h~h W N =

a A
- X 3

- w N

w N

- w N

© 0 N o a »~ w N

A W N

NX3035
NX3035
UE6110
NX3035
MC6015
UE6110
MC6015
UE6110
NX3035
MC6015
UE6110
UE6110
NX3035
MC6015
UE6110
MC6015
UE6110
UE6110
UE6020
UE6020
UE6110
UE6110
UE6020
MC6025
UE6020
UE6020
MC6025
MC6025
UE6020
UE6020
UE6035
UE6020
UE6035
UE6020
UE6035
MC6025
UE6020
MC6025
UE6020
UH6400
UH6400
UH6400
UE6020

Velocidade de Corte Avanco Profundidade de Corte
(m/min) (mm/rot) (mm)
185—260 0.10—0.40 0.30—2.00
185—260 0.10—0.40 0.30—2.00
210—355 0.10—0.50 0.30—2.50
185—260 0.10—0.50 0.30—2.50
190—325 0.16—0.50 0.30—4.00
190—325 0.16—0.50 0.30—4.00
190—325 0.20—0.50 0.30—4.00
190—325 0.20—0.50 0.30—4.00
165—235 0.20—0.50 0.30—4.00
190—325 0.20—0.55 1.00—4.00
190—325 0.20—0.55 1.00—4.00
190—325 0.25—0.60 1.50—5.00
165—235 0.25—0.60 1.50—5.00
190—325 0.20—0.60 0.90—4.00
190—325 0.20—0.60 0.90—4.00
180—310 0.25—0.60 1.50—6.00
180—310 0.25—0.60 1.50—6.00
180—310 0.25—0.60 1.50—6.00
155—250 0.50—1.26 3.00—11.00
125—205 0.70—1.30 4.00—12.00
160—275 0.40—1.20 2.00—10.00
230—390 0.08—0.20 0.20—1.00
215—355 0.08—0.20 0.20—1.00
210—340 0.10—0.40 0.30—2.00
200—325 0.10—0.40 0.30—2.00
200—325 0.10—0.40 0.30—2.00
190—310 0.16—0.50 0.30—4.00
190—310 0.20—0.50 0.30—4.00
180—295 0.16—0.50 0.30—4.00
180—295 0.20—0.50 0.30—4.00
170—235 0.20—0.50 0.30—4.00
180—295 0.20—0.55 1.00—4.00
170—235 0.20—0.55 1.00—4.00
180—295 0.25—0.60 1.50—5.00
170—235 0.25—0.60 1.50—5.00
190—310 0.20—0.60 0.90—4.00
180—295 0.20—0.60 0.90—4.00
180—295 0.25—0.60 1.50—6.00
170—280 0.25—0.60 1.50—6.00
135—195 0.50—1.26 3.00—11.00
110—160 0.70—1.30 4.00—12.00
135—195 0.40—1.20 2.00—10.00
155—250 0.40—1.20 2.00—10.00
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

2 CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
% INSERTOS NEGATIVOS Quebra-cavacos :  Std : Standard Flat : Face Plana
=
E Material Dureza U-Is-:ﬁg éjeam Prioridade SaUVZ%SS' Classe Velocz(:g;jﬁq?r?)Corte (ﬁnvé?r%ct)) Profundéﬁd;;ﬁe iz
a M
§ [ ] L 1 LM MC7015 180—285 0.10—0.30 0.30—2.00
é [ ] L 2 SH Us735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
= ([ ] L 3 SH NX2525 65—135 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 4 SW uUs7020 105—270 0.10—0.50 0.30—2.50
[ ] M 1 MM MC7015 160—255 0.15—0.45 0.70—5.00
[ ] M 2 GM MC7015 160—255 0.16—0.50 0.50—4.00
[ ] M 3 MS Us7020 95—245 0.16—0.50 0.50—4.00
[ ] M 4 MA Us7020 95—245 0.20—0.50 0.30—4.00
[ ] M 5 MH Us7020 95—245 0.20—0.55 1.00—4.00
[ ] M 6 Mw uUs7020 95—245 0.20—0.60 0.90—4.00
[ ] R 1 RM MC7015 155—245 0.25—0.55 1.50—6.00
[ ] R 2 GH uUs7020 90—235 0.25—0.60 1.50—6.00
[ < L 1 LM MC7025 160—215 0.10—0.30 0.30—2.00
[ < L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
[ < M 1 MM MC7025 145—195 0.15—0.45 0.70—5.00
[ < M 2 GM MC7025 145—195 0.16—0.50 0.50—4.00
Ago Inoxidavel € ™M | 3 MA MC7025 145—195 0.20—0.50 0.30—4.00
Austenitico <200HB
(AISI 304, AISI 316) [ 4 M 4 MS USs735 85—165 0.16—0.50 0.50—4.00
[ - M 5 MA US735 85—165 0.20—0.50 0.30—4.00
[ 4 R 1 RM MC7025 140—185 0.25—0.55 1.50—6.00
[ - R 2 GH US735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
® L 1 LM MP7035 95—155 0.10—0.30 0.30—2.00
$ L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
® M 1 MM MP7035 85—140 0.15—0.45 0.70—5.00
$ M 2 GM MP7035 85—140 0.16—0.50 0.50—4.00
® M 3 MA MP7035 85—140 0.20—0.50 0.30—4.00
2 M 4 MS US735 85—165 0.16—0.50 0.50—4.00
2 M 5 MS VP15TF 75—130 0.16—0.50 0.50—4.00
2 M 6 MS UP20M 95—145 0.16—0.50 0.50—4.00
2 M 7 MS UTi20T 75—110 0.16—0.50 0.50—4.00
2 M 8 MA VP15TF 75—130 0.20—0.50 0.30—4.00
2 M 9 Std VP15TF 75—130 0.25—0.60 1.50—5.00
s R 1 RM MP7035 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00
2 R 2 GH US735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
[ ] L 1 LM MC7015 150—240 0.10—0.30 0.30—2.00
[ ] L 2 SH Us735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 3 SH NX2525 55—115 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 4 SW UsS7020 90—230 0.10—0.50 0.30—2.50
[ ] M 1 MM MC7015 135—215 0.15—0.45 0.70—5.00
e e e [ ] M 2 GM MC7015 135—215 0.16—0.50 0.50—4.00
Austenitico >200HB [ ] M 3 MS Us7020 80—205 0.16—0.50 0.50—4.00
GRS [ ] M 4 MA Us7020 80—205 0.20—0.50 0.30—4.00
[ ] M 5 MH Us7020 80—205 0.20—0.55 1.00—4.00
[ ] M 6 Mw Us7020 80—205 0.20—0.60 0.90—4.00
[ ] R 1 RM MC7015 130—205 0.25—0.55 1.50—6.00
[ ] R 2 GH uUs7020 75—195 0.25—0.60 1.50—6.00
[ 4 L 1 LM MC7025 135—180 0.10—0.30 0.30—2.00
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Material Dureza U-Is-:ﬁgéjeam Prioridade SaUVZ%SS' Classe Velocz(:ﬁ;jﬁ]?r?)Corte (ﬁnvé?r%ct)) Profundéﬁd;;ﬁe Corte
M
e | L | 2 SH us73s5 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
e | ™M | 1 MM MC7025 125—165 0.15—0.45 0.70—5.00
€ | M| 2| cm MC7025 125—165 0.16—0.50 0.50—4.00
e | m | 3 MA MC7025 125—165 0.20—0.50 0.30—4.00
€e | m | 4 MS us735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00
€| m | 5 MA us735 75—140 0.20—0.50 0.30—4.00
€ R |1 RM MC7025 115—155 0.25—0.55 1.50—6.00
€ R | 2 GH Us735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00
® L |1 LM MP7035 80—130 0.10—0.30 0.30—2.00
P — L 2 SH Us735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
Austenitico >200HB (M| 1 MM MP7035 75—120 0.15—0.45 0.70—5.00
(IR A AIGERD £ (M| 2| cm MP7035 75—120 0.16—0.50 0.50—4.00
| m| 3 MA MP7035 75—120 0.20—0.50 0.30—4.00
| M| 4 MS Us735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00
| m| 5 MS VP15TF 65—110 0.16—0.50 0.50—4.00
| m | s MS UP20M 80—125 0.16—0.50 0.50—4.00
| m |7 MS UTi20T 65—95 0.16—0.50 0.50—4.00
2| m | s MA VP15TF 65—110 0.20—0.50 0.30—4.00
(M| 9| s VP15TF 65—110 0.25—0.60 1.50—5.00
2| R |1 RM MP7035 70—115 0.25—0.55 1.50—6.00
| R |2 GH Us735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00
® | L |1 LM MC7015 120—195 0.10—0.30 0.30—2.00
® | L | 2 SH us735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00
® | L | 3 SH NX2525 45—-90 0.10—0.40 0.30—2.00
® | L | 4| sw US7020 75—185 0.10—0.50 0.30—2.50
® | M | 1 MM MC7015 110—175 0.15—0.45 0.70—5.00
® M| 2 | cm MC7015 110—175 0.16—0.50 0.50—4.00
® | m | 3 MS US7020 65—170 0.16—0.50 0.50—4.00
® | m | 4 MA US7020 65—170 0.20—0.50 0.30—4.00
® ™M 5 MH US7020 65—170 0.20—0.55 1.00—4.00
® | ™M | 6 | mMw US7020 65—170 0.20—0.60 0.90—4.00
® R |1 RM MC7015 105—165 0.25—0.55 1.50—6.00
® | R |2 GH US7020 60—160 0.25—0.60 1.50—6.00
Aco Inoxidavel Duplex < o80HE € | L |1 LM MC7025 110—150 0.10—0.30 0.30—2.00
(AISI 329) €| L | 2 SH us735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00
e | ™M | 1 MM MC7025 100—135 0.15—0.45 0.70—5.00
€ M| 2| cm MC7025 100—135 0.16—0.50 0.50—4.00
e | m | 3 MA MC7025 100—135 0.20—0.50 0.30—4.00
€e | m | 4 MS us735 60—115 0.16—0.50 0.50—4.00
€| m | 5 MA us735 60—115 0.20—0.50 0.30—4.00
€ R |1 RM MC7025 95—125 0.25—0.55 1.50—6.00
€ | R | 2 GH us735 55—110 0.25—0.60 1.50—6.00
® L |1 LM MP7035 65—105 0.10—0.30 0.30—2.00
gL |2 SH Us735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00
(M| 1 MM MP7035 60—95 0.15—0.45 0.70—5.00
| m| 2| 6m MP7035 60—95 0.16—0.50 0.50—4.00
| m| 3 MA MP7035 60—95 0.20—0.50 0.30—4.00
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

2 CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
% INSERTOS NEGATIVOS Quebra-cavacos :  Std : Standard Flat : Face Plana
=
E Material Dureza U-Is-:ﬁg éjeam Prioridade SaUVZ%SS' Classe Velocz(:g;jﬁq?r?)Corte (ﬁnvé?r%ct)) Profundéﬁd;;ﬁe iz
a M
§ s M 4 MS USs735 60—115 0.16—0.50 0.50—4.00
é 2 M 5 MS VP15TF 50—90 0.16—0.50 0.50—4.00
= 2 M 6 MS UP20M 65—100 0.16—0.50 0.50—4.00
R | smoe DL L e | e | soom | omoso | osoem
2 M 9 Std VP15TF 50—90 0.25—0.60 1.50—5.00
s R 1 RM MP7035 55—90 0.25—0.55 1.50—6.00
2 R 2 GH US735 55—110 0.25—0.60 1.50—6.00
[ ] L 1 LM MC7015 180—285 0.10—0.30 0.30—2.00
[ ] L 2 SH USs735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 3) SH NX2525 65—135 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 4 SW US7020 105—270 0.10—0.50 0.30—2.50
[ ] M 1 MM MC7015 160—255 0.15—0.45 0.70—5.00
[ ] M 2 GM MC7015 160—255 0.16—0.50 0.50—4.00
[ ] M 3 MS Us7020 95—245 0.16—0.50 0.50—4.00
[ ] M 4 MA Us7020 95—245 0.20—0.50 0.30—4.00
[ ] M 5 MH uUs7020 95—245 0.20—0.55 1.00—4.00
[ ] M 6 Mw Us7020 95—245 0.20—0.60 0.90—4.00
[ ] R 1 RM MC7015 1565—245 0.25—0.55 1.50—6.00
[ ] R 2 GH Us7020 90—235 0.25—0.60 1.50—6.00
[ < L 1 LM MC7025 160—215 0.10—0.30 0.30—2.00
[ < L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
[ < M 1 MM MC7025 145—195 0.15—0.45 0.70—5.00
[ < M 2 GM MC7025 145—195 0.16—0.50 0.50—4.00
Aco Inoxidavel [ 4 M 3 MA MC7025 145—195 0.20—0.50 0.30—4.00
Ferritico e Martensitico <200HB
(AISI 410, AISI 430) [ - M 4 MS US735 85—165 0.16—0.50 0.50—4.00
[ < M 5 MA uUs735 85—165 0.20—0.50 0.30—4.00
[ 4 R 1 RM MC7025 140—185 0.25—0.55 1.50—6.00
¢ R 2 GH US735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
s L 1 LM MP7035 95—155 0.10—0.30 0.30—2.00
s L 2 SH USs735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
s M 1 MM MP7035 85—140 0.15—0.45 0.70—5.00
® M 2 GM MP7035 85—140 0.16—0.50 0.50—4.00
$ M 3 MA MP7035 85—140 0.20—0.50 0.30—4.00
® M 4 MS US735 85—165 0.16—0.50 0.50—4.00
2 M 5 MS VP15TF 75—130 0.16—0.50 0.50—4.00
2 M 6 MS UP20M 95—145 0.16—0.50 0.50—4.00
2 M 7 MS uUTi20T 75—110 0.16—0.50 0.50—4.00
® M 8 MA VP15TF 75—130 0.20—0.50 0.30—4.00
2 M 9 Std VP15TF 75—130 0.25—0.60 1.50—5.00
® R 1 RM MP7035 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00
2 R 2 GH US735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
[ ] L 1 LM MC7015 150—240 0.10—0.30 0.30—2.00
f e [ ] L 2 SH US735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
Ferritico e Martensitico >200HB [ ] L 3 SH NX2525 55—115 0.10—0.40 0.30—2.00
(Bl R A A 20) [ ] L 4 SW uUs7020 90—230 0.10—0.50 0.30—2.50
[ ] M 1 MM MC7015 135—215 0.15—0.45 0.70—5.00
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Material Dureza U-Is-:ﬁg éjeam Prioridade SaUVZ%SS' Classe Velocz(:ﬁ;jﬁ]?r?)Corte (ﬁnvé?r%ct)) Profundéﬁd;;ﬁe iz
M
[ ] M 2 GM MC7015 135—215 0.16—0.50 0.50—4.00
[ ] M 3 MS Us7020 80—205 0.16—0.50 0.50—4.00
[ ] M 4 MA uUs7020 80—205 0.20—0.50 0.30—4.00
[ ] M 5 MH uUs7020 80—205 0.20—0.55 1.00—4.00
[ ] M 6 Mw uUs7020 80—205 0.20—0.60 0.90—4.00
[ ] R 1 RM MC7015 130—205 0.25—0.55 1.50—6.00
[ ] R 2 GH uUs7020 75—195 0.25—0.60 1.50—6.00
[ ] L 1 LM MC7025 135—180 0.10—0.30 0.30—2.00
[ 4 L 2 SH uUs735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
[ 4 M 1 MM MC7025 125—165 0.15—0.45 0.70—5.00
[ 4 M 2 MS MC7025 125—165 0.16—0.50 0.50—4.00
[ 4 M 3 MA MC7025 125—165 0.20—0.50 0.30—4.00
[ - M 4 MS uUs735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00
P e Bl [ - M 5 MA USs735 75—140 0.20—0.50 0.30—4.00
Ferritico e Martensitico >200HB [ < R 1 RM MC7025 115—155 0.25—0.55 1.50—6.00
(Gl ARa ) [ < R 2 GH US735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00
® L 1 LM MP7035 80—130 0.10—0.30 0.30—2.00
2 L 2 SH US735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
2 M 1 MM MP7035 75—120 0.15—0.45 0.70—5.00
2 M 2 GM MP7035 75—120 0.16—0.50 0.50—4.00
2 M 3 MA MP7035 75—120 0.20—0.50 0.30—4.00
2 M 4 MS US735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00
® M 5 MS VP15TF 65—110 0.16—0.50 0.50—4.00
2 M 6 MS UP20M 80—125 0.16—0.50 0.50—4.00
2 M 7 MS UTi20T 65—95 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 8 MA VP15TF 65—110 0.20—0.50 0.30—4.00
s M 9 Std VP15TF 65—110 0.25—0.60 1.50—5.00
s R 1 RM MP7035 70—115 0.25—0.55 1.50—6.00
2 R 2 GH US735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00
[ ] L 1 LM MC7015 100—160 0.10—0.30 0.30—2.00
[ ] L 2 SH US735 55—105 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 3 SH NX2525 35—75 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 4 SW Us7020 60—155 0.10—0.50 0.30—2.50
[ ] M 1 MM MC7015 90—145 0.15—0.45 0.70—5.00
[ ] M 2 GM MC7015 90—145 0.16—0.50 0.50—4.00
[ ] M 3 MS Us7020 55—140 0.16—0.50 0.50—4.00
[ ] M 4 MA Us7020 55—140 0.20—0.50 0.30—4.00
Aco Inoxidavel Endurecido e [ ] M 5 MH Us7020 55—140 0.20—0.55 1.00—4.00
(AISI 630, AISI 631) ®@ ™M | 6 | mw US7020 55—140 0.20—0.60 0.90—4.00
[ ] R 1 RM MC7015 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00
[ ] R 2 GH uUs7020 50—130 0.25—0.60 1.50—6.00
[ < L 1 LM MC7025 90—120 0.10—0.30 0.30—2.00
[ < L 2 SH US735 55—105 0.10—0.40 0.30—2.00
[ < M 1 MM MC7025 80—110 0.15—0.45 0.70—5.00
[ < M 2 GM MC7025 80—110 0.16—0.50 0.50—4.00
[ 4 M 3 MA MC7025 80—110 0.20—0.50 0.30—4.00
[ < M 4 MS US735 50—95 0.16—0.50 0.50—4.00
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

2 CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
% INSERTOS NEGATIVOS Quebra-cavacos :  Std : Standard Flat : Face Plana
=
E Material Dureza U-Is-:ﬁg éjeam Prioridade Sauvzkzzljs- Classe VeIoc}?ﬁ?ﬁ}?ﬁ)Coﬂe (ﬁnvé?r%ct)) meundé??]d;()’e iz
a M
§ [ < M 5 MA US735 50—95 0.20—0.50 0.30—4.00
é [ < R 1 RM MC7025 80—105 0.25—0.55 1.50—6.00
= [ < R 2 GH US735 45—90 0.25—0.60 1.50—6.00
2 L 1 LM MP7035 55—85 0.10—0.30 0.30—2.00
2 L 2 SH US735 55—105 0.10—0.40 0.30—2.00
2 M 1 MM MP7035 50—80 0.15—0.45 0.70—5.00
s M 2 GM MP7035 50—80 0.16—0.50 0.50—4.00
Ago Inoxidével Endurecido | _ye s | M| 3| M MP7035 50—80 0.20—0.50 0.30—4.00
(AISI 630, AISI 631) 2| M| 4| wms us735 50—95 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 5 MS VP15TF 45—75 0.16—0.50 0.50—4.00
$ M 6 MS UP20M 55—80 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 7 MS UTi20T 45—60 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 8 MA VP15TF 45—75 0.20—0.50 0.30—4.00
s M 9 Std VP15TF 45—75 0.25—0.60 1.50—5.00
$ R 1 RM MP7035 45-—75 0.25—0.55 1.50—6.00
2 R 2 GH US735 45—90 0.25—0.60 1.50—6.00
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Material Dureza

Tipo da
Usinagem

Prioridade

Quebra-
cavacos

Classe

Ferro Fundido Cinzento

<
(DIN GG-30) =350MPa
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LK
MA
MA
MK
GK
Std
Std
Mw
RK
Flat
GH
Flat
Flat
Flat
Flat
Flat

MA
MA
MP

MK
GK
Std
Std
MH
Mw
RK
Flat
GH
Flat
Flat
Flat

MA
MA
MK
GK
Std
Std
RK
Flat
GH
Flat
Flat
Flat
Flat

MC5005
MC5005
UC5105
MC5005
MC5005
UC5105
NX2525
UC5105
MC5005
MC5005
UC5105
UC5105
HTi10
HTi05T
MC5005
UC5105
MC5015
MC5015
UC5115
UC5115
UC5115
MC5015
MC5015
UC5115
HTi10
UC5115
UC5115
MC5015
MC5015
UC5115
UC5115
MC5015
UC5115
MC5015
MC5015
UC5115
MC5015
MC5015
UC5115
UTi20T
MC5015
MC5015
UC5115
UC5115
UTi20T
MC5015
UC5115

Velocidade de Corte Avanco Profundidade de Corte

(m/min) (mm/rot) (mm)

235—375 0.10—0.40 0.30—2.00
210—335 0.20—0.50 0.30—4.00
170—315 0.20—0.50 0.30—4.00
210—335 0.20—0.55 1.00—4.00
210—335 0.25—0.60 1.50—5.00
170—315 0.25—0.60 1.50—5.00
155—210 0.25—0.60 1.50—5.00
170—315 0.20—0.60 0.90—4.00
195—315 0.25—0.60 1.50—6.00
195—315 0.25—0.60 2.50—6.00
165—300 0.25—0.60 1.50—6.00
165—300 0.20—0.60 2.50—6.00
100—145 0.20—0.60 2.50—6.00
110—185 0.20—0.60 2.50—6.00
195—315 0.20—0.60 2.50—6.00
165—300 0.20—0.60 2.50—6.00
205—335 0.10—0.40 0.30—2.00
190—305 0.20—0.50 0.30—4.00
165—305 0.20—0.50 0.30—4.00
165—305 0.16—0.50 0.30—4.00
185—335 0.10—0.50 0.30—2.50
190—305 0.20—0.55 1.00—4.00
190—305 0.25—0.60 1.50—5.00
165—305 0.25—0.60 1.50—5.00
105—150 0.25—0.60 1.50—5.00
165—305 0.20—0.55 1.00—4.00
165—305 0.20—0.60 0.90—4.00
180—285 0.25—0.60 1.50—6.00
180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
160—290 0.25—0.60 1.50—6.00
160—290 0.20—0.60 2.50—6.00
180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
160—290 0.20—0.60 2.50—6.00
205—335 0.10—0.40 0.30—2.00
190—305 0.20—0.50 0.30—4.00
165—305 0.20—0.50 0.30—4.00
190—305 0.20—0.55 1.50—4.00
190—305 0.25—0.60 1.50—5.00
165—305 0.25—0.60 1.50—5.00
85—120 0.25—0.60 1.50—5.00
180—285 0.25—0.60 1.50—6.00
180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
160—290 0.25—0.60 1.50—6.00
160—290 0.20—0.60 2.50—6.00
80—115 0.20—0.60 2.50—6.00
180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
160—290 0.20—0.60 2.50—6.00
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

E CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
% INSERTOS NEGATIVOS Quebra-cavacos :  Std : Standard Flat : Face Plana
=
E Material Dureza U-Is-:gg gd:m Prioridade c?auveatzz'gs- Classe Veloczcrlsjig?iﬁ)Corte (?nvrﬁ?r%ct)) Profundiﬁd;;ie Corte
(=)
§ ® L | 1 LK MC5005 220—355 0.10—0.40 0.30—2.00
ﬁ e L | > MA MC5005 210—335 0.20—0.50 0.30—4.00
= ® L |3 | mA ucs5105 160—295 0.20—0.50 0.30—4.00
R MK MC5005 210—335 0.20—0.55 1.00—4.00
®@ ™M | 2 | cK MC5005 210—335 0.25—0.60 1.50—5.00
®@ ™M | 3 | std ucs5105 160—295 0.25—0.60 1.50—5.00
®@ ™M | 4 | std NX2525 145—200 0.25—0.60 1.50—5.00
® R | 1 RK MC5005 195—315 0.25—0.60 1.50—6.00
® R | 2 | Flat MC5005 195—315 0.20—0.60 2.50—6.00
® R | 3| GH uC5105 155—280 0.25—0.60 1.50—6.00
® R | 4 | Flat uC5105 155—280 0.20—0.60 2.50—6.00
® R | 5 | Fat HTi10 95—135 0.20—0.60 2.50—6.00
® R | 6 | Fat HTi05T 105—175 0.20—0.60 2.50—6.00
C Flat MC5005 195—315 0.20—0.60 2.50—6.00
@ H | 2 | Fat ucs5105 155—280 0.20—0.60 2.50—6.00
e L | 1 LK MC5015 205—335 0.10—0.40 0.30—2.00
e L |2 MA MC5015 190—305 0.20—0.50 0.30—4.00
€ L |3 | mA ucs115 155—285 0.20—0.50 0.30—4.00
€ L |4 | wr ucs115 155—285 0.16—0.50 0.30—4.00
€ L |5 | sw ucs115 175—315 0.10—0.50 0.30—2.50
€ ™M | 1 MK MC5015 190—305 0.20—0.55 1.00—4.00
Ferro Fundido Nodular <4soMP € ™M | 2 | oK MC5015 190—305 0.25—0.60 1.50—5.00
(DIN GGG-45) € ™M | 3| std ucs115 155—285 0.25—0.60 1.50—5.00
€ ™M | 4 | std HTi10 100—140 0.25—0.60 1.50—5.00
€ R | 1 RK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—6.00
€ R | 2| Fat MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
€ R |3 | GH ucs115 150—275 0.25—0.60 1.50—6.00
€ R | 4| Fat ucs115 150—275 0.20—0.60 2.50—6.00
€ H | 1 Flat MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
€ H | 2| Fat ucs115 150—275 0.20—0.60 2.50—6.00
£ L | 1 LK MC5015 205—335 0.10—0.40 0.30—2.00
® L |2 MA MC5015 190—305 0.20—0.50 0.30—4.00
£ L |3 ]| mA ucs115 165—305 0.20—0.50 0.30—4.00
2 0m | 1 MK MC5015 190—305 0.20—0.55 1.50—4.00
£ m| 2| oK MC5015 190—305 0.25—0.60 1.50—5.00
£ M| 3| st ucs115 165—305 0.25—0.60 1.50—5.00
£ M| 4| st UTi20T 85—120 0.25—0.60 1.50—5.00
2 R | 1 RK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—6.00
£ R | 2| Fat MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
£ R | 3| oH ucs115 160—290 0.25—0.60 1.50—6.00
£ R | 4| Fat ucs115 160—290 0.20—0.60 2.50—6.00
£ R | 5| Fat UTi20T 80—115 0.20—0.60 2.50—6.00
£ H | 1 Flat MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
£ H| 2| Fat ucs115 160—290 0.20—0.60 2.50—6.00
® L | 1 LK MC5005 195—315 0.10—0.40 0.30—2.00
Fe"?D'lz,‘\’l”gg%_"%‘)j“'ar <g0OMPa | @ | L | 2 | mA MC5005 210—335 0.20—0.50 0.30—4.00
® L |3 | mA ucs5105 160—295 0.20—0.50 0.30—4.00
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TIPO DE USINAGEM : F : Acabamento L : Usinagem Leve M : Usinagem Média R : Desbaste H : Usinagem Pesada

A078



Material

Ferro Fundido Nodular
(DIN GGG-70)

Dureza

<800MPa

Tipo da
Usinagem

B8 ETETTTTLTETTTTT000000000000000000000000000
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Quebra-
cavacos

MK
GK
Std
Std
RK
Flat
GH
Flat
Flat
Flat
Flat
Flat

MA
MA
MP

MK
GK
Std
Std
RK
Flat
GH
Flat
Flat
Flat

MA
MA
MK
GK
Std
Std
RK
Flat
GH
Flat
Flat
Flat
Flat

Classe

MC5005
MC5005
UC5105
NX2525
MC5005
MC5005
UC5105
UC5105
HTi10
HTiO5T
MC5005
UC5105
MC5015
MC5015
UC5115
UC5115
UC5115
MC5015
MC5015
UC5115
HTi10
MC5015
MC5015
UC5115
UC5115
MC5015
UC5115
MC5015
MC5015
UC5115
MC5015
MC5015
UC5115
UTi20T
MC5015
MC5015
UC5115
UC5115
UTi20T
MC5015
UC5115

Velocidade de Corte
(m/min)

210—335
210—335
160—295
145—200
195=238115
195—315
155—280
155—280
95—135
105—175
195—315
155—280
205—335
190—305
155—285
155—285
176—315
190—305
190—305
155—285
100—140
180—285
180—285
150—275
150—275
180—285
150—275
205—335
190—305
165—305
190—305
190—305
165—305
85—120
180—285
180—285
160—290
160—290
80—115
180—285
160—290

Avanco
(mm/rot)

0.20—0.55
0.25—0.60
0.25—0.60
0.25—0.60
0.25—0.60
0.20—0.60
0.25—0.60
0.20—0.60
0.20—0.60
0.20—0.60
0.20—0.60
0.20—0.60
0.10—0.40
0.20—0.50
0.20—0.50
0.16—0.50
0.10—0.50
0.20—0.55
0.25—0.60
0.25—0.60
0.25—0.60
0.25—0.60
0.20—0.60
0.25—0.60
0.20—0.60
0.20—0.60
0.20—0.60
0.10—0.40
0.20—0.50
0.20—0.50
0.20—0.55
0.25—0.60
0.25—0.60
0.25—0.60
0.25—0.60
0.20—0.60
0.25—0.60
0.20—0.60
0.20—0.60
0.20—0.60
0.20—0.60

Profundidade de Corte
(mm)

1.00—4.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—6.00
2.50—6.00
1.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
0.30—2.00
0.30—4.00
0.30—4.00
0.30—4.00
0.30—2.50
1.00—4.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—6.00
2.50—6.00
1.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
0.30—2.00
0.30—4.00
0.30—4.00
1.00—4.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—5.00
1.50—6.00
2.50—6.00
1.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
2.50—6.00
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

A080

INSERTOS DE TORNEAMENTO

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

INSERTOS NEGATIVOS

Quebra-cavacos :

Std : Standard Flat : Face Plana

Material

Dureza

Tipo da
Usinagem

Prioridade

Ligas de Titanio
(Ti-6AI-4V)

BB8EEELT00000006000000000O0
A 2 rrmxox o = 2 rrrrmxAo =S S

1
1

Ligas Resistentes ao Calor
(Inconel®718)

BB EE0000000000000000O0CO0C
A = rrma3ox® X = =2r rMmAO XX E =2 = rrrrrErm

- W N = W DN

w N

Quebra- Classe Velocidade Qe Corte Avango Profundidade de Corte
cavacos (m/min) (mm/rot) (mm)
FJ RT9010 45—95 0.07—0.20 0.10—1.00
LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
MJ(M) RT9010 40—80 0.07—0.25 0.40—1.50
MS MT9015 40—80 0.10—0.25 0.50—4.00
MS RT9010 40—80 0.10—0.25 0.50—4.00
RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
GJ RT9010 Jo=1 0.16—0.35 1.00—3.00
FJ RT9010 45—95 0.07—0.20 0.10—1.00
LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
MJ(M) RT9010 40—80 0.07—0.25 0.40—1.50
MJ(G) RT9010 40—80 0.07—0.25 0.40—1.50
MS MT9015 40—80 0.10—0.25 0.50—4.00
MS RT9010 40—80 0.10—0.25 0.50—4.00
RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
GJ RT9010 85515 0.16—0.35 1.00—3.00
FJ RT9010 45—95 0.07—0.20 0.10—1.00
MJ(M) RT9010 40—80 0.07—0.25 0.40—1.50
MJ(G) RT9010 40—80 0.07—0.25 0.40—1.50
MS RT9010 40—80 0.10—0.25 0.50—4.00
GJ RT9010 35—75 0.16—0.35 1.00—3.00
FJ VP10RT 30—60 0.07—0.20 0.10—1.00
LS MP9005 30—110 0.10—0.25 0.20—0.80
MJ(M) VPO5RT 30—60 0.07—0.25 0.40—1.50
MJ(M) US905 50—100 0.07—0.25 0.40—1.50
MJ(G) VP10RT 25—50 0.07—0.25 0.40—1.50
MS MP9005 30—100 0.10—0.25 0.50—4.00
MS VPO5RT 30—60 0.10—0.25 0.50—4.00
MS US905 50—100 0.10—0.25 0.50—4.00
RS MP9015 20—75 0.20—0.35 1.00—4.00
GJ VP10RT 20—45 0.16—0.35 1.00—3.00
GJ US905 45—95 0.16—0.35 1.00—3.00
FJ VP10RT 30—60 0.07—0.20 0.10—1.00
LS MP9015 25—85 0.10—0.25 0.20—0.80
MJ(M) VP10RT 25—50 0.07—0.25 0.40—1.50
MS MP9015 25—80 0.10—0.25 0.50—4.00
MS VP10RT 25—-50 0.10—0.25 0.50—4.00
RS MP9015 20—75 0.20—0.35 1.00—4.00
GJ VP10RT 20—45 0.16—0.35 1.00—3.00
FJ VP15TF 20—40 0.07—0.20 0.10—1.00
MJ(M) VP15TF 20—35 0.07—0.25 0.40—1.50
MJ(G) VP15TF 20—35 0.07—0.25 0.40—1.50
MS VP15TF 20—35 0.10—0.25 0.50—4.00
GJ VP15TF 15—30 0.16—0.35 1.00—3.00

CONDIGOES DE CORTE : @: Corte estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
F : Acabamento L : Usinagem Leve M : Usinagem Média R : Desbaste H : Usinagem Pesada
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INSERTOS TIPO 7° POSITIVOS

Material

Dureza

Tipo da
Usinagem

Prioridade

Quebra-
cavacos

Classe

Velocidade de Corte

(m/min)

Avanco
(mm/rot)

Profundidade de Corte

(mm)

® F | 1 FP NX2525 225-320 0.04—0.20 0.20—0.90
®@ F | 2| Fv NX2525 225320 0.04—0.20 0.20—0.90
® F | 3 | RLF | MP3025 230—350 0.05—0.12 0.10—0.50
® L | LP NX2525 225-320 0.06—0.25 0.20—1.00
® L | 2| s UE6110 205—350 0.08—0.30 0.30—2.00
® L 3| mv MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
® L | 4| s MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
® ™M 1| mp NX2525 185—265 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | F |1 FP MC6015 250—425 0.04—0.20 0.20—0.90
€ F | 2 | FP UE6110 250—425 0.04—0.20 0.20—0.90
€ F | 3| FP MP3025 230—350 0.04—0.20 0.20—0.90
€ F | 4| RV MP3025 230—350 0.04—0.20 0.20—0.90
( AAS?FOMB:;X()P’ 2%}"1’8‘1’0) <180HB | @ | F | 5 FV NX3035 215—305 0.04—0.20 0.20—0.90
e L | LP MC6015 250—425 0.06—0.25 0.20—1.00
€ L | 2 | Lp UE6110 250—425 0.06—0.25 0.20—1.00
€ L | 3| LpP MP3025 230—350 0.06—0.25 0.20—1.00
€ L | 4| su UE6110 205—350 0.08—0.30 0.30—2.00
€ ™M 1| m MC6015 205—350 0.08—0.30 0.30—2.00
e m | 2| wm UE6110 205—350 0.08—0.30 0.30—2.00
€ ™M 3| wm MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
2 F |1 FP MC6025 250—405 0.04—0.20 0.20—0.90
£ F | 2| Fv UE6020 235—385 0.04—0.20 0.20—0.90
£ L |1 LP MC6025 250—405 0.06—0.25 0.20—1.00
£ L | 2| s UE6020 195—320 0.08—0.30 0.30—2.00
£ m | 1| m MC6025 205—335 0.08—0.30 0.30—2.00
® F | 1 FP NX2525 165—235 0.04—0.20 0.20—0.90
®@ F | 2| Fv NX2525 165—235 0.04—0.20 0.20—0.90
® F | 3 | RLF| MP3025 170—260 0.05—0.12 0.10—0.50
® L | LP NX2525 165—235 0.06—0.25 0.20—1.00
® L 2| s UE6110 150—260 0.08—0.30 0.30—2.00
® L | 3| mv MP3025 140—215 0.08—0.30 0.30—2.00
® L | 4| su MP3025 140—215 0.08—0.30 0.30—2.00
® L 5| sv MP3025 170—260 0.06—0.25 0.20—1.00
® L 6 | Mw | MP3025 140—215 0.10—0.35 0.80—2.50
® ™M | 1| wmp NX2525 135—195 0.08—0.30 0.30—2.00
Ago Carbono - Ao Liga 1?0 €  F |1 FP MC6015 185—310 0.04—0.20 0.20—0.90
(AISI 1045, AISI 4140) 280HB € | F |2 FP UE6110 185—310 0.04—0.20 0.20—0.90
€ F | 3| FP MP3025 170—260 0.04—0.20 0.20—0.90
€ F | 4| Fv MP3025 170—260 0.04—0.20 0.20—0.90
€ F | 5| RV NX3035 160—225 0.04—0.20 0.20—0.90
€ F | 6 | sw MP3025 170—260 0.06—0.24 0.20—1.50
e L | 1 LP MC6015 185—310 0.06—0.25 0.20—1.00
€ L | 2 | Lp UE6110 185—310 0.06—0.25 0.20—1.00
€ L | 3| LP MP3025 170—260 0.06—0.25 0.20—1.00
€ L | 4| s UE6110 150—260 0.08—0.30 0.30—2.00
€ m 1| m MC6015 150—260 0.08—0.30 0.30—2.00
€ ™M 2| wmp UE6110 150—260 0.08—0.30 0.30—2.00

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

2 CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
[}
E INSERTOS TIPO 7° POSITIVOS Quebra-cavacos :  Std : Standard Flat : Face Plana
z
o ] Tipo da .. | Quebra- Velocidade de Corte Avango Profundidade de Corte
.9 Material Dureza Usinagem Prioridade P — Classe (m/min) (mm/rot) (mm)
a
n
8 ([ < M & MP MP3025 140—215 0.08—0.30 0.30—2.00
[
7 2 F 1 FP MC6025 185—295 0.04—0.20 0.20—0.90
2
Aco Carbono - Ago Liga 1f|30 ® F |2 FV UE6020 175—285 0.04—0.20 0.20—0.90
(AISI 1045, AISI 4140) 280HB £ L1 MC6025 185—295 0.06—0.25 0.20—1.00
£ 5 L 2 Std UE6020 145—235 0.08—0.30 0.30—2.00
2 M 1 MP MC6025 150—245 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ) M 1 MP NX2525 95—140 0.08—0.30 0.30—2.00
280 ([ < M 1 MP MC6015 110—185 0.08—0.30 0.30—2.00
Hiw Gt - e L | € m | 2| w UE6110 110—185 0.08—0.30 0.30—2.00
(AISI 4340) 350HB
([ < M 3 MP MP3025 100—155 0.08—0.30 0.30—2.00
£ 5 M 1 MP MC6025 110—175 0.08—0.30 0.30—2.00

CONDIGOES DE CORTE : @: Corte estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
TIPO DE USINAGEM : F : Acabamento L : Usinagem Leve M : Usinagem Média R : Desbaste H : Usinagem Pesada
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Material Dureza U-Is-:ﬁgéjeam Prioridade SaUVZ%SS' Classe Velocz(:ﬁ;jﬁ]?r?)Corte (ﬁnvé?r%ct)) Profundéﬁd;;ﬁe Corte
® | F | 1 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
®@ | F | 2| su us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | ¢ LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
®@ | L | 2| su us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
®@ | M | 1| MM MC7025 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | F | 1 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
€ | F | 2| su Us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00

P — € | L | 1 LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
Austenitico <200HB | € | L | 2 | std Us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
Rl Rl € | M | 1| mMm MC7025 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00
£ | F | 1 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90

2| F| 2| su Us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00

£ | L | 1 LM MP7035 85—135 0.06—0.25 0.20—1.00

£ L | 2| wm VP15TF 75—125 0.06—0.25 0.20—1.00

£ L | 3| st US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00

£ m | 1| MM MP7035 70—115 0.08—0.30 0.30—2.00

£ M| 2| mMm VP15TF 60—105 0.08—0.30 0.30—2.00

® | F | 1 FM VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90

®@ | | F | 2| su us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

® | L | ¢ LM MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00

®@ | L | 2| sud us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

®@ | M | 1| MM MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | F | 1 FM VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90

€ | F | 2| su us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

P —— € | L | 1 LM MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00
Austenitico >200HB | € | L | 2 | std us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
(ARG € | M | 1| mMm MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
2| F | 1 FM VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90

2| F| 2| su Us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

2| L | 1 LM MP7035 70—115 0.06—0.25 0.20—1.00

£ L | 2| wm VP15TF 60—105 0.06—0.25 0.20—1.00

£ | L | 3| sud us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

£ M| 1| mMm MP7035 60—95 0.08—0.30 0.30—2.00

£ M| 2| mMm VP15TF 50—90 0.08—0.30 0.30—2.00

® | F | 1 FM VP15TF 50—85 0.04—0.20 0.20—0.90

®@ F | 2| su Us735 45—90 0.08—0.30 0.30—2.00

® | L | ¢ LM MC7025 95—130 0.06—0.25 0.20—1.00

®@ | L | 2| su Us735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00

® | M | 1| mMm MC7025 80—105 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | F | 1 FM VP15TF 50—85 0.04—0.20 0.20—0.90

Ago '”&‘I“S’fgggg’“p'ex <280HB | € | F | 2 | std US735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | L | 1 LM MC7025 95—130 0.06—0.25 0.20—1.00

€ | L | 2| su Us735 45—90 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | M | 1| MM MC7025 80—105 0.08—0.30 0.30—2.00

£ | F | 1 FM VP15TE 50—85 0.04—0.20 0.20—0.90

| F| 2| su Us735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00

£ L | 1 LM MP7035 55—95 0.06—0.25 0.20—1.00
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

2 CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
% INSERTOS TIPO 7° POSITIVOS Quebra-cavacos :  Std : Standard Flat : Face Plana
=
E Material Dureza U-Is-:ﬁg éjeam Prioridade SaUVZ%SS' Classe Velocz(:g;jﬁq?r?)Corte (ﬁnvé?r%ct)) Profundéﬁd;;ﬁe iz
=] M
§ - L 2 LM VP15TF 50—85 0.06—0.25 0.20—1.00
E Ago Inoxidavel Duplex SO - L 3 Std US735 45—90 0.08—0.30 0.30—2.00
= (AISI 329) £ M| 1| mm MP7035 4575 0.08—0.30 0.30—2.00
- M 2 MM VP15TF 40—70 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ) F 1 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
() F 2 Std USs735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
() L 1 LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
(] L 2 Std US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
() M 1 MM MC7025 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00
[ - F 1 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
[ 4 F 2 Std US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
feslrera [ 4 L 1 LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
Ferritico e Martensitico <200HB 2 L 2 Std US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
LA A0, AT AT [ 4 M 1 MM MC7025 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00
s F 1 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
- F 2 Std US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
s L 1 LM MP7035 85—135 0.06—0.25 0.20—1.00
s L 2 LM VP15TF 75—125 0.06—0.25 0.20—1.00
- L 3 Std US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
s M 1 MM MP7035 70—115 0.08—0.30 0.30—2.00
s M 2 MM VP15TF 60—105 0.08—0.30 0.30—2.00
() F 1 FM VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90
() F 2 Std US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
() L 1 LM MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00
() L 2 Std US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
() M 1 MM MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
[ < F 1 FM VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90
[ 4 F 2 Std US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
Ao [ 4 L 1 LM MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00
Ferritico e Martensitico >200HB 7 L 2 Std US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
LRI A, ATl 0 [ 4 M 1 MM MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
E F 1 FM VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90
s F 2 Std US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
s L 1 LM MP7035 70—115 0.06—0.25 0.20—1.00
s L 2 LM VP15TF 60—105 0.06—0.25 0.20—1.00
- L 3 Std US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
s M 1 MM MP7035 60—95 0.08—0.30 0.30—2.00
s M 2 MM VP15TF 50—90 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ) F 1 FM VP15TF 40—-70 0.04—0.20 0.20—0.90
() F 2 Std US735 40—-75 0.08—0.30 0.30—2.00
(] L 1 LM MC7025 80—105 0.06—0.25 0.20—1.00
(] L 2 Std USs735 40—-75 0.08—0.30 0.30—2.00
AQO( K}g’l‘iggg%sﬂdgﬁ)ddo <450HB ® | M | 1 MM MC7025 65—90 0.08—0.30 0.30—2.00
[ < F 1 FM VP15TF 40—70 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 2 Std Us735 40—75 0.08—0.30 0.30—2.00
[ 4 L 1 LM MC7025 80—105 0.06—0.25 0.20—1.00
([ < L 2 Std US735 40—-75 0.08—0.30 0.30—2.00

CONDIGOES DE CORTE : @: Corte estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
TIPO DE USINAGEM : F : Acabamento L : Usinagem Leve M : Usinagem Média R : Desbaste H : Usinagem Pesada
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Material Dureza U-Is-:ﬁg gdeam Prioridade (?auvztg:s: Classe VeIoc}?ﬁ?ﬁ}?ﬁ)Coﬂe (ﬁqu?]?r%% Profund}r:ra]dr%()ie iz
M
([ < M 1 MM MC7025 65—90 0.08—0.30 0.30—2.00
2 F 1 FM VP15TF 40—70 0.04—0.20 0.20—0.90
£ 4 F 2 Std US735 40—75 0.08—0.30 0.30—2.00
Aco Inoxidavel Endurecido S £ 4 L 1 LM MP7035 4575 0.06—0.25 0.20—1.00
(AISI 630, AISI 631) 2| L] 2| wm VP15TF 40—70 0.06—0.25 0.20—1.00
£ 3 L 3 Std US735 40—-75 0.08—0.30 0.30—2.00
£ 3 M 1 MM MP7035 40—65 0.08—0.30 0.30—2.00
£ 3 M 2 MM VP15TF 35—60 0.08—0.30 0.30—2.00
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CONDIGCOES DE CORTE RECOMENDADAS
INSERTOS TIPO 7° POSITIVOS

Quebra-cavacos :

Std : Standard Flat : Face Plana

Material Dureza U-Is-:ﬁg éjeam Prioridade SaUVZ%SS' Classe Velocz(:g;jﬁq?r?)Corte (ﬁnvé?r%ct)) Profundéﬁd;;ﬁe Corte
ck |

®  F | 1 MK MC5005 170—270 0.08—0.30 0.30—2.00

®@ | F | 2| su ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

® L | 1 MK MC5005 170—270 0.08—0.30 0.30—2.00

® L | 2| st ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

®@ M | 1 | Fat MC5005 170—270 0.08—0.30 0.30—2.00

®@ M | 2 | Fat ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | F | 1 MK MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00

€ F | 2| st ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

Ferro Fundido Cinzento <ssoMPa € | L | 1 MK MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00
(DIN GG-30) € L | 2| st ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00
€ ™M | 1| Fat MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00

€ ™M | 2 | Fat ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

£ F | 1 MK MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00

£ F | 2| st ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

£ L | 1 MK MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00

2| L | 2| sud ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

£ M| 1| Fat MC5015 155—245 0.08—0.30 0.30—2.00

£ M| 2| Fat ucs115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

®  F | 1 MK MC5005 160—255 0.08—0.30 0.30—2.00

®@  F | 2| su ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

® L | 1 MK MC5005 160—255 0.08—0.30 0.30—2.00

® L | 2| st ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

®@ M | 1| Fat MC5005 160—255 0.08—0.30 0.30—2.00

®@ M | 2 | Fat ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | F | 1 MK MC5015 145—235 0.08—0.30 0.30—2.00

€ F | 2| st ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

Ferro Fundido Nodular <4sorPa € | L | 1 MK MC5015 145—235 0.08—0.30 0.30—2.00
(DIN GGG-45) e | L | 2 Std ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00
€ M| 1| Fat MC5015 145—235 0.08—0.30 0.30—2.00

€ M| 2 | Fat ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

2| F | 1 MK MC5015 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00

£ F | 2| st ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

£ L | 1 MK MC5015 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00

2| L | 2| sud ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

£ M| 1| Fat MC5015 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00

£ M| 2| Fat ucs115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

®  F | 1 MK MC5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00

®@  F | 2| su ucs115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00

® L | 1 MK MC5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00

®@ L | 2| st ucs115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00

®@ M | 1| Fat MC5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00

Fe”&'fﬁ”ggg_’;g‘)’”'ar <800MPa | @ | M | 2 | Flat ucs115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | F | 1 MK MC5015 130—205 0.08—0.30 0.30—2.00

€ F | 2| st ucs115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | L | 1 MK MC5015 130—205 0.08—0.30 0.30—2.00

€ L | 2| st ucs115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00

€ ™M | 1| Fat MC5015 130—205 0.08—0.30 0.30—2.00

CONDIGOES DE CORTE : @: Corte estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel

TIPO DE USINAGEM :

F : Acabamento L : Usinagem Leve M : Usinagem Média R : Desbaste H : Usinagem Pesada



Material

Ferro Fundido Nodular
(DIN GGG-70)

Dureza

<800MPa

Tipo da
Usinagem

LT ETETEO
S 2 rmrm m =

Prioridade

Quebra-
cavacos

Flat
MK
Std
MK
Std
Flat
Flat

Classe

UC5115
MC5015
UC5115
MC5015
UC5115
MC5015
UC5115

Velocidade de Corte
(m/min)

110—205
130—205
110—205
130—205
110—205
130—205
110—205

Avanco
(mm/rot)

0.08—0.30
0.08—0.30
0.08—0.30
0.08—0.30
0.08—0.30
0.08—0.30
0.08—0.30

Profundidade de Corte
(mm)

0.30—2.00
0.30—2.00
0.30—2.00
0.30—2.00
0.30—2.00
0.30—2.00
0.30—2.00
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

2 CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
w
E INSERTOS TIPO 7° POSITIVOS Quebra-cavacos :  Std : Standard Flat : Face Plana
=
o ; Tipo da .. | Quebra- Velocidade de Corte Avanco Profundidade de Corte
.9 Material Dureza Usinagem Prioridade P — Classe (m/min) (mm/rot) (mm)
a
»
= ([ ) F 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
x Li de Alumini ; i
] gas de Aluminio o _ _ _
% (A6061, A7075) Si<5% [ 4 F 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
= - F 1 Az HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
([ ] F 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
L'gas(i%ﬁg‘)m'”'o 5%<Si<10% | @ | F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
E F 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
() F 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
Ligas de Aluminio 100 . _ _ _
(ADC12, A390) Si>10% ([ < F 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
s F 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00

CONDIGOES DE CORTE : @: Corte estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
TIPO DE USINAGEM : F : Acabamento L : Usinagem Leve M : Usinagem Média R : Desbaste H : Usinagem Pesada
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Material

Ligas de Titanio
(Ti-6AI-4V)

Dureza

Tipo da
Usinagem

[ ]
2 F
*

Prioridade

Quebra-
cavacos

Classe

RT9010
RT9010
RT9010

|

Ligas Resistentes ao Calor
(Inconel®718)

T0o0

VP10RT
VP10RT
VP10RT

Velocidade de Corte Avango Profundidade de Corte
(m/min) (mm/rot) (mm)
35—75 0.04—0.12 0.20—1.40
35—75 0.04—0.12 0.20—1.40
=15 0.04—0.12 0.20—1.40
20—45 0.04—0.12 0.20—1.40
20—45 0.04—0.12 0.20—1.40
20—45 0.04—0.12 0.20—1.40

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

INSERTOS TIPO 11° POSITIVOS

Quebra-cavacos :

Std : Standard Flat : Face Plana

Material

Dureza

Tipo da
Usinagem

Prioridade

Quebra-
cavacos

Classe

Velocidade de Corte
(m/min)

Avanco
(mm/rot)

Profundidade de Corte

(mm)

® F | 1 | RRL | Nx2525 225320 0.05—0.12 0.20—0.60
® | L | 1 | RStd | Nx2525 185—265 0.08—0.30 0.30—2.00
® | M | 1 | RStd | Nx2525 185—265 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | F | 1 | RRL | Nx2525 225320 0.05—0.12 0.20—0.60
€ | L | 1 | RStd | UE610 205—350 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | L | 2 | RStd | MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | L | 3 | RStd| Nx3035 180—255 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 1 | RStd | UE6110 205—350 0.08—0.30 0.30—2.00
( A/EQTC’MB:EXE strlb%ﬁ)o) <180HB | € | M | 2 | R-Std | MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 3 | RStd | NX3035 180—255 0.08—0.30 0.30—2.00
£ | F | 1 | RRL | uTi20oT 115—165 0.05—0.12 0.20—0.60
£ | L | 1 | RStd | UE6020 195—320 0.08—0.30 0.30—2.00
£ | L | 2 | NFlat | UE6020 195—320 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | 3 | NFlat| up2om 105—160 0.08—0.30 0.30—2.00
# | M| 1 | RStd | UE6020 195—320 0.08—0.30 0.30—2.00
| M| 2 | NFlat | UE6020 195—320 0.08—0.30 0.30—2.00
£ | M | 3 | NFlat | up20Mm 105—160 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | F | 1 | RRL | Nx2525 165—235 0.05—0.12 0.20—0.60
® | L | 1 | RStd | Nx2525 135—195 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | M | 1 | RStd | Nx2525 135—195 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | F | 1 | RRL | Nx2525 165—235 0.05—0.12 0.20—0.60
€ | L | 1 | RStd | UE610 150—260 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | L | 2 | RStd | MP3025 140—215 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | L | 3 | RStd| NX3035 130—190 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 1 | RStd | UE6110 150—260 0.08—0.30 0.30—2.00
e Lty 6D Lk ' € | M | 2 | RStd | MP3025 140—215 0.08—0.30 0.30—2.00
(AISI 1045, AISI 4140) ) 08=0. 50—z,
€ | M | 3 | RStd | NX3035 130—190 0.08—0.30 0.30—2.00
£ | F | 1 | RRL | uTi20T 85—120 0.05—0.12 0.20—0.60
$ | L | 1 | RStd| UE6020 145—235 0.08—0.30 0.30—2.00
| L | 2 | NFlat | UE6020 145—235 0.08—0.30 0.30—2.00
£ | L | 3 | NFat| up2om 75—115 0.08—0.30 0.30—2.00
#® | M| 1 | RStd | UE6020 145—235 0.08—0.30 0.30—2.00
#$ | M | 2 | NFlat | UE6020 145—235 0.08—0.30 0.30—2.00
£ | M | 3 | NFlat | uUP20M 75—115 0.08—0.30 0.30—2.00

CONDIGOES DE CORTE : @: Corte estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel

TIPO DE USINAGEM : F : Acabamento L : Usinagem Leve M : Usinagem Média R : Desbaste H : Usinagem Pesada



Material

Dureza

Tipo da
Usinagem

Prioridade

Quebra-
cavacos

Classe

Velocidade de Corte

(m/min)

Avanco
(mm/rot)

Profundidade de Corte

(mm)

@ | F | 1 | RRL | NX2525 150—205 0.05—0.12 0.20—0.60

@ | L | 1 | NFlat | uUC5105 135—250 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | L | 2 | N-Flat | Nx2525 125—170 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | L | 3 | RStd | NX2525 125—170 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | M | 1 | NFlat | UC5105 135—250 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | M | 2 | NFlat | NX2525 125—170 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | M | 3 | RStd | NX2525 125—170 0.08—0.30 0.30—2.00

Ferro Fundido Cinzento <asouPa € | F | 1 | RRL | NX2525 150—205 0.05—0.12 0.20—0.60
(DIN GG-30) € | F| 2 | RRL HTi10 100—145 0.05—0.12 0.20—0.60
€ | L | 1 | NFlat | uUC5115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | L | 2 | NFlat | UE6110 130—200 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | M | 1 | NFlat | UC5115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | M | 2 | NFlat | UE6110 130—200 0.08—0.30 0.30—2.00

| F | 1 | RRL | uUTi20T 80—115 0.05—0.12 0.20—0.60

® | L | 1 | NFat| VPI5TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

® | M | 1 | NFlat | VP5TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | F | 1 | RRL | NX2525 140—190 0.05—0.12 0.20—0.60

® | L | 1 | NFlat | uUC5105 130—235 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | L | 2 | NFlat | Nx2525 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | L | 3 | RStd | NX2525 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

@® | M | 1 | NFlat | UC5105 130—235 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | M | 2 | NFlat | NX2525 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | M | 3 | RStd | NX2525 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

Ferro Fundido Nodular <450MPa € | F | 1 | RRL | NX2525 140—190 0.05—0.12 0.20—0.60
(DIN GGG-45) € | F | 2 | RRL HTi10 95—135 0.05—0.12 0.20—0.60
€ | L | 1 | NFlat | uUc5115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | L | 2 | NFlat | UE6110 120—190 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | M | 1 | NFlat | UC5115 125—230 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | M | 2 | NFlat | UE6110 120—190 0.08—0.30 0.30—2.00

® | F | 1 | RRL | uUTi20T 75—110 0.05—0.12 0.20—0.60

® | L | 1 | NFlat | VPI5TF 110—150 0.08—0.30 0.30—2.00

® | M | 1 | NFlat | VPI5TF 110—150 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | F | 1 | RRL | NXx2525 125—170 0.05—0.12 0.20—0.60

@ | L | 1 | NFlat | UC5105 115—210 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | L | 2 | NFlat | NXx2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | L | 3 | RStd | NX2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | M | 1 | NFlat | UC5105 115—210 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | M | 2 | N-Flat | NX2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00

@ | M | 3 | RStd | NX2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00

Ferro Fundido Nodular <s00MPa € | F | 1 | RRL | NX2525 125—170 0.05—0.12 0.20—0.60
(DIN GGG-70) € | F | 2 | RRL HTi10 85—120 0.05—0.12 0.20—0.60
€ | L | 1 | NFlat | uUC5115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | L | 2 | NFlat | UE6110 105—170 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | M | 1 | NFlat | UC5115 110—205 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | M | 2 | NFlat | UE6110 105—170 0.08—0.30 0.30—2.00

® | F | 1 | RRL | uUTi20T 65—95 0.05—0.12 0.20—0.60

® | L | 1 | NFlat| VPI5TF 95—135 0.08—0.30 0.30—2.00

% | M | 1 | NFlat | VPI5TF 95—135 0.08—0.30 0.30—2.00

INSERTOS DE TORNEAMENTO

A091



INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]
o c [\]INSERTOS TIPO CNMG 12 04 02- FH_
awy 80 COM FURO oot oo A0 v s

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO  Acabamento-- @il Usnagem Leve--—- @) Usinagem Wéde- @) Desbaste--- @I Usinagen Pesaca- (@D

E INSERTOS DE TORNEAMENTO

P Aco Baixo Carbono P Aco Carbono - Aco Liga (180—28018)| | P Ago Carbono - Ago Liga (Alisador) | M Aco Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
£8 £8 \ £8 £8 \ £8
E 7 E 7 | E7 Eq 1 Ezq r
26 26 26 26 m 26
L ENLL PN MR N TR
gs ‘ £s LE W B } @
g2 g2 ] g2 22 I g2
LR N | e || 5
o — o 1 o o o
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
com Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco OCECEEE sL0oCccOoOE
Aco Inoxidavel OCHOH G & $|O0 O O
Material Ferro Fundido czZ0¢C cs |@® o0o|Z0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ococCc? ¢ccec
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura @
Referéncia RE |, o‘:nm.,ocmmmo Tr)tr)mmmml—l—u. 0 | 0 5
R Foviil paraPedido  |(mm) |SESSS8S S8 wngoe-goKEpSASNzzERo ST 2§
BEECSEE00a553038882 R aRSRIEESEEERE 55
DDODD==SDD=E=S=DDODD==DD==>>>>D|zZl=e«<>bx TS BO
S CNMG120402-FH | 0.2 oA 0 C008
120404-FH |04 | @A o |oo coo9
120408-FH ([ 0.8 (] o (@0 E036
E040
T 120412-FH | 1.2 o | o H006
Acabamento —008
] FS CNMG120404-FS |04 A [} €008
. i €009
= 120408-FS | 0.8 ° E013
Fdd E036
| E040
W HO06
Acabamento —008
FY CNMG120404-FY (0.4 A ol o co08
120408-FY | 0.8 A P (Ezggg
E036
E040
H006
Acabamento —008
FJ CNGG1204V5-FJ | 0.05 [ ) ® C008
120401-FJ 0.1 ® ° gg?g
@ 120402-FJ 0.2 (] () E036
j E040
120404-FJ |04 oo o | oo
Acabamento 120408-FJ 0.8 [ X ) () —008
PK CNGG120404-PK |04 (] €008
C009
'Y E013
O E036
/ E040
H006
Acabamento —008
LP CNMG120404-LP 04 loe®@ @O ) 008
120408-LP (08 (e® @@ ° o
120412-LP |12 |@e® @@ E036
i E040
H006
Usinagem Leve —008
LM CNMG120404-LM (0.4 o000 €008
120408-LM | 0.8 o000 Eg?g
120412-LM | 1.2 o000 E036
E040
H006
Usinagem Leve —008

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A092 (Nota: 10 insertos por embalagem)



Condigées de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel

€ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel

Aco OCETCREY sET0occO00|
Ago Inoxidavel OCHOPH G & #|O0 O© O
Material Ferro Fundido cLso0¢C cs |0 ( X JEI( X 2
Metais N&o Ferrosos €
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio (] ococCc?: ¢cc e
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura 2
~eforon RE @ PP O </
eferéncia 0 v 0 VW ) W W= - 0 15
Formato para Pedido (mm)§§§SQ§§888§£385§§88%§E§u&:gS%%'S'Gogg 1“;.’%
BRESSEFooannaSS808 8RR aRRELREEERE| 53
DO 5==55E=SE=553=22E3535==E>5>>5|ZZ= <> b x| ©°
&Y LK CNMG120404-LK 0.4 (X} €008
120408-LK 0.8 o0 Eg?g
. 120412-LK 1.2 (X J E036
E040
H006
Usinagem Leve —008
&P LS CNMG120404-LS 0.4 (X ) ®| coos
€009
120408-LS | 0.8 L ® o
E036
E040
H006
Usinagem Leve —0o8
SH CNMGO09T304-SH 0.4 () ) €008
o 09T308-SH | 0.8 | ® oo
E]
Pl 120404-SH | 04 (00 a 0@ o o oo o E036
120408-SH | 08 (0@ A®® ° ° oo o oo
Usinagem Leve 120412-SH 12 @e@eA0@ —008
SA CNMG120404-SA 04 lo@AO®O [ ] 008
o 120408-SA | 0.8 |[e®@A @@ ° o
i@? 120412SA | 12 [eer®® ° £013
E040
H006
Usinagem Leve —008
* SW CNMG120404-SW | 04 (@e®@ @ A e o o0® €008
W 120408-SW | 08 ([e®@ @ A o0 o eol® €009
- E013
1= 120412-SW | 12 ([e® @ A X0 E036
E040
Usinagem Leve H006
(Alisador) —008
SY CNMG120404-SY 0.4 A e o coo08
€009
120408-SY 0.8 A e o 013
E036
E040
H006
Usinagem Leve —008
C CNMG120404-C 0.4 AA €008
€009
/.—e_ﬂ 120408-C 0.8 AA F013
| - E036
— E040
H006
Usinagem Leve —008
MJ CNMG120404-MJ 0.4 () o0 ® C008
120408-MJ 0.8 ) (X} ° gg?g
120412-MJ 1.2 [} ( X ) E036
E040
120416-MJ 1.6 [ (X J Ho06
Usinagem Leve —008
CNGG120404-MJ 0.4 [ X ) () co08
€009
120408-MJ 0.8 (X ) L) £013
E036
E040
H006
Usinagem Leve —008
* Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavacos SW (alisador) = ﬁ:g"ﬁgm‘-‘i
QUEBRA-CAVACOS > A042
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO > A002

[}
g E INSERTOS DE TORNEAMENTO

A093



INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

s CN

INSERTOS TIPO
COM FURO

CNMG 12 04 04- MP

. — 7 < ~
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta  Quebra-cavacos

,9 * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.
&
2
E CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO  Acabamento-- @il Usnagem Leve--—- @) Usinagem Wéde- @) Desbaste--- @I Usinagen Pesaca- (@D
,9 P Aco Baixo Carbono P Aco Carbono - Aco Liga (180—28018)| | P Ago Carbono - Ago Liga (Alisador) | M Aco Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
w — — — - —
g | E e H £ £ Mo £l
S 25 25 25 25 26
= 5} 5} 3 3 S
: @ 2@ Ser bt || g
o 4 o 4 o 4 o 4 o 4
£ g3 @ %3 55 33 \ % . @3
g2 g2 ] g2 22 I g2
o — o 1 o o o
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
com Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0OCHECEESR se|0ocico 0
Aco Inoxidavel OCHOH G & $|O0 O O
Material Ferro Fundido czZ0¢C cs |@® o0o|Z0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ococCc? ¢ccec
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura 2
Referénci RE @ U S g ko)
eferéncia LooVWWV KoLV WLo VOV WLEEL_|vwvw ) 15
fi Formato para Pedido (mm) (=S S822 58888885285 XER NI ZRoboSS| £5
SEECSESobEhRa000BR R anSRSAEEERR 55
DDODD==SDD=E=S=DDODD==DD==>>>>D|zZl=e«<>bx TS BO
S MP CNMG120404-MP | 0.4 @@ A @@ ° °
120408-MP 08 |le®@AO®@ [ [ 008
: 120412-MP 12 |00AGO ) ® gg?g
)
T @ 120416-MP | 16 ([e®@A®@@® ° E036
160608-MP | 08 (e@a ® ° E040
'] 160612-MP 12 |00A © [ —008
Usinagem Média 160616-MP 16 0@ A © ®
MM CNMG120408-MM 0.8 o000
W 120412-MM 1.2 (X N }
120416-MM 1.6 00 €008
— 160608-MM | 0.8 (XX o
I
@' 160612-MM 1.2 (X X} E036
160616-MM | 1.6 XX Fos0
190608-MM 0.8 (X X} —008
190612-MM 1.2 (X N }
Usinagem Média 190616-MM 1.6 000
G&EOMK CNMG120404-MK 0.4 [ X )
120408-MK 0.8 [ X ]
120412-MK | 1.2 oo e
120416-MK 1.6 ([ X ] Eg;g
160612-MK 1.2 [ X J E040
160616-MK | 1.6 o0 Eggg
190612-MK 1.2 ([ X ]
Usinagem Média 190616-MK 1.6 [ X )
&Y GK CNMG120404-GK 0.4 (X ) €008
120408-GK | 038 oo o
. 120412-GK 1.2 [ X ) E036
E040
H006
Usinagem Média —008
GM CNMG120404-GM 0.4 (X N} co08
120408-GM | 038 (XX o
1 -/ 120412-GM | 1.2 Y £036
E040
HO006
Usinagem Média —008
@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A094  (Nota: 10 insertos por embalagem)



Condicdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral @ : Corte Instavel

[}
g E INSERTOS DE TORNEAMENTO

Aco OCETCREY sET0occO00|
Ago Inoxidavel OCHOPH G & #|O0 O© O
Material Ferro Fundido cLso0¢C cs |0 ( X JEI( X 2
Metais N&o Ferrosos 2
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio (] ococCc?: ¢cc e
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura @
Referéncia RE & 4 S A g
Formato para Pedido | (mm) [SE SE 8882888808828k sR8 822 22 23
RS 8L oCEhac880EE s nSREsREEERe 25
DO 5==55E=SE=553=22E3535==E>5>>5|ZZ= <> b x| ©°
MA CNMG120404-MA 04 @o®@AOGO 00A0 O0O0O0CO [ [} FURD
120408-MA 08 @eeAn000 00A0 O0O0O0CO [ J [ ]
120412-MA 12 00A000 00A0 O0O0O0CO [ J [ ] c008
120416-MA | 16 (@ ® A A® ° o
160608-MA | 08 @@ A () ® ) E036
160612-MA 12 @@ A ) AO® ) Eggg D
160616-MA 16 (@@ ® ) —008
190612-MA 12 @@ A ) AO® (X )
Usinagem Média 190616-MA 1.6 oA (] () R
MH CNMG120404-MH 04 @@ A ® A
120408-MH 08 e®@A0®O0@ A )
120412-MH 12 @eeAr000 A ) c008 S
o= 120416-MH 16 0@ A ) E’g?g
- 160608-MH | 0.8 |@ ® ° E036
160612-MH | 1.2 (@@ 4 A ° Foo T
160616-MH 16 (@@ ) —008
190612-MH 12 @@ A () A ® ]
Usinagem Média 190616-MH 16 (@@ A
Standard| CNMG090308 0.8 )
09T304 0.4 () ® W
09T308 0.8 () ®
120404 04 ©o0AOGOO [ N ] 00 e ©o
120408 08 e®eAsr000O (X ) o |0 (o e o c008
120412 12 le0or00@® o0 °o |0 o
120416 16 (@@ o0 E036
160608 08 [e0a @ oo
160612 12 @e@A @ ( X ) —008
160616 16 (@@ ® (X )
190608 08 @A OO
190612 12 |00A 00 [ N ]
Usinagem Média 190616 16 @0A @O (]
*1 MW CNMG120408-MW | 08 (@@ A @@ ) (X X X €008
@ 120412-MW | 12 ([e®@A @@ ° o000 ‘ég?g
=y E036
E040
Usinagem Média H006
(Alisador) —008
MS CNMG090304-MS 04 ®
090308-MS 0.8 [ J [ 008
09T304-MS | 0.4 ° ° o
g 09T308-MS 0.8 () ) E036
120404-MS [ 04 | @4 A0e eoecee ojoje| 00
120408-MS 0.8 oA AOGO 000000 o 0000 —008
Usinagem Média 120412-MS 1.2 (] AOGO o0 000 ()
*1 Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavacos MW (alisador) = Pprinecs

*2 Quebra-cavaco MS com nova geometria : MP9005, MP9015, MT9015

QUEBRA-CAVACOS > A042
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO >A002 AQ095




E INSERTOS DE TORNEAMENTO

A096

INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

s CN

INSERTOS TIPO
COM FURO

CNMG 16 06 08- MS

. — 7 < ~
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta  Quebra-cavacos
* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO

M  Aco Inoxidavel (<200HB)

Ferro Fundido (<350mPa)

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Aco Liga (180-28018) | | P~ Ago Carbono - Ago Liga (alisador)

£8 £8 \ £8

Eq Eq | E7

2 2 2

3 3 3
5 5 5

35 G 25 @ é e

o 4 | o 4 o 4

hel hel hel

33 33 33

© © ©

e 5 5 a

o T o o —

g oLLE £ ! £ 1 [ ]
0 01 03 05 07 0 01 03 05 o 0 01 03 05 07

Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)

@

\
I
|

Profundidade de Corte (mm)
O =~ N W s 0O N

~—.

0.1 0.7

03 05
Avango (mm/rot)

Profundidade de Corte (mm)

o =N Wb OO N ®

0.1

03 05
Avango (mm/rot)

0.7

Condigées de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel

€ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel

Aco 0CETCREY sgEocco00
Aco Inoxidavel OCHOH G & $|O0
Material Ferro Fundido czZ0¢C cs |@® ( N J
Metais Nao Ferrosos [ 2
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ococCc? ¢ccec
- Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertug 2
Aol & L L & S
BEECSEE00a553038882 R aRSRIEESEEERE 55
ODODD==D05=E==5D03=E=ED0D0==E5>55>5>D|2ZZ|E<>|olT TS| °°
MS CNMG160608-MS 0.8 ° €008
160612-MS | 1.2 ° oo o 0%
ﬂé@ 160616-MS 1.6 (X)) ®| Eo036
190612-MS | 1.2 ° oo
Usinagem Média 190616-MS 1.6 ® —008
RP CNMG120408-RP 0.8 o0
120412-RP 12 @e®@ @@ €008
120416-RP | 1.6 [0e® @@ o
160612-RP 12 @e®@ @@ E036
160616-RP | 1.6 [e®@ @@ oo
190612-RP 12 @e®@ oo —008
Desbaste 190616-RP 16 |l0e®@ ©0O
RM CNMG120408-RM 0.8 (X X))
120412-RM 1.2 00 €008
120416-RM | 1.6 (XX o
160612-RM 1.2 o000 E036
160616-RM | 1.6 XX oo
190612-RM 1.2 (X X)) —008
Desbaste 190616-RM 1.6 00
&P RK CNMG120408-RK 0.8 (X )
120412-RK 1.2 [ X ) coo8
120416-RK | 1.6 (X4 o
. 160612-RK 1.2 o0 E036
160616-RK | 1.6 oo oo
190612-RK 1.2 (X ) —008
Desbaste 190616-RK 1.6 (X )
&Y RS CNMG120408-RS 0.8 ) )
120412-RS 1.2 () ®| coos
120416-RS | 16 ° o 0%
160612-RS 1.2 ® ®| E036
160616-RS | 1.6 ° o %
190612-RS 1.2 ) e —oo8
Desbaste 190616-RS 1.6 (J ®

* Quebra-cavaco MS com nova geometria : MP9005, MP9015, MT9015

@ : Estoque mantido.

(Nota: 10 insertos por embalagem)

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.

- WIRACLE
- 51 G mA



Condicdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral @ : Corte Instavel

[}
g E INSERTOS DE TORNEAMENTO

Aco OCETCREY sET0occO00|
Ago Inoxidavel OCHOPH G & #|O0 O© O
Material Ferro Fundido cLso0¢C cs |0 ( X JEI( X 2
Metais N&o Ferrosos €
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio (] ococCc?: ¢cc e
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura @
Referéncia RE & -‘&@ S @ g
Formato paraPedido | (mm) [SESSS8E 5888 0nSS82 82 sRBRz 2y 22 22
RS C R O0E a0 00 aanSREanEEERE &3
DO 5==55E=SE=553=22E3535==E>5>>5|ZZ= <> b x| ©°
GH | CNMG120408-GH [ 0.8 [0 @ a A® oo -]
120412-GH 12 |0 @ A AO® ([ N ) co08
120416-GH | 16 |@ ® o0 o
160612-GH 12 |00 A AO® ( X ) E036
160616-GH | 1.6 (e ® oo Foe
190612-GH 12 |00 A (] [ N ) —008 D
Desbaste 190616-GH 16 (@@ A AO® [ N )
GJ CNMG120408-GJ 0.8 ) o0 )
120412-GJ | 1.2 ° X o | % R
120416-GJ 1.6 () o0 () Eg;g
160612-GJ 1.2 (] (] () E040
190612-GJ 1.2 ) ) ) Eggg S
190616-GJ 1.6 ) ) )
HZ CNMM120408-HZ 0.8 oA
120412-HZ | 12 | @ a oo T
160612-HZ 1.2 oA Eg;g
160616-HZ 1.6 oA E040 ]
190612-HZ | 12 | @A ° oo
190616-HZ 1.6 oA ®
HX CNMM190612-HX 1.2 oA ® w
190616-HX 1.6 oA ®
190624-HX | 24 | @ a ° oo
250924-HX 2.4 A ®
Usinagem Pesada
HV CNMM190616-HV 1.6 oA ®
_ 190624-HV 2.4 oA ® o006
‘_- - 2 250924-HV | 24 | @ a ° oo
Usinagem Pesada
Face Plana| CNMA120404 0.4 o000 o0
120408 0.8 0000 ( X ]
120412 1.2 XX oo
H 120416 1.6 o000 Eg;g
160612 1.2 o000 E040
160616 1.6 eoo00 L
190612 1.2 0000
190616 1.6 o000

QUEBRA-CAVACOS > A042
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO >A002 AQ097




INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

INSERTOS TIPO DNMG 15 04 02- FH
A055° D N

c 0 M F U Ro Comprimento da Aresta de Corte E@a m Ponta  Quebra-cavacos

,9 * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.
&
2
E CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO  Acabamento-- (@il Usnagem Leve--- @) Usinagem Wéde- @) Desbaste--- @I Usiagen Pesaca- (@D
,9 P Aco Baixo Carbono P Aco Carbono - Aco Liga (180-28018)| | P Ago Carbono - Ago Liga (Alisador) | M Aco Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
w P — — — —
a £ 8 £ 8 £ 8 £ 8 £ 8
: | & £ T || B Ol
= 56 56 56 56 56
AR 2. €D g0 go || s
hel hel hel © _\ hel
7 g4 g4 S 4 S 4 5 4
= g3 @ %3 55 33 \ % . @3
g2 g2 ] g2 22 I g2
o — a 1 a o I~ o
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
com Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0CETCREY s occO00|
C Ago Inoxidével ocso® ezzlo | ool
Material Ferro Fundido czZ0¢C cs |@® o0o|Z0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ococCc? ¢ccec
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura @
Referéncia RE moo%mmcmmmo VVWYWOLEEFLL_|bwlw olw 5
f el paraPedido | (mm) |SESSS835888wnSsSC 8k EER8NZz2EE 22 23
B EESSEE0C0Ehna0088 8 cran|RYLaalceEee o5
DDODD==SDD=E=S=DDODD==DD==>>>>D|zZl=e«<>bx TS BO
S FH DNMG150402-FH | 02 | ® A 0
150404-FH 0.4 (] (XL N 881?
’ 150408-FH 0.8 (] e |00 Eg;g
T 150602-FH | 02 | ® A oole —040
150604-FH 0.4 oA () —on
] Acabamento 150608-FH 0.8 oA (]
FS DNMG150404-FS 0.4 () o010
150408-FS 0.8 A ® coM
Eo30
w —040
HO009
—01
Acabamento
FY DNMG150404-FY 0.4 A ol o 010
150408-FY 0.8 A e o (Elgg
59 150604-FY | 0.4 . £
150608-FY 0.8 A () Hg(1)s1;
Acabamento
FJ DNGG150404-FJ 0.4 [ X ) ® o010
150408-FJ 0.8 ( X ) () €011
EO013
—040
H009
—01
Acabamento
PK DNGG150404-PK 0.4 () o010
Co11
/ EO013
y E036
—040
H009
—01
Acabamento
LP DNMG110404-LP 04 @@ @O ()
110408-LP 08 e® oo ()
150404-LP 04 @@ @O () 881?
@ 150408-LP 08 |e®@ oo () Eggg
150412-LP 12 @e®@ @@ () ;838
150604-LP 04 @@ @O () —on
150608-LP 08 @e®@ oo ®
Usinagem Leve 150612-LP 12 @e®@ @@

A098

@ : Estoque mantido.

(Nota: 10 insertos por embalagem)

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.




Condicdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral @ : Corte Instavel

=
&
Aco OCETCREY sET0occO00| E
Ago Inoxidavel ocs 0% esslo | ools Z
Material Ferro Fundido cLso0¢C cs |0 ( X JEI( X 2 E
Metais Nao Ferrosos [ 2 a
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio (] ococCc?: ¢cc e '8
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura 2 &
RS C R O0E a0 00 aanSREanEEERE &3
DO 5==55E=SE=553=22E3535==E>5>>5|ZZ= <> b x| ©°
LM DNMG110404-LM 0.4 (X X}
110408-LM 0.8 (X X}
150404-LM 0.4 (X X} 881(1) e
Pt 150408-LM 0.8 o000 E013
ﬁ 150412-LM | 1.2 XX oo
150604-LM | 0.4 XY e
150608-LM 0.8 (X X}
Usinagem Leve 150612-LM 1.2 (X X )
&P LK DNMG150404-LK 0.4 (X J R
150408-LK 0.8 (X J 881?
' 150412-LK 1.2 ( X J Eg;g
150604-LK 0.4 o0 ;ggg S
150608-LK 0.8 ( X ) —011
Usinagem Leve 150612-LK 1.2 (L J
&Y LS DNMG150404-LS 0.4 (X ) ® o0 T
150408-LS 0.8 ( X ] ) Eg; g
g 150604-LS | 0.4 ) o e v
150608-LS 0.8 [ X ) ®| Hoo9
Usinagem Leve —on
SH DNMG110404-SH 04 (@@ () W
110408-SH 08 (@@ ()
150404-SH 04 @@AOGO () ® oo o 881?
S 150408-SH | 08 e®@A®@@® [ ° oo o 2k
150412-SH 12 0o@0AGO [ [ [} [ ;838
150604-SH 04 (@@ —011
150608-SH 08 (@@ ®
Usinagem Leve 150612-SH 12 @@ ®
SA DNMG150404-SA 04 @@AOGO [
150408-SA 08 e®@A®@ ® 881?
150412-SA 12 |e®@AOO® ® Eg;g
150604-SA 04 @@ A ° ;838
150608-SA 08 @@ A ® —011
Usinagem Leve 150612-SA 12 @@ A [}
* SW DNMX110404-SW 04 (@
110408-SW 0.8 (@
150404-SW | 04 [0 ® A X0 o
150408-SW 08 @@ A (X ][0 Eggg
150412-SW 12 (@@ A ( X J E039
150604-SW | 04 (@ ® A oole o
Usinagem Leve 150608-SW 08 (@@ A oe0|®
(Alisador) 150612-SW | 12 (@ ® A (X}
SY DNMG150404-SY 0.4 A L0 o010
150408-SY 0.8 A e o cE:gq g
' 150604-SY | 0.4 . £
150608-SY 0.8 A () HO009
Usinagem Leve -on
* Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavacos SW (alisador) = o
QUEBRA-CAVACOS > A042
CLASSES > A030

IDENTIFICAGAO >A002 A099




INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

DNMG 1504 04-C
a o D N IcNosME RFToRso T I P o Comprimento da Aresta de Corte E@a m Pon:@a'-cavacos
‘ U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

o
=
=
w
2
E CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO  Acabamento-- @il Usnagem Leve--—- @) Usinagem Wéde- @) Desbaste--- @I Usinagen Pesaca- (@D
,9 P Aco Baixo Carbono P Aco Carbono - Aco Liga (180—28018)| | P Ago Carbono - Ago Liga (Alisador) | M Aco Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
a £8 E8 E8 €8 ‘ T8
@ % 7 % 7 % 7 % 7 1 % 7 r
56 56 56 56 56
PTREHC S @ $s Ss o W || 8
3 3 3 3 ™\ 3
@ ) ‘ ) ° 4 © 4 )
= g3 ? g3 g3 g3 \ Es @
g2 g2 ] g2 22 I g2
0 01 03 05 07 “0 01 03 05 07 “0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 “0 01 03 05 07
com Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0OCHECEESR cE AL XA X JES
C Ago Inoxidével ocso® ezzlo | ool
Material Ferro Fundido czZ0¢C cs |@® o0o|Z0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ ] oCcCOoC?E ¢ccec
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura @
Referéncia VW oYW WWWYWKY WL ") [ 5
R Formato para Pedido (mm)§§§58§$SSS§£3882§85%§E§558%%5'&:2; 1":’%
B EESCE200ihua0S83 8 s aSRTEAEEERE| 25
DDODD==SDD=E=S=DDODD==DD==>>>>D|zZl=e«<>bx TS BO
S (0 DNMG150404-C 0.4 A A co1o
150408-C 0.8 AA ggg
150604-C 0.4 AA Egig
T 150608-C 0.8 AA Hooo
Usinagem Leve
'] MJ DNMG150404-MJ 0.4 (] ( X J [
150408-MJ 0.8 ° ( X ) ()
150412-MJ 1.2 [} (X J 881(1)
150416-MJ 1.6 (] ( X J E013
W E036
150604-MJ 0.4 (] ( X J ﬁggg
150608-MJ 0.8 (] ( X J —011
150612-MJ 1.2 (] ( X J
Usinagem Leve 150616-MJ 1.6 ° ( X )
MJ DNGM150404-MJ 0.4 [ X ) o0 cot0
150408-MJ 0.8 [ N ) [ [ ) (EISJ;
E036
—040
H009
. —0M1
Usinagem Leve
MP DNMG150404-MP 04 ©o®@AOGO [ [
150408-MP 08 le®@A®@ [ [
150412-MP 12 |0o®@AOO@ ) () 881(1)
/ 150416-MP 16 @e®@A®O [ E013
{S» E036
150604-MP 04 ©o®@0AOGO [ [ ﬁgég
150608-MP 08 @e®@A 00 [ [ —011
150612-MP 12 00 AOGO [ [
Usinagem Média 150616-MP 16 e®@A@®@@® [ )
DNMG150408-MM 0.8 (X N } o010
150412-MM 1.2 000 ggg
150608-MM 0.8 000 Egig
150612-MM 1.2 o000 Hg(ﬁ
Usinagem Média
&YMK DNMG150404-MK 0.4 ([ X ]
150408-MK 0.8 (X J 881?
, 150412-MK 1.2 o0 Eg;g
150604-MK 0.4 ([ X ] ;838
150608-MK 0.8 ( X ] —011
Usinagem Média 150612-MK 1.2 (X

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A100 (Nota: 10 insertos por embalagem)



o
Condicdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral @ : Corte Instavel ||.|z—.|
Aco OCETCREY sET0occO00| E
Ago Inoxidavel oec$ 0% esslo | ools Z
Material Ferro Fundido cLso0¢C cs |0 ( X JEI( X 2 E
Metais Nao Ferrosos [ a
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio (] ococCc?: ¢cc e '8
Com Cobert% Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertu; 2 é
. & & I & 3 =z
BEESoE2o0a 3008882 A RSRERREEERE| 55
DO 5==55E=SE=553=22E3535==E>5>>5|ZZ= <> b x| ©°
& GK DNMG150404-GK 0.4 (X J
150408-GK 0.8 (X} 881?
' 150412-GK 1.2 o0 E013
E036 e
150604-GK 0.4 ( X ) ;838
150608-GK 0.8 ( X ) —011
Usinagem Média 150612-GK 1.2 (X J
GM DNMG150404-GM 0.4 (X X}
150408-GM 0.8 o000 881?

) 7 150412-GM 1.2 (X X ) Eg;g R
150604-GM 0.4 (X X ) ;838
150608-GM 0.8 00 —on

Usinagem Média 150612-GM 1.2 o000 S
MA DNMG110404-MA 04 (@@
110408-MA 08 (@@
110412-MA 12 @@ T
150404-MA | 04 @@ A OGO 00A0 O0O0O0CO ) [ 881?
150408-MA 08 e®A000 00AO0 O0O0O0CO [ [ ] Eg;’g ']
150412-MA 12 00A00 0 o0 o o0 o [ [} ;838
150604-MA 04 @o®@AOGO 00AO0 OO [ (] -0
150608-MA 08 oe®0A®O@O 00A0 O00O0CO [ J [ ] W
150612-MA 12 00 A00 00A0 O0O0O0CO [ J [ J
Usinagem Média 150616-MA 1.6 ()
MH DNMG150404-MH 04 @@ A
150408-MH 08 e®A®00 A [ (881?

/@w 150412-MH | 12 [e®@ A @@ A ) E013
150604-MH 04 (@@ ® ;838
150608-MH 08 @®@aA0®@ A () —oM

Usinagem Média 150612-MH 12 @@0A@®0@ (]

Standard| DNMG110408 0.8 ®
150404 04 @@ AOGO [ N ] [ X [ ) [ J
150408 08 le®@A®@ [ N J o |00(0 [ co1o
150412 12 @e®eA0®@ o0 o |0 cE:gg

) /~ 7 150416 1.6 () Egig

d 150604 04 @@A (X °o |o H009
150608 08 0e0Ar0®® o0 o |0 |0 —on
150612 12 00 A00 [ N ] [ J

Usinagem Média 150616 1.6 ()
* MW DNMX150408-MW | 0.8 |@ ® (X X X C010

A& 150412-MW | 12 (@ ® o000 Eg;g

- 150608-MW | 0.8 (@ ® A (XXX E038
Usinagem Média 150612-MW | 1.2 |@ ® b Eggg
(Alisador) HO11

* Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavacos MW (alisador)

QUEBRA-CAVACOS > A042
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO >A002 A101




INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

DNMG 11 04 08- MS
a o D N IcNosME RFToRso T I P o Comprimento da Aresta de Corte E@a m Ponta  Quebra-cavacos
‘ U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

o
=
=
=
% CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO  Acabamento-- @il Usnagem Leve--—- @) Usinagem Wéde- @) Desbaste--- @I Usinagen Pesaca- (@D
,9 P Aco Baixo Carbono P Aco Carbono - Aco Liga (180—28018)| | P Ago Carbono - Ago Liga (Alisador) | M Aco Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
a £ £ £ g8 | g8
@ % 7 % 7 % 7 % 7 1 % 7 r
56 56 56 56 56
B S S S Ss o W || 8
3 3 3 3 ™\ 3
@ ) ‘ ) ° 4 © 4 )
= g3 ? g3 g3 g3 \ Es @
g2 g2 ] g2 22 I g2
0 01 03 05 07 “0 01 03 05 07 “0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 “0 01 03 05 07
com Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco QCECEEY s occO00|
C Ago Inoxidével ocso® ezzlo | ool
Material Ferro Fundido czZ0¢C cs |@® o0o|Z0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ ] oCcCOoC?E ¢ccec
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura @
Referénci RE & I 2 I
eferéncia 0 1 0V WY VWYY W W= 0 0 5
R FOmTELS para Pedido (mm)§§§58§§588§£8882§85%§E§§§8%%'6'&:25 1";.’%
B EE5EE o Ehhn 00002 R aniNNEstlEEERe 55
DDODD==SDD=E=S=DDODD==DD==>>>>D|zZl=e«<>bx TS BO
S MS DNMG110408-MS 0.8 [ ()
150404-MS 0.4 oA AOGO o0000 [ ] 010
150408-MS 0.8 [ J AOGO 000000 [ JX J (ED(())J;
T ﬂ 150412-MS | 12 | ® oo eeoe o o
150604-MS 0.4 () AOGO o000 © () Eg??
'] 150608-MS 0.8 [ ] AOGO o000 [
Usinagem Média 150612-MS 1.2 () [ o000 ®
R/L DNGG150404R 0.4 [ X } [ )
W 150404L 0.4 ( X J [ JE )
150408R 0.8 ( X} [ 881?
150408L 0.8 ( X ] Eg;g
150604R 0.4 ) ® —040
H009
150604L 0.4 ° —011
150608R 0.8 [}
Usinagem Média 150608L 0.8 Ld
RP DNMG150408-RP 08 e® eoee@
150412-RP 12 |10e®@ @0 (c:g}?
P - . [ X ) ( N J E013
/F;Q/’ 150416-RP 1.6 E013
150608-RP 08 e®@ @@ ;838
150612-RP 12 @e®@ @@ —011
Desbaste 150616-RP 16 |0e®@ @O
RM DNMG150408-RM 0.8 (X N }
150412-RM 1.2 o000 881?
150416-RM 1.6 (X N } Eggg
150608-RM 0.8 00 ;838
150612-RM 1.2 (X N J —011
Desbaste 150616-RM 1.6 o000
&P RK DNMG150408-RK 0.8 [ X ] o010
150412-RK 1.2 [ X ) Egg
, 150608-RK | 0.8 oo £
150612-RK 1.2 o0 Eg?s:
Desbaste
* Quebra-cavaco MS com nova geometria : MP9005, MP9015, MT9015 = ﬂ';".“.:ﬁﬁ

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A102 (Nota: 10 insertos por embalagem)



Condigées de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel

€ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel

Aco OCETCREY sET0occO00|
Ago Inoxidavel OCHOPH G & #|O0 O© O
Material Ferro Fundido cLso0¢C cs |0 ( X JEI( X 2
Metais N&o Ferrosos €
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio (] ococCc?: cce
Com Cobertura Cermet ggggﬁf”ca/ Sem Cobertura @
Formato Referéncia RE lnoobuugrrne LovwBLEELwole | oLl 8
para Pedido (mm) |2 NS85 38388 82 -85 35|88|1853cwols|S| £3
RS C R O0E a0 00 aanSREanEEERE &3
DO 5==55E=SE=553=22E3535==E>5>>5|ZZ= <> b x| ©°
&Y RS DNMG150408-RS 0.8 () ()
150412-RS 1.2 () [ 881?
g 150416-RS 1.6 () [ Eg; g
150608-RS 0.8 ° () gggg
150612-RS 1.2 () e —o11
Desbaste 150616-RS 1.6 (J o
GH DNMG150408-GH 08 |0@® A () ( X ) o1
S 150412-GH 12 @@ A AO [ X ) €011
PV, 150608-GH | 03 [0 @ A ° X Eo3o
150612-GH | 12 (e @ a ° oo E§§§
Desbaste
GJ DNMG150408-GJ 0.8 ) LX) )
150412-GJ 1.2 [ ( X ) ) 881?
ﬂ 150416-GJ 1.6 [ ( X ) ® Eg;g
< 150608-GJ 0.8 ) ) ;ggg
150612-GJ 1.2 [ () —on
Desbaste 150616-GJ 1.6 ® ®
HZ DNMM150408-HZ 0.8 oA o010
150412-HZ 1.2 oA ggg
150608-HZ 0.8 oA Egig
150612-HZ 1.2 oA E%??
Usinagem Pesada
Face Plana| DNMA150404 0.4 o000 °
150408 0.8 o000 [} ( X ] (0381(1)
150412 1.2 (X NN Eg;g
’ 150604 0.4 o0 —040
150608 0.8 XXX e
150612 1.2 (X X X
Face Plana| DNGA150404 0.4 ° ot
150408 0.8 (X ) C011
:/‘*a_- / E030
—040
HO009
—on
= DBy

QUEBRA-CAVACOS > A042

CLASSES

> A030

IDENTIFICAGAO

> A002

o
[
=
w
=
<
wi
=
['4
o
=
w
a
(7}
2
[+
w
)
=

A103




INSERTOS DE TORNEAMENTO

A104

INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

INSERTOS TIPO

o RN COM FURO

RNMG 12 04 00

. 7 <
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura Raio da Ponta
* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

P Ago Baixo Carbono

P Ago Carbono - Aco Liga (180~280H8)

M  Aco Inoxidavel (<200HB)

@

~

)

Profundidade de Corte (mm)

Profundidade de Corte (mm)

o =~ N Wb OO N ®

0.1 0.7

03 05
Avango (mm/rot)

o =N w b O

0.1 0.7

03 05
Avango (mm/rot)

Profundidade de Corte (mm)
O = N W s OO N

0.1 0.7

03 05
Avango (mm/rot)

Condigées de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel

€ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel

Acgo QCECEEY |0 C|ICO0 0
Aco Inoxidavel OCHOH G & $|O0 O O
Material Ferro Fundido cs0¢C cs |@® o0o|Z0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocsE ¢ccec
Com Cobertura Cermet ggtrgﬁhrca/ Sem Cobertura @
=
Referanci RE @ L L @ S
eferéncia LooVWWV KoLV WLo VOBV EEL _|vwolw o 5
Formato para Pedido mm) |2CS588gSS 8888852 8ckLLEASSZ2ckbess| €2
B ESS R o0 hha 00002 aanSRLanEEERE &8
DODD=S=SD3E=S=SO5O5D=E=S5O0==E>>>0|2ZZ=<>Dx =S Be
Standard RNMG120400 — oA
= —
Usinagem Média

@ : Estoque mantido.

(Nota: 10 insertos por embalagem)

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.



D90° SN

INSERTOS TIPO
COM FURO

SNMG 09 03 04- FH

. — 7 < —
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta  Quebra-cavacos
* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO

P Ago Baixo Carbono P Aco Carbono - Ao Liga (180-28018)| M Ago Inoxidavel (<200+B) K Ferro Fundido (<350mPa)
£8 \ £8 \ £8 \ £8
E s E 7 | E 7 Eq T
2 2 2 26
3° 3° 32 D 3
5 5 5 ] 5
3 3 5 @D g% 3
o 4 o 4 o 4 o 4
i i i g ; @3
g3 g3 33 A g3
22 *Q 22 ] 22 | 22
2 3 — | 25 — || 2
a a 1 a ™~ o
0 01 03 05 07 0 01 3 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)

Condigées de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel

€ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel

Aco QCECEEY s occO00|
Aco Inoxidavel OCHOH G & $|O0 O O
Material Ferro Fundido cs0¢C cs |@® o0o|Z0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ococCc? ¢ccec
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura @
Referéncia RE 00 0V 0 0 |- 0 5
Formato para Pedido (mm)§§§Ss§§588§£888§§85%§E§558%%55‘:‘32 £g
BEECSEE00a553038882 R aRSRIEESEEERE 55
DO DEED5=SE=S=SED05D=2=050=E>>5>0|ZZ = <>z x| °°
FH SNMG090304-FH 0.4 ()
090308-FH 0.8 () €012
= 120404FH |04 | ® o |o core
120408-FH 0.8 (] () E035
Acabamento
SNMG120408-FS 0.8 ()
co12
—015
E014
E035
Acabamento
LP SNMG120404-LP 04 @o®@ @O ®
. 120408-LP 08 @e®@ ee@ PS Co12
o —015
% 120412-LP 12 @e®@ @@ Eo14
E035
Usinagem Leve
SNMG120404-LM 0.4 o000
120408-LM 0.8 o000 €012
—015
E014
E035
Usinagem Leve
&P LK SNMG120408-LK 0.8 o0
120412-LK 1.2 o0 co12
—015
. E014
E035
Usinagem Leve
SH SNMG120404-SH 0.4 (] ()
> 120408-SH 08 |0@ A (] ° Co12
; #% 120412SH |12 | ®a ° 015
L it E014
o] E035
Usinagem Leve
SA SNMG120404-SA 0.4 (] [ )
- 120408-SA 08 (0@ A ) €012
gﬂs 120412-SA | 12 | ®a ° o
E035
Usinagem Leve

QUEBRA-CAVACOS > A042

CLASSES

> A030

IDENTIFICAGAO

> A002

INSERTOS DE TORNEAMENTO

A105



INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

INSERTOS TIPO SNMIG 12 04 08- SY
Qs0° SN

c 0 M F U Ro Comprimento da Aresta de Corte E@a m Ponta  Quebra-cavacos

,9 * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.
&
2
E CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO  Acabamento-- @il Usnagem Leve--—- @) Usinagem Wéde- @) Desbaste--- @I Usinagen Pesaca- (@D
,9 P Ago Baixo Carbono P Aco Carbono - Ao Liga (180-28018)| M Ago Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
w — — - —
a £ 8 £ 8 £8 €8
2 @ Y o |l o G- Ti
= <6 <6 <6 <6
g |- 2@ o Sor b || 8
o 4 o 4 o 4 o 4
=z §s g5 55 \ g3 @)
g2 g2 ] 22 I g2
“0 01 03 05 07 0 01 3 05 07 “0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
com Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0OCHECEESR cE AL XA X JES
C Ago Inoxidével ocso® ezzlo | ool
Material Ferro Fundido czZ0¢C cs |@® o0o|Z0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ococCc? ¢ccec
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura @
Referénci RE & & & ol 8
eferéncia LooVWWV KoLV WLo LOLVLEYOLEEFELL_|bwolv o|w 5
R Formato para Pedido mm)[CESS82S5S8888852 -85k L ENSZEcboss| 28
EEEC8ESo0EhhacobB2R  ansnarhleeEee S5
DDODD==SDD=E=S=DDODD==DD==>>>>D|zZl=e«<>bx TS BO
SY SNMG120408-SY 0.8 A ()
C012
—015
E014
T E035
Usinagem Leve
'] C SNMG090304-C 0.4 A
090308-C 0.8 A co12
—015
120408-C 0.8 AA E014
w 120416-C 1.6 A E035
Usinagem Leve
R/L-1G | SNMG120404R-1G 0.4 [}
\ e 120404L-1G | 0.4 PY Co12
| —015
;Qh 120408R-1G | 0.8 ° o
E035
Usinagem Leve
MP SNMG120404-MP 04 @o®@AOGO [ [
e 120408-MP 08 @e®@A 00 [ [ €012
! —015
gﬁg 120412-MP | 12 [e@a @@ ° ° e
E035
Usinagem Média
MM SNMG120408-MM 0.8 (X N }
120412-MM 1.2 (X N }
120416-MM 1.6 (X N } co12
150608-MM 0.8 o000 —015
150612-MM 1.2 (X X ) E014
150616-MM | 1.6 XY F035
190612-MM 1.2 (X N J
Usinagem Média 190616-MM 1.6 o000
&P MK SNMG120408-MK 0.8 ([ X ]
120412-MK 1.2 o0 co12
—015
- 120416-MK 1.6 [ X ] E014
190612-MK 1.2 [ X ] E035
Usinagem Média 190616-MK 1.6 [ X )

@ : Estoque mantido.
(Nota: 10 insertos por embalagem)

A106

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.



o
Condicdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral @ : Corte Instavel E
Aco eCRERES s zleoclco oz S
Ago Inoxidavel oec$ 0% eceslo | oole g
Material Ferro Fundido cLso0¢C cs |0 ( X JEI( X 2 E
Metais Nao Ferrosos [ 2 a
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio (] ococCc?: ¢cc e '8
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura 2 g
Referéncia RE %m 0 v “fg O© 4 E =
Formato para Pedido (mm)§§§SQ§§88§§£385§§§§E§E§ﬁggﬁ%gﬁogg g%
RS C R O0E a0 00 aanSREanEEERE &3
DO 5==55E=SE=553=22E3535==E>5>>5|ZZ= <> b x| ©°
& GK SNMG120404-GK 0.4 (X J
120408-GK 0.8 (X} Co12
120412-GK | 1.2 oo o :
E035
Usinagem Média
GM SNMG120404-GM 0.4 (X X} 0
120408-GM 0.8 (XX} Co12
|| 120412-GM | 1.2 T o
E035 R
Usinagem Média
MA SNMG120404-MA | 04 [@e®@A @@ o0 © o0 o ) ®
120408-MA 08 e®eAsr00@0O 00A0 O0O0O0CO [ [}
120412-MA 12 00A0O 00A0 O0O0O0CO [ J [ ]
p— 120416-MA | 1.6 ° Co12
-~ 150608-MA | 08 [0e®@a @ o o T
— 150612-MA | 12 [e@a @ ° ° F035
150616-MA 1.6 () v
190612-MA 12 @@ A )
Usinagem Média 190616-MA 16 |0 @ A (] ()
MH SNMG120408-MH 08 e®@A®@® A ) W
5 120412-MH 12 @e@A0®@® A ) €012
o) 190612-MH | 1.2 ([0 @ A o o
— 190616-MH | 1.6 (@ ® A E035
Usinagem Média
Standard| SNMG090304 04 @®@A®O® eoo® °
090308 08 |le®@AO®@ [ X[ ) [ J( X ]
120404 04 @@AO®O o |® e o
120408 08 e®0A000 [ N ] o (000 [ JC N ] co12
-— 120412 12 00 A00 [ N ) (] [ () —015
- 120416 16 | er0e@ 0 ° ° E014
120420 2.0 A00 E035
150612 12 @e@eA @0 o0
190612 12 @e@aA o0 (X ) )
Usinagem Média 190616 16 @0A @O ° ®
MS SNMG090304-MS 0.4 ()
090308-MS 0.8 ®
120404-MS 0.4 ) AO® (X ) ®
120408-MS | 08 | @A AooO (XX XX ° e e Co12
120412-MS | 12 | ® A00 e0ocoo o o
120416-MS 1.6 () E035
-« 150612-MS 1.2 (X ) )
= 150616-MS | 1.6 oo °
Usinagem Média| 190616-MS 1.6 ()
* Quebra-cavaco MS com nova geometria : MP9005, MP9015, MT9015 = ﬁ's“".“.?m‘-‘ﬁ

QUEBRA-CAVACOS > A042
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO >A002 A107




INSERTOS DE TORNEAMENTO

A108

INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

Q90 SN

COM

INSERTOS TIPO

FURO

SNMG 12 04 08- RP

. — 7 < —
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta  Quebra-cavacos
* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO

P Ago Baixo Carbono P Aco Carbono - Ao Liga (180-28018)| M Ago Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
£8 \ £8 \ £8 \ £8
E 7 E 7 | E 7 Eq T
2 2 2 26
g° g° g° D | 3
5 5 5 ] 5
3 25 @D 3 EmEmy 3
o 4 o 4 o 4 o 4
i i i g ; @3
g3 g3 g3 A g3
22 *Q 22 ] 22 | 22
2 2 — || 35 — || 35
a a 1 a ™~ o
0 01 03 05 07 0 01 3 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)

Condigées de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel

€ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel

Aco 0CETCREY s occO00|
Aco Inoxidavel OCHOH G & $|O0 O O
Material Ferro Fundido czZ0¢C cs |@® o0o|Z0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ococCc? ¢ccec
- Com Cober}t;raﬁ Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertug 2
Aol & L L & S
BEECSEE00a553038882 R aRSRIEESEEERE 55
ODODD==D05=E==5D03=E=ED0D0==E5>55>5>D|2ZZ|E<>|olT TS| °°
R/L SNGGO090304R 0.4 LX) e o
090304L 0.4 LX) )
090308R 0.8 LX) cot2
@\ 090308L 0.8 oo —015
d 120404R 0.4 oole o E014
120404L 0.4 eele o E035
120408R 0.8 L X I0)
Usinagem Média 120408L 0.8 LX) e o
RP SNMG120408-RP 08 e®@ ee@
120412-RP 12 |le® @@
) 120416-RP | 16 [e®@ @@ co12
})T:Qj 150612-RP | 1.2 [e® e @ o
150616-RP 16 le® @@ E035
190612-RP 12 e® @@
Desbaste 190616-RP 16 |0e®@ @O
RM SNMG120408-RM 0.8 (X X )
120412-RM 1.2 (X X))
120416-RM 1.6 (X X)) Co12
150612-RM | 12 XX o
150616-RM 1.6 (X X ) E035
190612-RM 1.2 (X X
Desbaste 190616-RM 1.6 o000
&Y RK SNMG120408-RK 0.8 o0
120412-RK 1.2 o0 co12
n 120416-RK_| 1.6 oo o
190612-RK 1.2 o0 £035
Desbaste 190616-RK 1.6 o0
&Y RS SNMG120408-RS 0.8 () )
- 120412-RS 1.2 ® e Co12
120416-RS | 1.6 ° o -
150616-RS 1.6 () ® o35
Desbaste 190616-RS 1.6 ® o
= DRYTES

@ : Estoque mantido.

(Nota: 10 insertos por embalagem)

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.



o
Condicdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral @ : Corte Instavel 'uz:
Aco OCETCREY sET0occO00| E
Ago Inoxidavel oec$ 0% esslo | ools Z
Material Ferro Fundido cLso0¢C cs |0 ( X JEI( X 2 E
Metais Nao Ferrosos [ a
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio (] ococCc?: cce '8
Com Cobertura Cermet ggggﬁf”ca/ Sem Cobertura 2 &
Referéncia RE & 4 O 4 g 2
Formato para Pedido (mm)§§§§§§§g§§§£3§§§§§§'ﬂ_‘,gﬁgﬁggﬁ%gﬁogg g%
RS C R O0E a0 00 aanSREanEEERE &3
DO 5==55E=SE=553=22E3535==E>5>>5|ZZ= <> b x| ©°
GH SNMG120408-GH 08 0@ A AO® (X )
120412-GH 12 @@ A AO® (X )
e 120416-GH 16 (@@ ) €012
- 150612GH | 12 e ® o ¢
150616-GH 1.6 ® £035
190612-GH 12 @@ ) o
Desbaste 190616-GH 16 (@@ AO®
HZ SNMM120408-HZ 0.8 oA
120412-HZ 1.2 oA €012 R
150612-HZ | 12 | @ a ESJZ’
190612-HZ 1.2 oA ) £035
190616-HZ 1.6 oA )
HX SNMM190612-HX 1.2 oA ®
190616-HX 1.6 oA )
190624-HX | 24 | ®a ° o T
250724-HX 2.4 oA ®
Usinagem Pesada 250924-HX 2.4 oA ) ]
HV SNMM190616-HV 1.6 oA ()
_ 190624-HV 2.4 oA )
( - } 250724-HV | 24 | @ a ° o W
250924-HV 2.4 oA )
Usinagem Pesada
Face Plana| SNMA090304 0.4 °
090308 0.8 (X X X )
120408 0.8 (XX X eo00 €012
120412 1.2 eceo ° ors
120416 1.6 (X X X E035
190612 1.2 (X X X
190616 1.6 (X X X )
Face Plana| SNGA090304 0.4 °
120404 0.4 [ ng
120408 0.8 ® (X J Eo14
E035

QUEBRA-CAVACOS > A042
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO >A002 A109




INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

INSERTOS TIPO TNMG 11 03 04- FH
AA 60° T N

c o M F U Ro Comprimento da Aresta de Corte E@a m Ponta  Quebra-cavacos

A110

,9 * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.
&
2
E CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO  Acabamento-- @il Usnagem Leve--—- @) Usinagem Wéde- @) Desbaste--- @I Usinagen Pesaca- (@D
,9 P Aco Baixo Carbono P Aco Carbono - Aco Liga (180—28018)| | P Ago Carbono - Ago Liga (Alisador) | M Aco Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
u T8 T8 T8 T8 ‘ T8
@ % 7 % 7 % 7 % 7 1 % 7 r
= 56 56 56 56 56
E | e $s o $s S s W || 8
3 3 3 3 ™\ 3
7 g4 S 4 S 4 S 4 5 4
= g3 @ %3 55 33 \ % . @3
g2 g2 ] g2 m 22 I g2
£1 & £ mEIBE \\:ﬁm‘ 2 1 mElnE
o — o 1 o o I~ o
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
com Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0OCHECEESR sL0oCccOoOE
C Ago Inoxidével ocso® ezzlo | ool
Material Ferro Fundido czZ0¢C cs |@® o0o|Z0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ococCc? cce
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura @
Referénci RE & & & ol 8
eferéncia LooVWWV KoLV WLo VOV WLEEL_|vwvw ) 15
R FEImEL para Pedido mm) S8 588gsS88888c2cac kL3NS ZZzEbolss| 25
SEECSESobEhRa000BR R anSRSAEEERR 55
DDODD==SDD=E=S=DDODD==DD==>>>>D|zZl=e«<>bx TS BO
S FH TNMG110304-FH 0.4 [ ) co16
160402-FH 0.2 @A [ X [ co17
A 160404-FH 0.4 [ o000 E014
160408-FH 08| @A eool0o0 E035
E039
Acabamento
'] FS TNMG160404-FS 0.4 A [ ) o6
X 160408-FS | 0.8 A ° corr
@ E014
w ﬂ E035
Acabamento E039
FY TNMG160404-FY 0.4 A o6 © o6
160408-FY 0.8 A e o co17
&
E035
E039
Acabamento
PK TNGG160404-PK 0.4 [ J 016
.,-_?\ 160408-PK 0.8 [} Co17
N E014
o—] E035
Acabamento E039
R/L-FS | TNGG160402R-FS | 0.2 ~ cote
2 160402L-FS 0.2 [} co17
[_ 1 \ 160404R-FS 0.4 [ ) E014
— 160404L-FS | 0.4 ° E035
EO039
Acabamento
R/L-F TNGG160402R-F 0.2 o |00(0
160402L-F 0.2 o 000 C016
& 160404RF | 04 o |oofe cor7
1 160404L-F 0.4 o |00(0 £035
160408R-F 0.8 o (eo0 E039
Acabamento 160408L-F 0.8 o 000
LP TNMG160404-LP 04 ©o®@ @O [ co16
A 160408-LP | 0.8 [e® e @ ° corr
P LN 160412-LP 12 [e® @@ ° E014
C— 220408-LP | 08 ([e® @@ ° E035
E039
Usinagem Leve 220412-LP 12 0@ @O

@ : Estoque mantido.
(Nota: 10 insertos por embalagem)

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.



Condigées de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel

€ : Usinagem Geral

& : Corte Instavel

Aco OCETCEEY EEA0 X A0 X N JES
Ago Inoxidavel OCHOPH G & #|O0 O© O
Material Ferro Fundido cLso0¢C cs |0 ( X JEI( X 2
Metais N&o Ferrosos 2
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio (] ococCc?: cece
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura @
Reforéng RE @ O O /I
eferéncia S
Fomato | paapeddo  |(mm)|SESEEBSERE u a8 o828 mR8R22100 28| 22
EEEE8EE0 EhRn000E2 8 el gesteaEEe 55
BB8=ss85=55888==55=5288522|=355cks| @9
TNMG160404-LM 0.4 000 cot6
160408-LM 0.8 000 co17
160412-LM 1.2 000 E014
E035
Usinagem Leve E039
& LK TNMG160404-LK 0.4 (X ) cot6
160408-LK 0.8 [ X ) co17
‘ 160412-LK 1.2 o0 E014
E035
Usinagem Leve E039
&Y LS TNMG160404-LS 0.4 [ X ) ® 016
160408-LS 0.8 ([ X ) ® o7
E035
Usinagem Leve E039
SH TNMG160404-SH 04 @®@AOGO () ® oo o 016
A 160408-SH 08 @®@A0@ () [ oo o co17
PN 220408-SH | 08 (@ ® ° E014
=== E035
Usinagem Leve E039
SA TNMG160404-SA 04 @@AOGO ° cot6
a 160408-SA 08 e®@A @@ ® co17
o1 Ta
N 160412-SA 12 @@ A ° E014
e 220408-SA | 08 (0@ A E035
Usinagem Leve 220412-SA 1.2 ® F0%9
* SW TNMX160404-SW 04 @@ A (X ][0
A 160408-SW 08 |@@® A o00
co17
Usinagem Leve
(Wiper)
SY TNMG160404-SY 0.4 A ol o 016
160408-SY 0.8 A e o co17
A
E035
Usinagem Leve E039
C TNMG160404-C 0.4 AA 016
S 160408-C 0.8 AA Co17
/Q} 220404-C 0.4 AA E014
220408-C 0.8 A E035
' E039
Usinagem Leve
R/L-1G | TNMG160404R-1G | 0.4 hd cote
A 160404L-1G 0.4 () co17
A\ 220404R-1G | 0.4 ° E014
=R 220404L-1G | 0.4 o E035
' E039
Usinagem Leve
* Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavacos SW (alisador) = Jar e
QUEBRA-CAVACOS > A042
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO > A002

o
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INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

o T N INSERTOS TIPO TNMG 16 04 04 MJ
A 60 COM FURO Sy )

2
g
é CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO  Acabamento-- @il Usnagem Leve--—- @) Usinagem Wéde- @) Desbaste--- @I Usinagen Pesaca- (@D
?2: P Aco Baixo Carbono P Aco Carbono - Aco Liga (180—28018)| | P Ago Carbono - Ago Liga (Alisador) | M Aco Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
u g 8 g 8 g 8 g 8 ‘ g 8
@ £ £ £ £ 1 £ r
D e i T e |
2 | ; : RS o
83 83 83 g3 AY 83
m g 2 .—? g 2 H g 2 \"mm g 2 | B g 2
ik g | Bl || B g
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
coM Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
e Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0CETCREY s occO00|
C Ago Inoxidavel oecsos ceslo | ools
Material Ferro Fundido czoc¢C cE |0 ( X JES( X 4
Metais Nao Ferrosos ([ 2
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ococCc? cce
- Com Cobertura Cemmet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertug 2
Aol & L L & S
N ECSEE00Eua0088 8 RaaalRYEaalEEERE 55
DDODD==DD===DDD==DD==>>>D|Z2ZI=E<>DTITX= BO
S R/IL-K | TNGG160402R-K | 0.2 ool
160402L-K 0.2 oe0® C016
/ 160404R-K | 0.4 0 cot
- E014
a 160404L-K 0.4 [ I £035
160408R-K 0.8 ) E039
] Usinagem Leve 160408L-K 0.8 ®
MJ TNMG160404-MJ 0.4 ([ ] o0 () cots
160408-MJ 0.8 [ ] o0 (] Co17
W A 160412-MJ | 1.2 ° oo E014
E035
Usinagem Leve F039
MP TNMG160404-MP 04 @®@AOGO [ ] (] cots
; 160408-MP 08 e®AO®O [ ] (] co17
160412-MP | 12 e®@A@®® ° ° E014
) 220408-MP | 08 @e@aAr@@ ° E035
Usinagem Média 220412-MP | 12 0@ ae®e@ ° E039
MM TNMG160408-MM 0.8 o0 0 cot6
160412-MM 1.2 000 Co17
& 220408-MM | 0.8 XX E0t4
220412-MM 1.2 o0 0 E035
Usinagem Média 220416-MM 1.6 000 EO039
&EOMK TNMG160404-MK 0.4 o0
160408-MK 0.8 o0 C016
‘ 160412-MK | 1.2 o0 ‘égz
220408-MK 0.8 o0 £035
220412-MK 1.2 (X J E039
Usinagem Média 220416-MK 1.6 [ X )
&0 GK TNMG160404-GK 0.4 o0 cot6
160408-GK 0.8 o0 co17
‘ 160412-GK | 1.2 (Y ) E014
220408-GK 0.8 [ X ) Eg;g
Usinagem Média 220412-GK 1.2 ([ X ]
GM TNMG160404-GM 0.4 o000 016
. 160408-GM 0.8 o000 co17
/.\.._\_ 160412-GM | 1.2 (X X)) E014
220408-GM | 0.8 (X X E035
Usinagem Média 220412-GM | 1.2 XY £0%8

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A112  (Nota: 10 insertos por embalagem)



o
Condicdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral @ : Corte Instavel ||.|z—.|
Aco OCETCREY sET0occO00| E
Ago Inoxidavel oec$ 0% esslo | ools Z
Material Ferro Fundido cLso0¢C cs |0 ( X JEI( X 2 E
Metais Nao Ferrosos [ 2 a
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio (] ococCc?: cece '8
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura 2 é
Referéncia RE %m oo -‘fg O@ &4 <) 4
Formato paraPedido  |(mm) [SESSS88S38 w0288 kLSRR 22| 22
BEESoE2o0a 3008882 A RSRERREEERE| 55
DO 5==55E=SE=553=22E3535==E>5>>5|ZZ= <> b x| ©°
MA TNMG160404-MA 04 @o®@AOGO 00A0 O0O0O0CO [ [}
160408-MA 08 @eeAn000 00A0 O0O0O0CO [ J [ ]
160412-MA 12 00A00 00A0 00 O [ J [ ] co16 c
2 160416-MA 1.6 () co17
- 220408-MA | 08 [e@Ar@0@@ e0A0® (0000 ° E014
= 220412-MA | 12 [e0r000 | 0e0r0 (00 o ° E035 0
220416-MA | 1.6 ° F039
270608-MA 08 @@ A ®
Usinagem Média 270612-MA 12 @@ A () R
MH TNMG160404-MH 04 @@ A A () cote
2 160408-MH | 0.8 @@ Ar@@@ A ° 017
- 160412-MH 12 loer00@® ° E014 S
b 220408-MH | 08 [e@a @ A ° E035
Usinagem Média 220412-MH | 12 ([e@a @ ° F0%9
Flat Top | TNMG110304 0.4 oA00 e o
110308 0.8 oAQO
160304 0.4 () ® v
160308 0.8 eAO00O ®
160404 04 @o®@AOGO [ N ) o |00(0 [ J( X ]
160408 08 oe®0A®O@O [ N ] o (000 o000 W
160412 12 @e®0A@®@@ [ X ) [} Co16
Kl\ 160416 16 | ® ° ° ESZ
R 220404 04 o®@A®@® ° ° £035
220408 08 @eAr000 [ ( X} [ E039
220412 12 |0o®@AGO@ ()
220416 1.6 (W X )
270608 0.8 ®
270612 1.2 oA °
270616 1.6 oA
Usinagem Média 330924 24 o
*1 MW TNMX160408-MW 08 (@@ A o0 o
),v-'\ 160412-MW 12 @@ A (X X X )
LIS co17
—
Usinagem Média
(Wiper)
MS TNMG160404-MS 0.4 () AOGO o0000 ® ® 016
160408-MS | 0.8 | @A N e00c0e o o0 .’
é 160412-MS | 12 | ® ' eooe o Eous
220408-MS 08| @ AGO e0o0000 @ FEO%
Usinagem Média 220412-MS | 1.2 ° oo o ™
R/L-ES | TNMG160404R-ES | 0.4 AO®
160404L-ES 0.4 A0 C016
L 160408R-ES | 0.8 Ae oo
ﬁ 160408L-ES 0.8 AO® E035
220408R-ES | 0.8 (] E039
Usinagem Média 220408L-ES 0.8 (]
*1 Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavacos MW (alisador) = W:;",H;'—M‘—'g
*2 Quebra-cavaco MS com nova geometria : MP9005, MP9015, MT9015 QUEBRA-CAVACOS > A042
CLASSES > A030

IDENTIFICAGAO >A002 A113




INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

Aesoc TN

COM

INSERTOS TIPO

FURO

TNMG 16 04 08 RP

. — 7 < =~
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta  Quebra-cavacos

E * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.
3
E CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO  Acabamento-- @il Usnagem Leve--—- @) Usinagem Wéde- @) Desbaste--- @I Usinagen Pesaca- (@D
(=] P Ago Baixo Carbono P Ago Carbono - Aco Liga (180-28018)| [P Aco Carbono - Ao Liga (aiisador) | M Ago Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mMPa)
u g 8 g 8 g 8 g 8 ‘ g 8
2 £ £ £ £ 1 £ M
D e i HSmmc 3S01F
2 | ; : RS o
83 83 83 g3 AY g3
m g 2 .—? g 2 H g 2 \"mm g 2 | B g 2
ik g | Bl || B g
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
coM Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
e Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0CECEEE se|0ocico 0
C Ago Inoxidavel oecsos ceslo | ools
Material Ferro Fundido czoc¢C cE |0 ( X JES( X 4
Metais Nao Ferrosos ([ 2
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ococCc? cce
- Com Coberttiraé\ . Cemmet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertu; %
a S & A & S
BEECSEE00a553038882 R aRSRIEESEEERE 55
DDODD==DD===DDD==DD==>>>D|Z2ZI=E<>DTITX= BO
S R/L-2G | TNMG160404R-2G 0.4 [ co16
160404L-2G 0.4 [ co17
160408R-2G 0.8 [ E014
160408L-2G 0.8 [ E035
Usinagem Média F039
'] R/L TNGG110302R 0.2 [
110302L 0.2 ([ X ]
110304R 0.4 ([ X ]
1] 110304L 0.4 ([ X ]
110308R 0.8 [
110308L 0.8 [ X ]
160304R 0.4 (X} )
160304L 0.4 ([ X ] Co16
/ 160402R 0.2 eole (o o Egz
% 160402L 0.2 ( X[} £035
160404R 0.4 o0® o00 E039
160404L 0.4 [ X[ J e o
160408R 0.8 [ X [ J o000
160408L 0.8 [ X[} [ JC X )
220404R 0.4 ([ X ] [ ]
220404L 0.4 (X} )
220408R 0.8 ([ X ] [ ]
Usinagem Média 220408L 0.8 (X ) ®

RP TNMG160408-RP 08 e®@ @@
160412-RP 12 e® @@ o6
220408-RP 08 |le® oo co17
220412-RP 12 |e®@ @@ E014
220416-RP 16 e® @@ Egzg
270612-RP 12 100 00

Desbaste 270616-RP 16 o®@ @@

RM TNMG160408-RM 0.8 o0 0 cot6
160412-RM 1.2 o000 co17
220408-RM 0.8 o000 E014
220412-RM | 1.2 (X X)) Eg;g

Desbaste 220416-RM 1.6 000

@ : Estoque mantido.
(Nota: 10 insertos por embalagem)

A114

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.



Condicdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral @ : Corte Instavel

e
&
Aco OCETCREY sET0occO00| E
Ago Inoxidavel ocs 0% eceslo | oole g
Material Ferro Fundido cLso0¢C cs |0 ( X JEI( X 2 E
Metais Nao Ferrosos [ 2 g
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio (] ococCc?: cece 'Q
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura 2 g
Referéncia RE %m oo -‘f@ O@ &4 <) 4
Formato para Pedido (mm)§§§SQ§§88§§£385§§§§E§E§ﬁggﬁ%gﬁogg g%
RS C R O0E a0 00 aanSREanEEERE &3
DO 5==55E=SE=553=22E3535==E>5>>5|ZZ= <> b x| ©°
&P RK TNMG160408-RK 0.8 ( X J
160412-RK 1.2 [ X ] C016
‘ 160416-RK | 1.6 oo cot7
E014 e
220408-RK | 0.8 oo Coe
220412-RK 1.2 (X J E039
Desbaste 220416-RK 1.6 (X J 0
&P RS TNMG160408-RS 0.8 (] (] cots
160412-RS | 12 ° o o
A 220408-RS | 08 ° o Eous R
220412-RS 1.2 ° (] E035
Desbaste E039
GH TNMG160408-GH 08 @@ A AO [ N ) S
160412-GH 12 1@ @ () cot6
A 220408-GH | 0.8 (0@ a ° ° 017
pel_ SN 220412-GH | 12 (@@ A ° (X ) E014
— 220416GH | 16 (e ® o
270612-GH 12 |00 A () v
Desbaste 270616-GH 16 @@
HZ TNMM160408-HZ 0.8 A cot6
A 220408-HZ | 08 | @4 corr W
Pl te 220412-HZ 1.2 ® A E014
= 220416-HZ | 16 | ®a E035
Usinagem Pesada E039
Standard| TNMA160404 0.4 o000 o0
160408 0.8 0000 [ J( X J
160412 1.2 0000 cot6
160416 1.6 o0 o o017
A 160420 20 oo Eot4
220404 0.4 ® Egzz
220408 0.8 0000 [ ] [ I J
220412 1.2 (N X N ]
220416 1.6 (X X X} ()
Standard| TNGA110304 0.4 °
110308 0.8 ° ® cot6
\ 160402 02 ° ° o
g\\ 160404 0.4 00 E014
g 160408 0.8 (X Egzg
220404 0.4 ®
220408 0.8 ()
= JRTESS

QUEBRA-CAVACOS > A042
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO >A002 A115




INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]
, o \JNJINSERTOS TIPO VNMG 16 04 02- FH_
A 35 COM FURO e vt ASoS s s

o
=
=
w
2
u CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO  Acabamento-- @il Usnagem Leve--—- @) Usinagem Wéde- @) Desbaste--- @I Usinagen Pesaca- (@D
['4
,9 P Ago Baixo Carbono P Aco Carbono - Ao Liga (180-28018)| M Ago Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
w — — - —
a £ 8 £ 8 £ 8 £ 8
» E 7 E 7 E 7 | E7
['4 O 5 O 5 m O g O g
7] 3 3 3 T\ 2
Zz HE HE 34 HE
— 33 g3 g3 3 g3
g 2 g 2 g 2 | 'g 2
S 1T S 1 ] B 1 | B 1
g & ! & ~ S
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
com Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0OCHECEESR cE AL XA X JES
C Ago Inoxidével ocso® ezzlo | ool
Material Ferro Fundido czZ0¢C cs |@® o0o|Z0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ococCc? ¢ccec
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura @
Referéncia RE [, c%mmcmmmo VLVWWYWWOEEL_|vwlw 0 1]
f Formato para Pedido mm)[SSS58dgsy2SwessorsomeEpEasazzblbo S|l 28
EEEC8ESo0EhhacobB2R  ansnarhleeEee S5
DDODD==SDD=E=S=DDODD==DD==>>>>D|zZl=e«<>bx TS BO
S FH VNMG160402-FH 0.2 oA o0
160404-FH 0.4 @A o (@0 co18
—020
P 160408-FH |08 | ®a T Core
T E041
Acabamento
FS VNMG160404-FS 0.4 A [ )
160408-FS 0.8 A Y co18
A —020
E015
W E041
Acabamento
FJ VNGG1604V5-FJ 0.05 [ ] [
160401-FJ 0.1 ° ° co18
- —020
— 160402-FJ | 0.2 ° o | o
E041
Acabamento
R/L-F VNGG160402R-F 0.2 o (000
160402L-F 0.2 o (eo|® co18
—020
E 160404R-F | 0.4 o |oole o
160404L-F 0.4 o (000 E041
Acabamento
LP VNMG160404-LP 04 0@ @0 [
160408-LP 08 e®@ ee@ ° co18
P —020
- E015
E041
Usinagem Leve
LM VNMG160404-LM 0.4 (X N }
160408-LM | 0.8 (XX ) co18
@.'i —020
a E015
E041
Usinagem Leve
&V LK VNMG160404-LK 0.4 ([ X ]
160408-LK | 0.8 (X} co1s
EO015
E041
Usinagem Leve

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A116 (Nota: 10 insertos por embalagem)



Condigées de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel

€ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel

Aco OCETCEEY £k coo
Ago Inoxidavel OCHOPH CHP (OX©)
Material Ferro Fundido cLso0¢C [ k.2 [ X J
Metais Nao Ferrosos
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio (] ococCc?: c e
Com Cobertura ggggﬁﬁrca/ ertura @
Reforéng RE @ O O /I
eferéncia 0 v 01 WY [y W W= - 0 15
Formato para Pedido mm) |2 858885838 unSseesokasR88z2b 22 28
RS C R O0E a0 00 aanSREanEEERE &3
D55==55=E==3553==55==>>>>5 S<>orTxs| *°
&P LS VNMG160404-LS 0.4 [ X ) (]
160408-LS 0.8 [ X ) @ co18
E015
E041
Usinagem Leve
SH VNMG160404-SH 04 ©@@AOGO ®
160408-SH 08 e®@A@®@ PY Co18
1 —020
——” E015
E041
Usinagem Leve
MJ VNMG160404-MJ 0.4 ° [ X )
160408-MJ 0.8 [} [ X ) co18
—020
O 160412-MJ | 1.2 ° oo Core
E041
Usinagem Leve
MJ VNGM160404-MJ 0.4 [
160408-MJ 0.8 [ co18
E015
E041
Usinagem Leve
MP VNMG160404-MP 04 @®@AOGO [ ()
160408-MP 08 e®@A @@ ° () co18
A 160412-MP | 12 ([e@A® @ ° o
E041
Usinagem Média
MM VNMG160408-MM 0.8 (X X}
co18
= —020
ﬁ E015
E041
Usinagem Média
&EOMK VNMG160404-MK 0.4 (X ]
160408-MK 0.8 (X J co18
—020
=5 160412-MK | 1.2 o0 Core
E041
Usinagem Média
&P GK VNMG160404-GK 0.4 [ X )
160408-GK 0.8 ( X ) co18
E015
E041
Usinagem Média
GM VNMG160404-GM 0.4 (X X}
160408-GM 0.8 (X X} co18
—020
E015
E041
Usinagem Média
= ﬁ:;\lllli—(gl_ml_l:
QUEBRA-CAVACOS > A042
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO > A002
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INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]
, o \JNJINSERTOS TIPO VNMG 16 04 04- MA
A 35 COM FURO e vt ASoS s i

o
(=4
=
w
2
E CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO  Acabamento-- @il Usnagem Leve--—- @) Usinagem Wéde- @) Desbaste--- @I Usinagen Pesaca- (@D
,9 P Ago Baixo Carbono P Aco Carbono - Ao Liga (180-28018)| M Ago Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
w — — - —
a £ 8 £ 8 £8 €8
» E s E 7 E 7 | E7
o 2 2 2 2
b 3 8: e 3 3
1) o 5 2 9 o 9 —_ o 9
2 E 4 E 4 E 4 2\ E 4
L L L \ L
g 2 g 2 g 2 | g 2
S 1*[ B 1 | B 1 Il ] B 1
“0 01 03 05 07 “0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 “0 01 03 05 07
com Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0OCHECEESR cE AL XA X JES
C Ago Inoxidével ocso® ezzlo | ool
Material Ferro Fundido czZ0¢C cs |@® o0o|Z0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ococCc? ¢ccec
Cermet c/
Com Cobertura Cemet| obertura | S€M Cobertura e
Referénci RE @ U S g ko)
eferéncia LooVWWV KoLV WLo LOLVLEYOLEEFELL_|bwolv o|w 5
fi Formato para Pedido (mm) 2= S 5828553588852 - 8ok SAQSZZchoSs| 25
BEECSEE00a553038882 R aRSRIEESEEERE 55
DDODD==SDD=E=S=DDODD==DD==>>>>D|zZl=e«<>bx TS BO
S MA VNMG160404-MA | 04 le@a®@@® e0A0® 0000 °
160408-MA 0.8 @er000@ 00A0 0000 ) co18
P —020
— E015
T E041
Usinagem Média
MH VNMG160404-MH 04 @@ A [
160408-MH 08 @®@aA0@ A ® co18
—020
E015
W E041
Usinagem Média
Standard| VNMG160404 04 @@AO®O® o0 o (eo0 e o
160408 08 |e®Ar0®@ (X} o |oofe® o o co1s
—020
— 160412 12 (@@ ([ X ] [} E015
E041
Usinagem Média
MS VNMG160404-MS 0.4 [ AOGO o000 O [
160408-MS 08| @ AOGO o000 ) ee cCo18
—020
” E015
E041
Usinagem Média
R/L VNGG160404R 0.4 [ X} [ J )
160404L 0.4 ( X J [ co18
- —020
g E015
E041
Usinagem Média
Face Plana| VNGA160404 0.4 o0
160408 0.8 (X J co18
é_ . —020
J E015
E041
* Quebra-cavaco MS com nova geometria : MP9005, MP9015, MT9015 = P e

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A118 (Nota: 10 insertos por embalagem)



Hs0c WN

INSERTOS TIPO
COM FURO

WNMG 08 04 04- FH

. — 7 <
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura Raio da Ponta
* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO

P Aco Baixo Carbono P Aco Carbono - Aco Liga (180—28018)| | P Ago Carbono - Ago Liga (Alisador) | [M  Aco Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
£8 £8 £8 £8 [ £8
E 7 E 7 Eq Ezq 1 Ezq r
2 2 2 26 26
3° 3° 3° 3 D 3
5 5 5 5 T 5
S o S5 G S sl :
g4 5 4 5 4 5 4 S 4
i i i ko 3 @
g3 g3 33 g3 A g3
g2 g2 ] g2 m 22 I g2
$1 H 3 1 ] 3 1 — ] 3 1 . 3 1
2= £ £ — [ ] |] & ~ S
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)

Condigées de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel

€ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel

Aco 0CETCREY s occO00|
Aco Inoxidavel OCHOH G & $|O0 O O
Material Ferro Fundido czZ0¢C cs |@® o0o|Z0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ococCc? ¢ccec
- Com Cober}t;raﬁ Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertl:g 2
BEECSEE00a553038882 R aRSRIEESEEERE 55
DODDSSDODO=E=S=SDODOD=E=SDD0=E>>>>Z2Z=E<>|DT TS 2
FH WNMG080404-FH 0.4 (] e |0
080408-FH 0.8 (] o |00
é co21
E015
Acabamento
WNMGO080404-FS 0.4 A ()
080408-FS 0.8 A o
€021
E015
Acabamento
FY WNMGO080404-FY 0.4 (]
080408-FY 0.8 A o O
‘ co21
E015
Acabamento
LP WNMG060404-LP 04 @@ @0 (]
060408-LP 08 e® ee@ ®
06T304-LP 04 @@ @O () C021
@ 06T308-LP | 08 (e® @@ ° E015
080404-LP | 04 0@ @@ ° EO37
080408-LP 08 e® oo ®
Usinagem Leve 080412-LP 12 |e®@ @@
WNMG060404-LM 0.4 o000
060408-LM 0.8 o000
080404-LM | 0.4 XX o
080408-LM 0.8 o000
Usinagem Leve
& LK WNMG080404-LK 0.4 o0
080408-LK 0.8 o0 cont
‘ 080412-LK | 1.2 oo 021
Usinagem Leve
&P LS WNMG080404-LS 0.4 o0 (]
' 080408-LS 0.8 [ X ] (]
@ €021
E015
Usinagem Leve:
= P eSS
QUEBRA-CAVACOS > A042 CLASSES > A030 IDENTIFICAGAO > A002

o
(=
4
w
=
<
w
=z
o
o
=
w
(=]
(22}
=
o
w
(2]
=

A119



INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

8 O O w N IcNosME RFBORSO TI P o ?mpznmga degr? E%e-;?ra gg:omas ::elbra-cavacos
. * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

o
(=4
=
|
2
E CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO  Acabamento-- @il Usnagem Leve--—- @) Usinagem Wéde- @) Desbaste--- @I Usinagen Pesaca- (@D
,9 P Aco Baixo Carbono P Aco Carbono - Aco Liga (180—28018)| | P Ago Carbono - Ago Liga (Alisador) | [M  Aco Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
u T8 T8 T8 T8 ‘ T8
@ % 7 % 7 % 7 % 7 1 % 7 r
56 56 56 56 56
B S S S S s W || 8
3 3 3 3 ™\ 3
7 g4 S 4 S 4 S 4 54
= g3 @ %3 55 33 \ % . @3
g2 g2 ] g2 h 22 I g2
“E 18 “E 1 [ “E 1 —1 m “E 1 | “E 1
o = o 1 o F—W ‘ a I~ o
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
com Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco OCECEEE sL0oCccOoOE
C Ago Inoxidével ocso® ezzlo | ool
Material Ferro Fundido czZ0¢C cs |@® o0o|Z0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ococCc? ¢ccec
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura @
Referéncia RE mootr)mmcmmmo VVWYWOLEEFLL_|bwlw olw 5
R Formato para Pedido mm)[CESS82S5S8888852 -85k L ENSZEcboss| 28
BEEGCEE00Ehna00888 8  ac|SREstlceER a5
DDODD==SDD=E=S=DDODD==DD==>>>>D|zZl=e«<>bx TS BO
S SH WNMGO06T304-SH 04 @@ ()
06T308-SH 08 |@@® ()
4 060404-SH | 04 (@ ® ° 021
T , /g:“r\ 060408-SH | 08 |@® ° E015
=L
T 080404-SH | 0.4 e®@ eo@ ° ° Py E037
'] 080408-SH 08 e®@A 0@ [ [ [ J
Usinagem Leve 080412-SH 12 @e®eAr@®@@ ® ®
SA WNMG080404-SA 04 ©@®@AOGO °
N 080408-SA 08 e®@A®0O ®
o 21
\ 080412-SA | 12 [e®ar® @ ° o
Usinagem Leve
* SW WNMG060404-SW | 0.4 (@@ @ A o |o
AN 060408-SW | 08 |e®@ @ A ®o (@
-~ €021
JNrN 080404-SW | 04 e®@ @ A oo o LX) Eor5
Usinagem Leve 080408-SW | 08 @e® @ A o0 o (X ][0
(Wiper) 080412-SW | 12 le®@ @ A X I0)
SY WNMG080404-SY 0.4 ()
080408-SY 0.8 A el ©
C021
Usinagem Leve
C WNMG080404-C 0.4 AA
080408-C 0.8 A
C021
EO015
Usinagem Leve
MJ WNMG080408-MJ 0.8 o (X )
g 080412-MJ 1.2 () ( X )
C021
@ 080416-MJ | 1.6 o oo coet
Usinagem Leve

* Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavacos SW (alisador)

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A120 (Nota: 10 insertos por embalagem)



Condicdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral @ : Corte Instavel

Aco OCETCREY sET0occO00|
Ago Inoxidavel OCHOPH G & #|O0 O© O
Material Ferro Fundido cLso0¢C cs |0 ( X JEI( X 2
Metais N&o Ferrosos €
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio (] ococCc?: ¢cc e
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura @
Referéncia RE & -‘Q@ S @ g
Formato para Pedido | (mm) [SE SE 8882888808828k sR8 822 22 23
B EESCEE00Enna 00008 an|SNEaalceERg o5
DO 5==55E=SE=553=22E3535==E>5>>5|ZZ= <> b x| ©°
MP WNMGO06T304-MP 04 @o®@AOGO (]
06T308-MP | 0.8 @e®@A @@ )
06T312-MP | 1.2 e®@A®@@ )
060404-MP 04 @@AO®O )
@ 060408-MP | 0.8 e@A@@® ° ng;
’UJ 060412-MP 12 @e@A0®@ ) £037
080404-MP 04 @@AO®O ) )
080408-MP 08 e®@A@®@ ) )
080412-MP 12 @e@A0®@® ) )
Usinagem Média 080416-MP 16 @0A@®@ (]
WNMG060408-MM | 0.8 (X X))
060412-MM | 1.2 (X X))
080408-MM | 0.8 eoe el
080412-MM | 1.2 (X X))
Usinagem Média
&MK WNMG080404-MK | 0.4 o0
080408-MK | 0.8 o0
‘ 080412-MK | 1.2 oo oot
080416-MK | 1.6 o0
Usinagem Média
& GK WNMG060404-GK | 0.4 o0
060408-GK | 0.8 o0
‘ 080404-GK | 0.4 oo coe1
080408-GK | 0.8 o0
Usinagem Média 080412-GK 1.2 o0
GM WNMG060404-GM | 0.4 (X X))
060408-GM | 0.8 (X X))
:@: 080404-GM | 0.4 X o
080408-GM | 0.8 (X X))
Usinagem Média 080412-GM | 1.2 (N X )
MA WNMGO06T304-MA | 0.4 (@ ® )
06T308-MA | 0.8 (@ ® )
06T312-MA | 1.2 (@ ® )
060404-MA | 04 @@ )
A 060408-MA | 08 e® @@ e o o0 ) Co21
/-~ 060412-MA | 1.2 le® @@ oo o o0 ° E015
B 080404-MA | 04 [e@ar@@® eoie (00 o o | o E037
080408-MA 08 e®0A®00 00A0 O0O0O0CO [ [}
080412-MA 12 00A00 0 00A0 O0O0O0CO [ [}
080416-MA | 16 (@ ® )
Usinagem Média 100612-MA 1.2 A (]
MH WNMGO080404-MH | 04 (@ ® A
: 080408-MH | 0.8 @e®@A®@@@ A )
-~ 080412-MH | 12 [ee a0 @@ ° oo
o]
Usinagem Média
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INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

WNM 4 04
8 O O w N IcNosME RFToRso TI P o Comprimento daﬁga degr? E%;a %ﬁx Ponta
. U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

o
(=4
=
|
2
E CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO  Acabamento-- @il Usnagem Leve--—- @) Usinagem Wéde- @) Desbaste--- @I Usinagen Pesaca- (@D
,9 P Aco Baixo Carbono P Aco Carbono - Aco Liga (180—28018)| | P Ago Carbono - Ago Liga (Alisador) | [M  Aco Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
a g8 g8 g8 g8 \ g8
= 56 56 56 56 56
g o - Ss S || S
7 34 54 54 34 54
~ L @ 23 g3 g3 \ g3 LK ]
g2 g2 ] g2 22 I g2
o — o 1 o o o
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
com Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco OCECEEE sL0oCccOoOE
C Ago Inoxidével ocso® ezzlo | ool
Material Ferro Fundido czZ0¢C cs |@® o0o|Z0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ ] oCcCOoC?E ¢ccec
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura 2
Referénci RE @ U S g ko)
eferéncia LooVWWpOLVLLo VWYL OEEL_|[vwvlw olw 5
R Formato para Pedido mm)[CESS82S5S8888852 -85k L ENSZEcboss| 28
BEEGCEE00Ehna00888 8  ac|SREstlceER a5
DDODD==SDD=E=S=DDODD==DD==>>>>D|zZl=e«<>bx TS BO
S Standard| WNMG080404 04 @@AG®O® oo °o |o
080408 08 |le®@AO®@ [ N ) o |0 (o [
21
//Q\\ 080412 12 leea0e oo ° ° oozl
T ﬁ — 080416 1.6 [
Usinagem Média
'] *1 MW WNMG060408-MW 08 e®A 00 o000
N 060412-MW 12 e® @@ 0000
f/z‘n ' C021
‘A, \A_i 080408-MW 08 |le®@AO®@ A 0000 E015
Usinagem Media 080412-MW 12 e® @@ A 0000
(Wiper)
MS WNMGO06T304-MS 0.4 [ AO®
06T308-MS 0.8 () AO®
060404-MS | 04 | ® A® oo
g 060408-MS | 08 | ® AO E015
080404-MS | 04 | @A A® oo e FEO%
080408-MS 0.8 oA AOGO 00000 oo
Usinagem Média 080412-MS 1.2 (] o0 o000 (]
RP WNMG080408-RP 08 |loe® eo@
' 080412-RP 12 0@ @060
@ co021
4 ; EO015
Desbaste
RM WNMG060408-RM 0.8 o000
060412-RM 1.2 [ X X J
C021
080408-RM 0.8 00 Fors
080412-RM 1.2 00
Desbaste
&P RK WNMG080408-RK 0.8 [ X J
080412-RK 1.2 [ X J
C021
‘ 080416-RK | 1.6 (X Eor5
Desbaste
*1 Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavacos MW (alisador) = w';",“gﬁ;—'ﬁ

*2 Quebra-cavaco MS com nova geometria : MP9005, MP9015, MT9015

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A122 (Nota: 10 insertos por embalagem)



Condigées de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel

€ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel

Aco OCETCREY ( N 20 X X JE
Ago Inoxidavel OCHOPH O© O
Material Ferro Fundido cLso0¢C ( X JEI( X 2
Metais Nao Ferrosos [ 2
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio (] oc cce
Com Cobertura Cermet ggg’gﬁﬁfa/ Sem Cobertura @
e SR ECCEEhR0008eeeaanRRENREREREl 55
DO 5==55E=SE=553=22E3535==E>5>>5|ZZ= <> b x| ©°
&Y RS WNMG080408-RS 0.8 () ()
080412-RS 1.2 o [
é 080416-RS | 16 ° of oot
100612-RS 1.2 ° ()
Desbaste
GH WNMG080408-GH 08 (0@ A AO
o 080412-GH 12 |00 A () conn
-~ E015
Desbaste
WNMG080408-GJ 0.8 ) (] ®
080412-GJ 1.2 () (] ()
080416-GJ | 1.6 ° ° o | o0
100612-GJ 1.2 (] ®
Desbaste
Face Plana| WNMAO080404 0.4 o000 °
080408 0.8 (X X X ()
‘ 080412 1.2 ecoe ool
080416 1.6 e o
= JEracs

QUEBRA-CAVACOS > A042

CLASSES

> A030

IDENTIFICAGAO

> A002

o
(=
4
w
=
<
w
=z
o
o
=
w
(=]
(22}
=
o
w
(2]
=




INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

‘ o SN INSERTOS TIPO SNMN 12 04 08
o 90 SEM FURO Copen e ol s O

K Ferro Fundido (<350MPa)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

 Facepina.

Profundidade de Corte (mm)
o = N W s OO N

0.1 0.7

03 05
Avango (mm/rot)

SEM
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0CETCREY s occO00|
C Ago Inoxidavel oceczo® ceslo | ools
Material Ferro Fundido czZ0¢C cs |@® ( X JES( X 4
Metais Nao Ferrosos [ 2
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ococCc? ccec
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura @
R Formato para Peddo | (mm) [SESES 88 L8880 22808 B L IRER 2y 2l 2
EEESSEsooEh0a0888 e saaSSEasEEreD &5
ODODD==D05=E==5D03=E=ED0D0==E5>55>5>D|2ZZ|E<>|olT TS| °°
Face Plana SNMN120408 0.8 o000 ° o o
120412 1.2 (XX N J () (]
n 120416 | 16 ceece -
T 190412 1.2 (]
] Face Plana SNGNO090308 0.8 °
_ . 120404 0.4 e o
I i 120408 0.8 (] -
W i

@ : Estoque mantido.
A124 (Nota: 10 insertos por embalagem)



o T N INSERTOS TIPO TNMN 16 03 08
‘ 6 0 s E M F U RO 002;)@12:2?]6:{\;6:6:;;?2; /-\E(?)p()e;su;’:\r:a:\:gﬁzi informagdes.

K Ferro Fundido (<350MPa)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

T8
E7
Q
6
s
hel
5 —_—
B 1
o
0 0.1A 03 05 07
vango (mm/rot) SEM
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0CETCREY sE0occO00|
Aco Inoxidavel OCHOH G & $|O0 O O c
Material Ferro Fundido czZ0¢C cs |@® o0o|Z0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ococCc?E ¢ccec D
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura 2
Referénci RE @ & S @ R0
eferéncia ooV o VOV WLEEL_|vwv|w 0 5
Formato para Pedido mm|SESS88gsS88gnese-gomarINSAzzEho ST 25 f
BEECSEE00a553038882 R aRSRIEESEEERE 55
DDODD==SDD=E=S=DDODDOD==DD==>>>>D|zZl=e«<>bxxT= BO
Face Plana TNMN160308 0.8 PY S
160408 0.8 o000 [
160412 1.2 o000
160416 1.6 (X X X J -
160420 2.0 ()
220408 0.8 [ ] ']
220412 1.2 ®
TNGN110304 0.4 ®
110308 0.8 ° W
160404 0.4 [} -
160408 0.8 (]

QUEBRA-CAVACOS > A068
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO >A002 A125




INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

CCMT 06 02 02- FP
o c c IcNosME RFToRso TI Po Comprimento da Aresta de Corte E@a m Ponta  Quebra-cavacos
. U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

o
=
=
=
% CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento--- @l Ushagem Leve-— @)  Usinagem Média - QD
,9 P Ago Baixo Carbono P Ago Carbono - Aco Liga (180-26048)| M Aco Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
w — - - —
a £ £ BT £
£ 5 % 23 % 5° % :
i % [ e [ e [ . M
2 ;e g’ 3’ £
= g g || & @ | =
POSI | ' | ST N 5’
10 nE_ | E il 3 | — nE_
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 0 01 02 03 04
com Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avango (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco oC T ECE S sE|l0oCc/cO0 0 C|E
Aco Inoxidavel CHOFH G & &|O o O £
Material Ferro Fundido czZ0¢C [ - [ ) [ N ) s 0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura £
Referéncia RE L Wolv v 0 1 = = 0 5
R Formato para Pedido (mm)§§§SS§88§£885§§%§E§558%%%5502 g
©COOOWOONNRKRNOIOVL VS« v« NN®MPA A NS | oL
LWWwWwOOIO0Lnmnmn QLo aaaa|XX|2aaoa|lFEEE| S5
DDD=E=ED=E=DDODDOE=2D0D|>>>D|2Z2|=24C > >|DT K| H©O
S FP CCMT060202-FP 0.2 e oo e |0 ooz
/ : 060204-FP 0.4 [ [ N J [ [ D008
|
E 09T302-FP 0.2 e oo e |0 E006
T 09T304-FP (04 | © e @ o |o E030
Acabamento 09T308-FP (0.8 e oo e (@ F034
'] FM CCMT060202-FM 0.2 [ co22
060204-FM | 0.4 ° D008
@ 09T302-FM | 0.2 (] E006
W 09T304-FM (0.4 [ E030
Acabamento 09T308-FM | 0.8 ° E034
CCMT060202-FV 0.2 A [ ) o0 [ [ co22
X 060204-FV | 0.4 A o (oo o o Soos
09T302-FV | 0.2 A o0 ® E006
09T304-FV | 0.4 A ool o o Egzg
Acabamento 09T308-FV | 0.8 A o0 o o
FJ CCGT0602V5-FJ 0.05 [
060201-FJ 0.1 [ 022
. 060202-FJ | 0.2 ° 0008
09T3V5-FJ 0.05 ) E006
09T301-FJ 0.1 (] [ Egzi
09T302-FJ 0.2 (] ()
Acabamento 09T304-FJ | 0.4 ® hd
AZ CCGT060202-AZ (0.2 ()
060204-AZ 0.4 [ )
09T302-AZ |0.2 Y €022
()l 09T304-AZ | 0.4 o | ¥
=2 09T308-AZ [ 0.8 o | o
120402-AZ 0.2 [} E034
Usinagem Média— 120404-AZ 0.4 [ )
Acabamento 120408-AZ (0.8 Ll

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A126 (Nota: 10 insertos por embalagem)



Condigées de Corte (Guia) :

@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral @ : Corte Instavel

Ago 0C BT CEE TT0oC|C OO C|E
Ago Inoxidavel CHFOFH G & &|O (ONO) &
Material Ferro Fundido cLTo0¢C [ 2 2 [ [ N J g 0¢C
Metais N&o Ferrosos €
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC (2K 2
Com Cobertura Cermet| SEMet /| Sem Cobertura £
oo | | |S 28 L8888 0S8t EEER Szl o
BEE885055538888cas|SS 2 sEEER| &5
DDDOD==DOE=2DODOD2E=2D22|(>>>D2|Z2Z|=24> >[0T x| ®O
L-F *1CCGT03S1V3L-F | 0.03 e (o
*1 03S101L-F | 0.1 e (o
*1 03S102L-F | 0.2 e (@ (@
*1 03S104L-F (0.4 e (@ (o 016
*1 04TOV3L-F | 0.03 e (o
*1 04TO001L-F | 0.1 e (o
*1 04T002L-F (0.2 o (@ (@
Acabamento | %1 04T004L-F (04 o |0 (o
R/L-F CCGH060202R-F | 0.2 o (o ° ° 022
— 060202L-F (0.2 e |0 ° ® D008
g 060204R-F | 0.4 e |o () ® E006
060204L-F | 0.4 o |o ° ° E030
Acabamento E034
LP CCMT060204-LP | 0.4 e oo e (o 022
060208-LP | 0.8 e oo e (@ D008
E 09T304-LP | 0.4 e oo e (@ E006
e 09T308-LP | 0.8 e oo °o (o E030
Usinagem Leve E034
LM CCMT060204-LM | 0.4 oo ® oz
060208-LM | 0.8 e ® D008
@ 09T304-LM | 0.4 o0 (] E006
09T308-LM | 0.8 e ® E030
Usinagem Leve F034
SV CCMHO060202-SV | 0.2 A AO o (eoo® ® 022
ey 060204-SV | 0.4 A A® o (eo|0 ° D008
X E006
f=— E030
Usinagem Leve F034
*2 SW CCMT060202-SW | 0.2 o A A e (@ o 022
T'C_'('T 060204-SW | 0.4 oA A () e | o D008
Jra g 09T302-SW |02 | @ a A o o (o o E00s
Usinagﬁeve 09T304-SW | 0.4 oA A ° e o o Egzg
(Alisador)
R/L-SS CCGTO0602V3R-SS| 0.03 (]
0602V3L-SS | 0.03 (]
060201R-SS | 0.1 (]
060201L-SS | 0.1 (]
060202R-SS | 0.2 (] C022
E 060202L-SS | 0.2 ° Eggg
09T3V3R-SS| 0.03 (] E030
09T3V3L-SS| 0.03 () E034
09T301R-SS| 0.1 (]
09T301L-SS | 0.1 (]
09T302R-SS| 0.2 (]
Usinagem Leve 09T302L-SS | 0.2 ®

*1 Diametro especial do circulo inscrito. (Para suporte tipo SCLC)
*2 Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavaco SW (alisador)

QUEBRA-CAVACOS > A054

CLASSES

> A030

IDENTIFICAGAO

> A002

i - |
°g INSERTOS DE TORNEAMENTO

A127



INSERTOS DE TORNEAMENTO

A128

INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

so-

CC

INSERTOS TIPO
COM FURO

CCMT 06 02 04- MK

. — 7 < =~
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta  Quebra-cavacos
* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

P

Aco Baixo Carbono

P Ago Carbono - Ago Liga (180-280H8)

M  Aco Inoxidavel (=200HB)

K

Ferro Fundido (<350mPa)

o

i

Profundidade de Corte (mm)
N

o

0.1 0.2 0.3
Avanco (mm/rot)

0.4

T4

o

2

1

Profundidade de Corte (m

0.4

mm)
~

3

N

ap—

Profundidade de Corte (|

01 02 03
Avango (mm/rot)

Profundidade de Corte (mm)
N

o

IS

w

Ly ]

0.1 02 03
Avanco (mm/rot)

0.4

Condigées de Corte (Guia) :

@ : Corte Estavel

€ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel

Aco 0OC T CEE g 0CCO0 O C|E
Aco Inoxidavel CHOFH G & &|O o O £
Material Ferro Fundido czZ0¢C [ - [ ) [ N ) s 0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7
Com Cobertura Cermet gg{)rgﬁﬁg Sem Cobertura £
Fomao | e |2 S 88888 ne 8L 8 EELSE Rz zE 2 o
©COWOOWOONNMNRKNOOVNLLLS v ANANOMOPAN SN T cQ
B85 S8352283328835285|225%2¢5EE%| 33
&Y MK CCMT060204-MK 0.4 ()
060208-MK 0.8 (N} C022
a 09T304-MK | 0.4 oo 0008
09T308-MK 0.8 (N ) E030
120404-MK 0.4 e E034
Usinagem Média 120408-MK 0.8 (N ]
MP CCMT060204-MP 0.4 e oo e (o
060208-MP 0.8 e oo e (@ ooz
) 09T304-MP 0.4 e oo e (@ D008
E 09T308-MP 0.8 e oo e |0 E006
— 120404-MP |04 | ®© e @ o |o E030
120408-MP |08 | ®© e e o |o Fo34
Usinagem Média 120412-MP 1.2 e oo e |0
MM CCMT060204-MM 0.4 e ®
060208-MM 0.8 [ ) ® ooz
09T304-MM 0.4 [ ) ® D008
09T7T308-MM 0.8 o0 (] E006
120404-MM 0.4 e () Egzi
120408-MM 0.8 e ®
Usinagem Média 120412-MM 1.2 o0 (]
Standard| CCMT060202 0.2 o A () ool0oe0 ()
060204 04 |®@ @ A [ J [ J [ J o000 [ ]
060208 0.8 o A () ® e |0 ®
080302 0.2 ®
080304 0.4 () () o000 ® €022
080308 08| ® ° ° D008
ol 097302 02| ea o celoe £0%8
E030
— 097304 04 (@@ a ° ° o |[eeolee ° E034
09T308 08 |®@ @ A [ J [ J [ J ( 3 2 N ) [ ]
120404 04 | @ A [ J [ J [ J ( 3 2 N ) [ ]
120408 08 (@ ®@ A [ J [ J [ J [ M 2 ) [ ]
Usinagem Média 120412 1.2 ® A [ J (] ®
MV CCMH060202-MV 0.2 A O AO e |0o0(0ee o 022
060204-MV | 0.4 N A® o ecjoe o D008
E E006
e E030
Usinagem Média E034

@ : Estoque mantido.

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
(Nota: 10 insertos por embalagem)



Condigées de Corte (Guia) :

@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral @ : Corte Instavel

Aco 0OC T CEE TT0oC|C OO C|E
Ago Inoxidavel CHFOFH G & &|O (ONO) &
Material Ferro Fundido cTo0¢C [ 2 [ [ N J g 0¢C
Metais N&o Ferrosos €
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [} ocC (2K 2
Com Cobertura Cermet| SEMet /| Sem Cobertura 2
Fomato | endo | [SSSE 58888 eS8t EEEERB Rz 2l o2
BEE8525E00a0888 eanSRESs|EEER| 25
DDDOD==DO2E=2DODODO2E=222|>>>D2|Z2Z|=24> >[0T x| ®O
* MW CCMT060204-MW | 0.4 A A e (@ o
060208-MW | 0.8 o A A e | o C022

g / 09T304-MW (04 | @ A A o |o o o

—— 09T308-MW | 0.8 oA A o (@ o £030

Usinagem Media 120404-MW | 0.4 o A A ) ® Y £034

(Alisador) 120408-MW | 0.8 ® A A o ) )

R/L-SR | CCET0602V3R-SR | 0.03 e (o ()
0602V3L-SR | 0.03 e |o ®
060201R-SR | 0.1 e (o ®
060201L-SR | 0.1 e (o ®
060202R-SR | 0.2 e (o ()
060202L-SR | 0.2 e (o ®
060204R-SR | 0.4 e (o ® C022

E 060204L-SR | 0.4 o |o e | Doos

: 09T3V3R-SR | 0.03 o |o o | o
09T3V3L-SR | 0.03 e |0 o E034
09T301R-SR | 0.1 e (o ()
09T301L-SR | 0.1 e (o ()
09T302R-SR | 0.2 e (o ®
09T302L-SR | 0.2 e (o ®
09T304R-SR | 0.4 e (o ®

Usinagem Média 09T304L-SR | 0.4 o |0 ®

R/L-SN | CCET060200R-SN | 0 e (o ®
060200L-SN | O e (o ()
0602V3R-SN | 0.03 e (o ®
0602V3L-SN | 0.03 e (o ®
060201R-SN | 0.1 e (o ®
060201L-SN | 0.1 e (o ®
060202R-SN | 0.2 e (o ®
060202L-SN | 0.2 e (o ®

—_— 060204R-SN (0.4 o |0 ° C022

E 060204L-SN | 0.4 o |o ° Eggg

=) 09T300R-SN | O e (o ® E030
09T300L-SN | O e |0 o E034
09T3V3R-SN | 0.03 e |0 ®
09T3V3L-SN | 0.03 e |o ®
09T301R-SN | 0.1 e |o (]
09T301L-SN | 0.1 e (o ®
09T302R-SN | 0.2 e (o ®
09T302L-SN | 0.2 e (o ®
09T304R-SN | 0.4 e (o ®

Usinagem Média 09T304L-SN | 0.4 o |0 ®

* Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavacos MW (alisador)
QUEBRA-CAVACOS > A054
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO > A002

- |
°g INSERTOS DE TORNEAMENTO
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INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

CCGT 06 02 02 SMG
o c c IcNosME RFToRso TI Po Comprimento da Aresta de Corte Es?_ssura ma Ponta  Quebra-cavacos
. U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

o
=
=
w
2
u CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento--- @l Ushagem Leve-— @)  Usinagem Média - QD
['4
,9 P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Aco Liga (180-26048)| M Aco Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
w — - - —
a £ £ BT £
i 3 e [ e [ . M
2 ;e g’ 3’ £
= g g || & @ | =
POSI | ' | ST N 5’
10 E | E il g | —! E
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 0 01 02 03 04
com Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avango (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco oC T ECE S sE|l0oCc/cO0 0 C|E
Aco Inoxidavel CHOFH G & &|O o O £
Material Ferro Fundido czZ0¢C [ - [ ) [ N ) s 0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura £
Referéncia RE L Wolv v 00w WokE L 0 5
R Formato para Pedido (mm)§§§SS$88§388585%§E§ﬁggﬁﬁ%gsog g
©COWOOWOVOONNRNOVVY BB« v~ ANASPNa SN2 = op
WWwwoOOITOLnmnOLOoOanaa|XX|aaalEiEiEEFE S5
DDD=E=ED=E=DDODDOE=2D0D|>>>D|2Z2|=24C > >|DT K| H©O
S R/L-SN [ CCGT0602V3R-SN | 0.03 °
060201R-SN 0.1 [ )
060201L-SN 0.1 [
T 060202R-SN 0.2 [
060202L-SN 0.2 ® o2z
“ 09T3V3R'SN 0.03 [ ] D008
g 09T3V3L-SN 0.03 ® E006
09T301R-SN 0.1 ° Egzi
1] 09T301L-SN 0.1 [
09T302R-SN 0.2 [
09T302L-SN 0.2 [
X 09T304R-SN | 0.4 o
Usinagem Média 09T304L-SN 0.4 ®
R/LW-SN| CCET0602V3RW-SN | 0.03 [ 022
oy 0602V3LW-SN | 0.03 ° D008
E 09T3V3RW-SN | 0.03 [ ) E006
fw——J E030
Usinagem Média 09T3V3LW-SN | 0.03 hd E034
(Alisador)

CCGT060202M-SMG | 0.2 C022

SMG
060204M-SMG | 0.4 o 5008
, E006
E030

Usinagem Média E034
Face Plana| CCMW060202 0.2 °
060204 0.4 o000 [ J [ ]
& 060208 0.8 o0 o2
09T304 0.4 eoo0e0 ° D008
. 09T308 0.8 o000 e o E006
=% 09T312 1.2 o0 Egzi
120404 0.4 XX °
120408 0.8 X °
120412 1.2 oo o
Face Plana| CCGW060200 0 ° o2
— 0602V5 0.05 ° D008
- 097300 0 ° E006
e 09T3V5 0.05 ° Eoso

* Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavacos R/LW-SN (alisador)
A130 oe: Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. (Nota: 10 insertos por embalagem) QUEBRA-CAVACOS > A054




CPMH 08 02 02- FV
o c P IcNosME RFTORSO TI P o Comprimento da Aresta de Corte E@a m Ponta  Quebra-cavacos
. U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

2
g
CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento--- @l Ushagem Leve-— @)  Usinagem Média - QD é
P Ago Baixo Carbono P Aco Carbono - Ao Liga (180-28018)| M Ago Inoxidavel (<200HB) 5
E 4 E 4 E 4 §
§ 3 § 3 § 3 E
:. ShIRE - |3 .
IR IR £ POSI
P P D= P 11°
01 02 03 04 01 02 03 04 01 02 03 04
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Ccom
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0OC T CEE g 0CCO0 O C|E
Aco Inoxidavel CHOFH G & &|O o O £
Material Ferro Fundido cs o0¢C [ 2 (] [ N J 2 N 4
Metais Nao Ferrosos [ 2
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7 D
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura £
Formato papetio |mm|SSSEEE888n B kR8s zzz2En 2| oF R
REES8CEcEhnacs8eaanRReasi|EEER| &5
DODDOD==D=E=2DDODOE=ED2D|>>>D|Z2Z|=24C> > Tl ®O
FV CPMH080202-FV 0.2 A (] [ 2 ) S
I 080204-FV 0.4 A (] o 00
g 090302-FV 0.2 A o |e00 E006
090304-FV | 0.4 A o |eeole T
Acabamento 090308-FV 0.8 A o 000
R/L-F CPMHO080204R-F 0.4 (] (] ° ']
. 080204L-F 0.4 ([ ] [ ] ([ ]
Q 090304R-F 0.4 e |o ® E006
090304L-F | 0.4 o |o ° ° W
Acabamento
R/L-F CPGT080204R-F 0.4 (]
080204L-F | 0.4 ° K
:~'7 090302R-F 0.2 [ ] B
h ] 090302L-F 0.2 [ ]
090304R-F 0.4 [ ]
Acabamento 090304L-F 0.4 o
Standard| CPGT080202 0.2 °
— 080204 0.4 [
-~ 090302 0.2 o | _
= 090304 0.4 °
Acabamento
SV CPMHO080202-SV 0.2 A O AO o [ X 2 ) ()
080204-SV 04 A [ A O [ J [ N 2 ) [ J
090302-SV 0.2 A O A O o |e00 [ E006
090304-SV 0.4 A [ A O [ J [ M 2 ) [ J
Usinagem Leve 090308-SV 0.8 A O Ao o 000 ®
Standard| CPMX080204 0.4 ([ ] (]
080208 0.8 (] (]
f(;_ 090304 0.4 ° (0] ° —
090308 0.8 ® A [ (]
Usinagem Média
CPMHO080204-MV 0.4 A O Ao (] o000 o
080208-MV 0.8 A O A O ([ ] oo o
090304-MV 0.4 A O Ao o (eofe0 o E006
090308-MV 0.8 A O Ao (] o000 o
Usinagem Média

QUEBRA-CAVACOS > A062
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO >A002 A131




INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

DCMT 07 02 02- FP
a o D c IcNosME RFToRso T I P o Comprimento da Aresta de Corte E@a m Ponta  Quebra-cavacos
‘ U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

o
(=4
=z
=
% CAMPO DE CONTROLE DE CAVAC O Acabamento-- @l Ushagem Leve- @l  Usiagem Viéda-- @D
,9 P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Aco Liga (180-26048)| M Aco Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
w — — . —
a £ £ BT £
e £3 % 23 % 23 % £3
& % [ e [ e [ s @
2 © 5 ) 52 o2
= i - || @ |
POSI | ;' | s s 5’
1° g, L. g, — £,
0.1 0.2 0.3 0.4 0.1 0.2 0.3 0.4 0.1 0.2 0.3 0.1 0.2 0.3 0.4
com Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avango (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0OC T CE X T T|I0C|CO O C|E
C R e cso® e e %|o oo |&
Material Ferro Fundido cso0¢C [ () [ N ) s 0¢C
Metais Nao Ferrosos [ J
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura £
Referéncia RE 0 o|v v 0 1 = - 0 5
R Formato paraPedido  |(mm) |SS 8588838 unSsSgasRBINzzz2E502| o3
©COOOWOONNRKRNOIOVL VS« v« NN®MPA A NS | op
WWwwoOOITOLnmnOLOoOanaa|XX|aaalEiEiEEFE S5
DDD==D==DDD==DD>>>D2|Z2Z|I=E«>>|DT Tl ®O
S FP DCMTO070202-FP 0.2 e oo o (@ c023
070204-FP |04 | © e @ o (o oo
g 11T302FP |02 | ®© e °o |o E008
T 11T304-FP (04 | @ e @ o |o e
Acabamento 11T308-FP 0.8 e oo e (@ E031
'} FM DCMT070202-FM 0.2 (] €023
D009
070204-FM 0.4 (] D026
@ 11T302-FM 0.2 (] E008
W 11T304-FM 0.4 L Eggg
Acabamento 11T308-FM | 0.8 ° E031
FV DCMTO070202-FV 0.2 o A o o0 o
X 070204-FV | 04 | ® a o (oo o coas
K Y 070208-FV 0.8 A e |00 Eggg
4 11T302-FV | 0.2 A o (oo E009
11T304-FV | 04 | ® A o oo o oo
Acabamento 11T308-FV 0.8 o A o e o
AZ DCGT070202-AZ 0.2 ([ ] c023
D009
S 070204-AZ | 0.4 ® | ooz
J 11T302-AZ | 0.2 ° E008
E009
Usinagem Média — 117304-AZ 04 ® E029
Acabamento 11T308-AZ | 0.8 i Eo3t
R/L-F DCGT070202R-F 0.2 e (o ()
070202L-F 0.2 o |0 () ()
070204R-F 0.4 o |0 L] (D;ggg
070204L-F 0.4 o |0 ® () Eggg
’ 11T302RF | 0.2 o |o o | Fooo
11T302L-F | 0.2 o |o ° ° 029
11T304R-F 0.4 o |0 ()
Acabamento 11T304L-F 0.4 o |0 ° ()
LP DCMTO070204-LP 0.4 e oo o (o €023
) 070208-LP 0.8 e oo o |o ngg
g 11T304LP |04 | ® ee o |o Eo8
E009
11T308-LP 0.8 e oo o (@ £029
Usinagem Leve E031

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A132 (Nota: 10 insertos por embalagem)



fe)
Condicdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral @ : Corte Instavel ||.|z—.|
Aco eCc T eCE S % z2lecjlco 0| E
Ago Inoxidavel es 0% e 2 %|o o0 |@ z
Material Ferro Fundido czZ0¢C [ 2 [ [ N J T ocC E
Metais Nao Ferrosos [ 2 a
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [} ocC (2K 2 '8
Com Cobertu&ra? Cermet gggg‘ﬁfjfé Sem Cobertura 2 é
. & & & e 2
omato | TS om |22 85885825 EELElRsl8zzzEo2 8 pos
REESSEoELna 0S8 3REaalSRECRSEEER 85 P
DDODDOD==2D2E=2D0DODJ2=2D02|>>>D2|Z2Z|=24C>>|DT | ©O
LM | DCMT070204-LM | 0.4 o0 ° cozs  pom
070208-LM | 0.8 L) ° o
@ 117T304-LM | 0.4 oo ° E008
117308-LM | 0.8 oo o E009 ¢
Usinagem Leve E031
SV DCMT070202-SV 0.2 A AO (] [ ) °
070204-SV (04 | e a Ae o |00 ° o
j 070208-SV 0.8 o A AO () o0 ° Eggg
11T302-SV 0.2 o A A O [ J [ N ) o E009 R
11T304-SV | 0.4 oA AO o |oeo ° Eggf
Usinagem Leve 11T308-SV 0.8 o A Ao o |00 ()
R/L-SS | DCGT0702V3R-SS | 0.03 () S
0702V3L-SS | 0.03 ()
070201R-SS | 0.1 [ c023
070201L-SS | 0.1 ° o T
! 070202R-SS | 0.2 S E00
070202L-SS | 0.2 ° e v
11T3V3R-SS | 0.03 (] E031
11T301R-SS | 0.1 (]
Usinagem Leve 11T302R-SS | 0.2 [ W
&0 MK DCMT070204-MK 0.4 o0 023
11T304-MK | 0.4 o0 o
g 11T308-MK | 0.8 o0 E008 X
150404-MK | 0.4 oo oo
Usinagem Média 150408-MK 0.8 o0 E031
MP DCMT070204-MP 0.4 e oo o (@
070208-MP (08 | ®© e e o |o s
5 11T304-MP 0.4 e oo o (@ Eggg
—— 11T308-MP 0.8 e oo o (@ E009
150404-MP | 0.4 e oo o |o Egg?
Usinagem Média 150408-MP 0.8 e oo e |0
MM DCMT070204-MM 0.4 [ N} ()
070208-MM | 0.8 o0 ° ooz
@' 11T304-MM 0.4 [ N} () Eggg
11T308-MM 0.8 [ N} () E009
150404-MM 0.4 [ N} () 535?
Usinagem Média 150408-MM | 0.8 o0 (]
Standard| DCMT070202 0.2 o A () (N I ) ()
070204 04 |®@ ®@ A ([ [ [ (X 2L N J [}
070208 0.8 (] () (] o000
117302 02 | ®ea ° X ° o
11T304 04 |®@ ®@ A ° ) o |eo(0oo ) D026
_ E008
_.// 11T308 08 |@® A ° ° o (eojeoe ° £009
11T312 1.2 o Egg?
150404 0.4 o A ([ J [ (N 2L N J [}
150408 0.8 ® A ([ [ [ X AL J [}
Usinagem Média 150412 1.2 (]

QUEBRA-CAVACOS > A054
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO >A002 A133




INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

DCMT 07 02 02- MV
a o D c IcNosME RFToRso T I P o Comprimento da Aresta de Corte E@a m Ponta  Quebra-cavacos
‘ U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

2
g
é CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento--- @l Ushagem Leve-— @)  Usinagem Média - QD
?2: P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Aco Liga (180-26048)| M Aco Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
& | E'CC B B g
m} ° ® Py . D
z 0 2 o 2 92 92
= 3 : SRk @ |
POSI | 5 | ERN ERNI 5
10 E | E il 3 | — E
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 0 01 02 03 04
coM Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avango (mm/rot) Avanco (mm/rot)
e Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0OC T CEE g 0CCO0 O C|E
C Ago Inoxidavel cs o e e elo oo |&
Material Ferro Fundido cs o0¢C [ 2 (] [ N J 2 N 4
Metais Nao Ferrosos [ 2
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ ] oC ( 3K 2
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura £
B ommo | feEmen | Relecgegsmmg. Ststppksgnfaaaln 2 ot
RRES82coEnhna0088RsaalR L REEEER| &5
DODDOD==D=E=2DDODOE=ED2D|>>>D|Z2Z|=24C> > Tl ®O
S MV DCMT070202-MV | 0.2 oA o A® o (eojeoe o
070204-MV |04 | @A ® A® o [eolee o ooz
P ; 070208-MV 0.8 ® A [ A O [ J ( 3 2 N ) [ J D026
T g 11T302-MV | 0.2 oA o A® o (ecjee o Eooo
11T304-MV | 0.4 oA o A O o (ecjee o 029
] Usinagem Média 11T308-MV 0.8 oA © AO o o000 o
R/L-SR | DCET0702V3R-SR | 0.03 (] (] ()
0702V3L-SR | 0.03 (] [ ] ([ ]
1] 070201R-SR | 0.1 (] [ ] (]
070201L-SR | 0.1 (] (] (]
070202R-SR | 0.2 (] (] °
K 070202L-SR | 0.2 o |o o
070204R-SR | 0.4 o |o o | o
” 070204L-SR | 0.4 (] [ ] ([ ] D026
e ; E008
11T3V3R-SR | 0.03 (] [ ] ([ ] E009
11T3V3L-SR | 0.03 o |o o | ¥
11T301R-SR | 0.1 (] (] °
11T301L-SR | 0.1 (] (] °
11T302R-SR | 0.2 o (] °
11T302L-SR | 0.2 ([ ] [ ] ([ ]
11T304R-SR | 0.4 (] [ ] ([ ]
Usinagem Média 11T304L-SR | 0.4 e |0 Ld
R/L-SN | DCET070200R-SN | 0 ([ ] [ ] (]
070200L-SN | O (] (] (]
0702V3R-SN | 0.03 (] (] °
0702V3L-SN | 0.03 ([ ] [ ] ([ ]
070201R-SN | 0.1 ([ ] [ ] ([ ]
070201L-SN | 0.1 o |o o |
070202R-SN | 0.2 (] (] (] Eggg
070202L-SN | 0.2 (] (] [ ] E009
070204R-SN | 04 o |@ PS Eggﬁ)
070204L-SN | 0.4 (] (] °
11T300R-SN |0 ([ ] [ ] (]
11T300L-SN | O (] [ ] [ ]
11T3V3R-SN | 0.03 (] (] (]
Usinagem Média 11T3V3L-SN | 0.03 e (o ®

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A134 (Nota: 10 insertos por embalagem)



Condicdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral @ : Corte Instavel

o
=4
=z
=

Aco eCc T eCE S NI X XIE S
Ago Inoxidavel e 08 e % slo o0 |% z
Material Ferro Fundido czZ0¢C [ - o [ N J $0¢C E
Metais Nao Ferrosos [ g
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [} ocC (2K 2 'Q
Cermet ¢/ 1Y
7 Com Cobertu&ia@ Cermet| Gobaruca | Sem Cobertura % §
Referéncia RE ‘ﬁ-, 0 ol i-, Tja - - b= —
Formato para Pedido (mm)§§§Sg§8§§£885§§%§E§§§§%%%55°§ 8% POSI
EEE8820Ehbhac0BBEE oSSR EBEEE &
DODD0SS5S5S=5>535sSs5S53>5>555|22|E<>>|0x x| a8
R/L-SN | DCET11T301R-SN | 0.1 o |o ° oo FURD
11T301L-SN 0.1 () (] L] D009
g 11T302R-SN 0.2 () () ) Eggg
11T302L-SN 0.2 (] (] (] E009 ¢
11T304R-SN | 04 o |o o | =
Usinagem Média 11T304L-SN 0.4 e |0 ()
R/L-SN | DCGT0702V3R-SN | 0.03 °
070201R-SN 0.1 ()
070202R-SN 0.2 () R
070202L-SN 0.2 ®
11T3V3R-SN | 0.03 ° oo
! 11T3V3L-SN [ 0.03 bt Eoo S
11T301R-SN 0.1 (] E009
11T301L-SN | 0.1 ® £
11T302R-SN 0.2 (] T
11T302L-SN 0.2 ()
11T304R-SN 0.4 (] ']
Usinagem Média 11T304L-SN 0.4 ®
R/LW-SN| DCET0702V3RW-SN | 0.03 (] c023
* D009
= 0702V3LW-SN | 0.03 ° Doos W
11T3V3RW-SN | 0.03 ® E008
E009
Ve e 11T3V3LW-SN | 0.03 ® E029
(Alisador) E031 K
SMG DCGT070202M-SMG | 0.2 (] c023
070204M-SMG | 0.4 ° o
’ 11T302M-SMG | 0.2 S E008
E009
11T304M-SMG | 0.4 L E029
Usinagem Média E031
Face Plana| DCMW070204 0.4 o000 ) 023
117304 0.4 oo oo o o ngg
’ 117308 0.8 o000 ° E008
E009
150404 0.4 ® E029
150408 0.8 PY E031
Face Plana| DCGW070200 0 (] c023
D009
0702V5 0.05 ° Doos
; 11T300 0 () E008
- E009
o 11T3V5 0.05 ° E029
E031

* Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavacos R/LW-SN (alisador)

QUEBRA-CAVACOS > A054
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IDENTIFICAGAO >A002 A135




INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

DEGX 1504 02 R
a o D E IcNostE RFTORSO T I P o Comprimento da Aresta de Corte E@a m P;t:Tue.bra-cavacos
‘ u * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

o
=
=
w
2
u CAMPO DE CONTROLE DE CAVACOQ Acabamento-- @l Usnegen Necie-- @D
['4
e N Ligas de Aluminio
a g4 ]
»n E
E |5
o s, |
2 g?
POSI | =
20 “o 01 02 03 04
com Avanco (mm/rot)
FURO

Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel

Aco 0OC T CE X g 0CCO0 O C|E
C R e ce o8 e e %|o oo |&
Material Ferro Fundido cso0¢C [ () [ N ) s 0¢C
Metais NZo Ferrosos [
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7
Com Cobertu&raﬁ Cermet gg@ﬁﬁf’a’ Sem Cobertura %
A @ é’{‘ xf T
Referéncia RE |pcoowwolvwao WWOWWLEFEEFL_|own|w 5
f Formato paraPecido  |(mm) [SESS8E838 w88 g =Rk =z22E0 02 of
©COOOWOONNRKRNOIOVL VS« v« NN®MPA A NS | oL
WWwwOOIO0LnwmmnOLOOaaaa|XXaaoalFiEEFl S5
DDD==D==DDD==DD>>>D2|Z2Z|I=E«>>|DT Tl ®O
S R/L-F DEGX150402R-F | 0.2 °
150402L-F 0.2 [ )
o 150404R-F 0.4 [ ) C032
T 150404L-F 0.4 [ )
Acabamento
(Para Ligas de Aluminio)
'] R/L DEGX150402R 0.2 [ )
i 150402L 0.2 [}
V - 4 150404R__ | 04 ® | cox
W ) o 150404L 0.4 [ )
Usinagem Média
(Para Ligas de Aluminio)

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A136 (Nota: 10 insertos por embalagem) QUEBRA-CAVACOS > A066




INSERTOS TIPO RCGT 08 03 MO- AZ
o Rc co M F U RO Comprimento da Aresta de Corte  Espessura Raio da Ponta  Quebra-cavacos
* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

o
=4
=
w
2
CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO U e @) s e @D 3
74
P Ago Baixo Carbono P Aco Carbono - Ao Liga (180-28018)| M Ago Inoxidavel (<200HB) ,9
€8 €8 €8 =
E 7 E 7 @ :E/ 7 g
25 25 - 25 o
$; $; $; 4
£ — g £ N 2
EES el I -
34 N —— 21 3 1 N —— -I;!' s
[ I 1 o 1 I o I 1
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) com
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0OC T CE X g 0CCO0 O C|E
Aco Inoxidavel CHOFH G & &|O o O £ c
Material Ferro Fundido czZ0¢C [ - [ ) [ N ) s 0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 3
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ ] oC ( 3K 2 D
. Com Cobertu&raﬁ Cermet gg@ﬁﬁf’a’ Sem Cobertura %
& & °
Referéncia RE moo;’mommo © 0 o0 - P 7 5
Formato paraPedido  |mm)|SE S5 S8S8ulgsecxepsa28z2z55 5| 25
©COOOWOONNRKRNOIOVL VS« v« NN®MPA A NS | g
WWwWwOOIOALwmwnOLOLOOAanao|XX|2aaa|lFliEEE 55
DDD=E=ED=E=DDODDOE=2D0D|>>>D|2Z2|=24C > >|DT K| H©O
AZ RCGT0803M0-AZ — [} S
’b 10T3M0-AZ - [ )
\\ J C025
Usinagem Média — T
Acabamento
Standard| RCMT0602MO0 — (] 0|0 ® v
0803MO0 - [ J [ 0|0 [
@ 025
v w
Usinagem Média
Standard| RCMX1003MO0 - @ A ) ) 'Y I
1204M0 - ee®a o0 o oo 0 K
1606 M0 — |® @ A ([ [ N ] (N ] c024
2006M0 — @@ A () () HO12
2507M0 — |®® A
Usinagem Média 3209M0 — |lo® A
RR RCMX1606M0-RR - ® A [ ()
2006M0-RR — o A () ()
2507M0-RR - @ A (] () _
3209M0-RR - ® A
Usinagem Pesada

QUEBRA-CAVACOS > A054
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO >A002 A137




INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

o sc INSERTOS TIPO SCMT 09 T3 04- FP
o 90 COM FURO O e i A e s oo

o
=
=
w
2
u CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento--- @l Ushagem Leve-— @)  Usinagem Média - QD
['4
,9 P Ago Baixo Carbono P Ago Carbono - Aco Liga (180-26048)| M Aco Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
ol 4 T 4 T4 T4
a | E g L] . £
o g Q jo) jo)
& g° 8° g° g°
w @ (] @ [ @ [ [0} m
2 © 5 ) 52 o2
= g g || B @ | s
© e ° ©
POSI | ' | ST N 5’
10 nS_ | E il 3 | —! nS_
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 0 01 02 03 04
com Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avango (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco oC T ECE S sE|l0oCc/cO0 0 C|E
C Ago Inoxidével cso® e % 2lo oo |e
Material Ferro Fundido czZ0¢C [ - [ ) [ N ) s 0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura £
Referénci RE & W §
eferéncia
R Formato i 82 R888uuwecd8lkkEsR88z22tE 2 o2
para Pedido (mm) 2 - S 8eJccoSndleger b bolbalobicnleeas =2
©COOOWOONNRKRNOIOVL VS« v« NN®MPA A NS | g
WWWwOOITOLnwmwmnOLOOaAnaa(X Xa aaolFliEEFE )
DDD=E=ED=E=DDODDOE=2D0D|>>>D|2Z2|=24C > >|DT K| H©O
FP SCMTO09T304-FP 0.4 e oo e |0
— 09T308-FP 0.8 [ [ N J [ [
'| C026
T ' E033
Acabamento
'] FM SCMT09T304-FM 0.4 [
09T308-FM 0.8 ®
C026
E033
W
Acabamento
FV SCMT09T304-FV 0.4 A [ N ] [ [
. ‘. C026
- E033
Acabamento

SCMT09T304-LP 0.4 e oo e |0
09T308-LP 0.8 e oo e |®

LP
: C026
E033

Usinagem Leve

SCMT09T304-LM 0.4 L ) )
09T308-LM 0.8 L ) )
€026
E033
SCMT09T304-MK 0.4 ()
09T308-MK 0.8 ()
€026
120408-MK 0.8 () £033
Usinagem Média
MP SCMT09T304-MP 0.4 e oo e |o
: 09T308-MP 0.8 e oo e |@
o ~ C026
\a/| 120404-MP 0.4 e oo [ ) £033
— 120408-MP (08 | ®© e @ o |o

Usinagem Média

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A138 (Nota: 10 insertos por embalagem)



o
Condicdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral @ : Corte Instavel E
Ago eCc R ECE s %loeclcoocis i
Ago Inoxidavel es o e @ 8lo oo |# Z
Material Ferro Fundido cTo0¢C [ 2 [ [ N J g 0¢C E
Metais Nao Ferrosos ¢ g
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [} ocC [ Y 'Q
Com Cobertu&ra? Cermet ggggﬁf”cé Sem Cobertura £ é
- & & S F
romao | R m |22 SE8S888 50 8E 0 kR 888z zz5n2 f s
REESSEoELua 0S8 3R alSRECRS|EEER 85 1
DDDOD==DOE=2DODOD2=222|>>>2|Z2Z|=24> >[0T x| ®O
SCMTO09T304-MM | 0.4 o0 ° )
09T308-MM 0.8 e ®
120404-MM | 0.4 ) ° o :
120408-MM 0.8 o0 ()
Usinagem Média
Standard| SCMT09T304 04 |®@ ®@ A () (] (NI N ® D
09T308 08 |®@ @ A [ J [ J ( 3 2 N ) [ ]
Jﬁl 120404 04 @@ a ° ° 0 oo
U 120408 08 (@ ®@ A [ J [ J ( M 2 N ) [ ] R
Usinagem Média 120412 1.2 (]
Face Plana| SCMWO09T304 0.4 o0 o o o
09T308 0.8 o000 cons
= 120408 0.8 o000 £033
T
')
W
|

QUEBRA-CAVACOS > A054
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO >A002 A139




INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

PMT 4
q 9 0 o s P IcNostE RFTORSO T I P o gmprimemo daAresta degx? Ef?:ga %ﬁx Ponta
. U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

o
=
=
w
2
z CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO usregen!iédz- QD
,9 P Ago Baixo Carbono P Aco Carbono - Ao Liga (180-28018)| M Ago Inoxidavel (<200HB)
L 4 4 4
8 |t : £
2 23 £3 £3
2 o 2 o 2 o 2
= R R 2
POSI 5 5’ 5’
11° S £ £
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
com Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco oC T ECE S sE|l0oCc/cO0 0 C|E
C Ago Inoxidével cso® e % 2lo oo |e
Material Ferro Fundido czZ0¢C [ - [ ) [ N ) s 0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 3
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7
Com Cobertura Cermet gg@ﬁﬁf’a’ Sem Cobertura £
Referéncia RE [h o owwolwwo VWwwwkEEL |(vwlwv &
R Formato para Pedido mmSESs8gs2S8egcecxepSds|ezzzEE eS| 25
©COOOWOONNRKRNOIOVL VS« v« NN®MPA A NS | oL
WWwWwOOITOLnwnmnOLOLOOanan|XX|aaalEiEiEEFE S5
DDD=E=ED=E=DDODDOE=2D0D|>>>D|2Z2|=24C > >|DT K| H©O
Standard SPMT090304 0.4 PY
090308 0.8 [
120308 0.8 (] [ ) —
T
Usinagem Média
v Face Plana SPMW090304 0.4 o 00 o o
090308 0.8 [ X 2K ) [} [}
Q 120304 0.4 o 0|0 [ ) [ ) —
W — 120308 08 oole o o
Face Plana SPGX090304 0.4 Y PS
K - 090308 0.8 o
120304 0.4 [} —
120308 0.8 [}

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A140 (Nota: 10 insertos por embalagem) QUEBRA-CAVACOS > A062




o Tcmsen'ros TIPO TCMT 09 02 02- FP
A 60 COM FURO O e i A e s oo

2
g
CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento--- @l Ushagem Leve-— @)  Usinagem Média - QD é
P Ago Baixo Carbono P Ago Carbono - Aco Liga (180-26048)| M Aco Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa) 5
£ £ B4 g a
s 2l PSR || 2 4
=0 01 02 03 04 =0 01 02 03 04 =0 01 02 03 =0 01 02 03 04 1
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avango (mm/rot) Avanco (mm/rot) Ccom
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel Fi
Aco 0OC T CEE g 0CCO0 O C|E
Aco Inoxidavel CHOFH G & &|O o O £ c
Material Ferro Fundido cs o0¢C [ 2 (] [ N J 2 N 4
Metais Nao Ferrosos [ 2
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7 D
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura £
romao | [ o SRS E85888 B 0 EEE 288z zzE2 22
©COWOOWOVOONNRNOVVY BB« v~ ANASPNa SN2 = oL
BEL5S253553%5529S55288|255%28558%] 33
FP TCMT090202-FP 0.2 ([ ] [ N J (] (] S
090204-FP 0.4 [ ] [ N J (] [ ]
110202-FP (02 | ®© e ® °o |o ool
110204-FP 0.4 [ ] [ N J (] (]
Acabamento 16T304-FP | 0.4 e oo o (o
FM TCMT090202-FM (0.2 (] ]
090204-FM (0.4 ([ ] coar
& 110202-FM | 0.2 ° o
110204-FM | 0.4 (] W
Acabamento 16T304-FM | 0.4 ®
FV TCMT110204-FV 0.4 A (N e o
a 16T304-FV_ |04 A oo o o X
/,fi“ N E028
Acabamento
AZ TCGT110202-AZ 0.2 [ ]
110204-AZ 0.4 [
/ﬁ\ 110208-AZ 0.8 L] c027
C— 16T302-AZ 0.2 [ E028
Usinagem Média — 16T304-AZ |04 hd
Acabamento 16T308-AZ | 0.8 o
R/L-F TCGT0601V3L-F 0.03 (]
060101L-F 0.1 (] [ ]
a 060102R-F 0.2 o (] [ 017
060102L-F 0.2 (] (] [
060104R-F 0.4 [ ] [
Acabamento 060104L-F 0.4 e (o ()
LP TCMT090204-LP 0.4 ([ ] [ N J () ()
090208-LP 0.8 ([ ] [ N J [ ] [ ]
é 110204-LP 0.4 [ ] [ N J (] (] co27
e 110208-LP (0.8 e oo o (o E028
16T304-LP 0.4 [ ] [ N (] (]
Usinagem Leve 16T308-LP | 0.8 e oo e |0

QUEBRA-CAVACOS > A054
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO >A002 A141




INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

o Tcmsen'ros TIPO TCMT 09 02 04- LM
A 60 COM FURO O e i A oo s oo

2
g
é CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento--- @l Ushagem Leve-— @)  Usinagem Média - QD
?2: P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Aco Liga (180-26048)| M Aco Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
& | E'CC B B g
m} ° ® Py .
z 0 2 o 2 92 92
= |3 : SRk @ |
POSI | ' | ERN ERNI R
10 E | E il E | — E
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 0 01 02 03 04
coM Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avango (mm/rot) Avanco (mm/rot)
e Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0OC T CEE g 0CCO0 O C|E
C Ago Inoxidavel cs o e e elo oo |&
Material Ferro Fundido cs o0¢C [ 2 (] [ N J 2 N 4
Metais Nao Ferrosos [ 2
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura £
B mao | SR (MR lecgesstsg. feseppkaltegazaley 2| ot
RRES82coEnhna0088RsaalR L REEEER| &5
DODDOD==D=E=2DDODOE=ED2D|>>>D|Z2Z|=24C> > Tl ®O
S LM TCMT090204-LM 0.4 [ N (]
090208-LM 0.8 [ N ) (]
110204-LM 0.4 [ N ) () C027
110208-LM 0.8 [ N (] E028
16T304-LM 0.4 [ N (]
] Usinagem Leve 16T308-LM 0.8 o0 (]
&Y MK TCMT110204-MK 0.4 o0
16T304-MK 0.4 [ N )
W A 16T308-MK | 0.8 ) ool
16T312-MK 1.2 e 0
Usinagem Média
K MP | TCMT090204MP |04 | © e e o |o
090208-MP 0.8 (] ( N [ ] [ ]
110204-MP 0.4 (] ( N [ ] [ ]
110208-MP 0.8 ° [ N ) () () 027
130304-MP 0.4 (] o0 ® ° E028
16T304-MP 0.4 [ ] [ N J (] (]
16T308-MP 0.8 [ ] ® 0o (] ()
Usinagem Média 16T312-MP 1.2 e oo o |@
MM TCMT090204-MM 0.4 [ N (]
090208-MM 0.8 [ N ) (]
110204-MM 0.4 [ N ) (]
110208-MM 0.8 [ N ) (] C027
130304-MM 0.4 [ N ) () E028
16T304-MM 0.4 [ N (]
16T308-MM 0.8 [ N ) (]
Usinagem Média 16T312-MM 1.2 [ N (]
Standard| TCMT080204 0.4 eo|® ®
090204 0.4 ® A ( J o000 [
A 110202 02| @a ° o (eojoe Egg
————— 110204 04 (@@ A ° ° o (eofoe °
Usinagem Média 110208 08 (@ ® (] ()

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A142 (Nota: 10 insertos por embalagem)



o
=4
Condicdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral @ : Corte Instavel E
Aco eCc T eCE S XXX S
Ago Inoxidavel es 0% e % slo o0 |@ g
Material Ferro Fundido cTo0¢C [ 2 [ [ N J g 0¢C E
Metais Nao Ferrosos ¢ g
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [} ocC [ Y 'Q
Com Cobertura Cermet gg{,'gﬁfjrcé Sem Cobertura £ é
G & 3 £
Referéncia RE moo%‘oc""ﬂc LwwovkEEL . |wolv o 5
rormeto paraPedido  |(mm) ST SE58§ S8 888 XEEENSSZEEESEeS| 25 (posI
FEE6820ibh5h308888 aa|RRELREEEER S8 1
EEEEEEIEEEEEIEEEEEEEE EE B B NES
Standard| TCMT130302 0.2 eleo e )
130304 0.4 () ® L0
é\ 16T304 04 (@ ®@ A ) ) o (eo(0 0 ® (E:gjg
e 16T308 08 (@@ a ° ° o |eojoe ° ¢
Usinagem Média 16T312 1.2 (]
Face Plana TCMW110204 0.4 o000 ® D
130304 0.4 ®
co27
16T304 0.4 o000 ® 028
16T308 0.8 o000 [} R
=X 16T312 1.2 (N}
S
')
W
K

QUEBRA-CAVACOS > A054
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO >A002 A143




INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

A o T E INSERTOS TIPO TEGX 160302R
A 60 COM FURO Copiens el ol s S LT A

o
=
=
w
Z
z CAMPO DE CONTROLE DE CAVACOQ  usregeniicso- @D
e N Ligas de Aluminio
= T4
= E [ ]
[72) £
S |z, —G®
14 (¢}
7 3
2 g2
POSI | -
20 ® o 01 02 03 04
com Avango (mm/rot)
FURO

Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel

Aco 0OC T CE X g 0CCO0 O C|E
C R e cso® e e %|o oo |&
Material Ferro Fundido cso0¢C [ () [ N ) s 0¢C
Metais NZo Ferrosos [
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7
Com Cobertu&ra? Cermet gg@ﬁﬁf’a’ Sem Cobertura %
& & °
Referéncia RE mco%mc"’lﬂo 00w wEE L _|oo|w o &
R FEImEL para Pedido mm S S588 8888888 kEE5NQSZZE|58es| 25
©COOOWOONNRKRNOIOVL VS« v« NN®MPA A NS | g
WWwWwOOIOALwmwnOLOLOOAanao|XX|2aaa|lFliEEE 55
DDD==D==DDD==DD>>>D2|Z2Z|I=E«>>|DT Tl ®O
S R/L TEGX160302R 0.2 o
160302L 0.2 )
€033
160304R 0.4 [ ) E042
i i 160304L 0.4 [ )
Usinagem Média
(Para Ligas de Aluminio)

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A144 (Nota: 10 insertos por embalagem) QUEBRA-CAVACOS > A066




o T P INSERTOS TIPO TPMH 08 02 02- FV
A 60 COM FURO O e i Ao e s oo,

2
g
CAMPO DE CONTROLE DE CAVAC O Acabamento-- @l Ushagem Leve- @l  Usiagem Viéda-- @D é
P Ago Baixo Carbono P Aco Carbono - Ao Liga (180-28018)| M Ago Inoxidavel (<200HB) 5
E 2 ] E 2 . E 2 ] 2
K SR K POSI
g == g = g == 11°
° /E\)\'/Ln(;oo'(%m/?cf) o4 ° /-(\J\}Lngooifnm/?d?) o4 ° X\'/Ln(;oo'(gnm/(r)é?) o4
FiRD
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0OC T CEE g 0CCO0 O C|E
Aco Inoxidavel CHOFH G & &|O o O £ c
Material Ferro Fundido cs o0¢C [ 2 (] [ N J 2 N 4
Metais Nao Ferrosos [ 2
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7 D
Com Cobertura Cermet gggrgﬁﬁrca/ Sem Cobertura £
romao | SRR |02 32888880 B Ltz 2l 8 O
COOQOONENNOIRLRLYO - -~ dNNBP NSNS S| 88
B88S58522383855595285|2255285EE%| 33
FV TPMHO080202-FV 0.2 A (] L [ ) S
080204-FV 0.4 A (] o 00
090202-FV 0.2 A (] ([
090204-FV 0.4 A (] (X [
féb\ 110302-FV | 0.2 A o (oofe Coor
e 110304-FV | 04 A o |eee v
110308-FV 0.8 A (] o 00
160302-FV 0.2 A (] o 00
160304-FV 0.4 A (] (X [ w
Acabamento 160308-FV 0.8 A o 000
R/L-FS TPGH080202R-FS 0.2 (] (] (]
080202L-FS | 0.2 o [0 |00 ° K
080204R-FS 0.4 (] (] ([ ]
080204L-FS 0.4 (] o (@0 ([ ]
090202R-FS 0.2 (] (] (]
090202L-FS 0.2 (] o (@0 (]
090204R-FS 0.4 (] () °
a 090204L-FS 0.4 (] o (@0 ° £007
110302R-FS 0.2 (] () °
110302L-FS 0.2 (] o (oo ([ ]
110304R-FS 0.4 (] (] ([ ]
110304L-FS 0.4 (] o (@0 (]
160304R-FS 0.4 (] () (]
160304L-FS 0.4 (] o (@ (]
160308R-FS 0.8 (] () °
Acabamento 160308L-FS | 0.8 e | (o ®

QUEBRA-CAVACOS > A062
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO >A002 A145




INSERTOS DE TORNEAMENTO

——
dm
O mum

A146

INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

Lo

TP

INSERTOS TIPO
COM FURO

TPGX 08 0202 R

. — 7 <
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura Raio da Ponta

R/L

* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

P

Aco Baixo Carbono

P Ago Carbono - Aco Liga (180~280H8)

M  Aco Inoxidavel (<200HB)

o

IS

w

IN)

BN

N

L
| A==

Profundidade de Corte (mm)

o

0.1 02 03
Avanco (mm/rot)

0.4

Profundidade de Corte (mm)
N

T
0 01 02 03
Avango (mm/rot)

0.4

o

w

N

L
| A==

Profundidade de Corte (mm)
N

I
01 02
Avango (mm/rot)

03 0.

4

Condigées de Corte (Guia) :

@ : Corte Estavel

€ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel

Aco 0OC T CEE g 0CCO0 O C|E
Aco Inoxidavel CHOFH G & &|O o O £
Material Ferro Fundido czZ0¢C [ - [ ) [ N ) s 0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura £
Fomao | e |2 S 88888 ne 8L 8 EELSE Rz zE 2 o
COOQLQONNENENOIVDYLBVOr-r -AA®ON TN | 92
LE35225229993229S/22852%|5%28558k a3
R/L TPGX080202R 0.2 ()
080202L 0.2 () o o
080204R 0.4 () ®
080204L 0.4 eo|® o o
090202R 0.2 ()
090202L 0.2 () e o
y 090204R 0.4 () ®
Q 090204L 0.4 oo o o | o
090208R 0.8 ()
090208L 0.8 () ®
110302L 0.2 () o o
110304R 0.4 eo|® ®
110304L 0.4 eo|® e o
110308R 0.8 () ()
Acabamento 110308L 0.8 o0 o0 0
L TPMX090204L 0.4 ()
110304L 0.4 ()
E025
Acabamento
SV TPMH080202-SV 0.2 A O AO o (eoo®
080204-SV 0.4 A O Ao o (eof0 ®
090202-SV 0.2 A O A O o 000
090204-SV 0.4 A O AO o (eoo® ®
é 110302-SV | 0.2 A o A® o (eeofe ° Coor
110304-SV 0.4 A [ A O [ [ X AL J [
110308-SV 0.8 A [ A O [ [ X AL J [
160302-SV 0.2 A [ A O [ [ X AL J [
160304-SV 0.4 A O Ao o (eofo® ®
Usinagem Leve 160308-SV 0.8 A O Ao o |eo00 [
Standard| TPMX110304 0.4 o000
110308 0.8 ee0|0
,, é \ E025
r—=—
Usinagem Média

@ : Estoque mantido.

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
(Nota: 10 insertos por embalagem)



o
Condicdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral @ : Corte Instavel 'uz:
Aco 0OC T CEE gE0C/CO O C|E E
Ago Inoxidavel es o e @ 8lo oo |# Z
Material Ferro Fundido cTo0¢C [ 2 [ [ N J g 0¢C E
Metais Nao Ferrosos [ 2 a
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [} ocC [ Y '8
Com Cobertu&ra? Cermet ggggﬁfjfé Sem Cobertura 2 é
e & && B 2
romao | G |om|S2 828588880822 kEE R Sz zzE2] ¢f  ps
BEESCEoEu8a8888888aXRERTE|EEER S5 M
DDDOD==DOE=2DODOD2=222|>>>2|Z2Z|=24> >[0T x| ®O
MV TPMH080202-MV | 0.2 A o Ae o |eo]e e
080204-MV 0.4 A O AO o (eoj0oe o
090202-MV 0.2 A [ A O [ J o 00
090204-MV | 0.4 A ® NG o [ecjee o ¢
090208-MV 0.8 A O (] eo|® E007
110302-MV 0.2 A O Ao o (o000 o D
110304-MV 0.4 A O Ao o (eoj0ee o
110308-MV 0.8 A O AO o (eoj0ee o
160304-MV 0.4 A [ A O [ J ( M 2 N ) [ J R
Usinagem Média 160308-MV 0.8 A O A O o (o000 o
Face Plana| TPGX080202 0.2 ()
080204 0.4 o 0o0 o o S
080208 0.8 () o o
090202 0.2 Y
090204 0.4 eo|® o o
. 090208 0.8 oo o o E025
— 110302 0.2 ° '}
110304 0.4 [ 3 2N J [ 2K N J
110308 0.8 eo|® o0 0
160304 0.4 () o o W
160308 0.8 e o
|

QUEBRA-CAVACOS > A062
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO >A002 A147




INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]
, o \J B INSERTOS TIPO VBMT 11 03 02- FP
A 35 COM FURO Gt vt ASoS s s

o
(=4
=z
=
% CAMPO DE CONTROLE DE CAVAC O Acabamento-- @l Ushagem Leve- @l  Usiagem Viéda-- @D
,9 P Ago Baixo Carbono P Ago Carbono - Aco Liga (180-26048)| M Aco Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
w — — — —
a £ £ BT £
£ 5 % 23 % 5° % :
& % [ e [ e [ s @
2 © 5 ) 52 o2
= i - || @ |
POSI | ;' | s s 5’
50 e ) | & . il s . | —! 2 .
0.1 0.2 0.3 0.4 0.1 0.2 0.3 0.4 0.1 0.2 0.3 0.1 0.2 0.3 0.4
com Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avango (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0OC T CE X T T|I0C|CO O C|E
C Ago Inoxidével cso® e e %|o oo |&
Material Ferro Fundido cso0¢C [ - [ ) [ N ) s 0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7
. Com Cobertu&ra? Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura %
& S &
Referéncia RE b 10 ol © = - 0 g
R Formato para Pedido (mm)§§§SS§88§£885§§%§E§558%%%5502 g
©COOOWOONNRKRNOIOVL VS« v« NN®MPA A NS | oL
WWwwWwOOIO0LnwmmOLOOaaaa|lXX2aaoalFiEEFl S5
DDD=E=ED=E=DDODDOE=2D0D|>>>D|2Z2|=24C > >|DT K| H©O
S FP VBMT110302-FP 0.2 e oo o (@ 5010
110304-FP 0.4 e oo o |@ DO
< 110308-FP |08 | ®© e @ o |o E011
T 160404-FP 0.4 e oo o (@ 5212
Acabamento 160408-FP 0.8 e oo e (@
FM VBMT110302-FM 0.2 () -
110304-FM 0.4 (] DO11
. 110308-FM | 0.8 o Eot1
W 160404-FM 0.4 ° Egz
Acabamento 160408-FM 0.8 ®
FV VBMT110304-FV 0.4 A (] () D010
K - 110308-FV | 038 A o |oo Dot
<55 160404-FV | 0.4 A o [oo E011
160408-FV | 0.8 A o |oo E012
Acabamento HO13
R/L-F VBGT110302R-F 0.2 (] o (@0 °
110302L-F 0.2 (] o (@0 ()
110304R-F 0.4 () () [ ) ° D010
110304L-F | 04 o |o ° o | ¥
— 160402R-F | 0.2 o |o ° o | o
160402L-F 0.2 (] (] ® ([ ] HO13
160404R-F 0.4 (] (] (] ()
Acabamento 160404L-F 0.4 o |0 ° ®
LP VBMT110304-LP 0.4 e oo o |@ D010
110308-LP 0.8 e oo o (o DO11
ﬁ/ 160404-LP 0.4 e oo e |0 E011
160408-LP | 0.8 e oo ®o (o E012
. HO013
Usinagem Leve
LM VBMT110304-LM 0.4 [ N (] D010
110308-LM 0.8 [ N} (] DO11
. 160404-LM | 0.4 o0 ° EOt1
160408-LM 0.8 o0 ° E012
. HO013
Usinagem Leve

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A148 (Nota: 10 insertos por embalagem)



o
[
Condicdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral @ : Corte Instavel E
Aco eCc T eCE S NI X XIE S
Ago Inoxidavel es 0% e 2 %|o o0 |@ Z
Material Ferro Fundido cTo0¢C [ 2 [ [ N J g 0¢C E
Metais Nao Ferrosos [ 2 a
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [} ocC [ Y '8
Com Cobertura Cermet| Sermet ¢/ I sem Cobertura 2 &
@ @@ Cobertura é 2
Referéncia RE lhoowwolwwo LOWYLEEL|ow|w 5 -
rormato paraPedido  |mm)(SSSSSS 88 8weesoo gL ANz ZzZIER oS 27 posI
FEE6820sh538888 8 aa|RRELREEEER &5 6°
EEEEEEIEEEEEIEEEEEEEE EE B B NES
COM
SV VBMT110304-SV 0.4 A (] (] 5010 FURD
110308-SV 0.8 A (] (] DO11
. ./ 160404-SV 0.4 A ° ° EO011
160408-SV | 0.8 A o | o E012 ¢
Usinagem Leve Ho13
&P MK VBMT160404-MK 0.4 o0 D
160408-MK 0.8 o0
HO13
R
Usinagem Média
MP VBMT160404-MP 0.4 e oo e (o
160408-MP 0.8 e oo e |0 S
E011
g HO13
Usinagem Média T
MM VBMT160404-MM 0.4 [ ) ®
160408-MM 0.8 eoe0 ()
g E011
HO13
Usinagem Média W
Standard| VBMT160404 0.4 (]
160408 0.8 (]
E011 X
HO13
Usinagem Média
MV VBMT110304-MV 0.4 A O A O o (eoj0oe o 5010
110308-MV 0.8 A O A O o (eoj0ee o DO
160404-MV 0.4 A O AO o (eoj0oee0 o EO11
160408-MV 0.8 A O Ao o (eojee o E012
Usinagem Média Ho13

QUEBRA-CAVACOS > A052
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO >A002 A149




INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

VBMW 16 04 08
’ o v B I N SE RTOS TI Po Comprimento da Aresta de Corte E@a m Ponta
‘ co M F U Ro * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

o
=
=
=
é CAMPO DE CONTROLE DE CAVAC O Acabamento-- @l Ushagem Leve- @l  Usiagem Viéda-- @D
['4
,9 P Ago Baixo Carbono P Ago Carbono - Aco Liga (180-26048)| M Aco Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
w — - — —
a £ £ BT £
£ 5 % g3 % 5° % :
& % [ e [ e [ . M
2 32 o 2 52 52
= 3 : SRk @ |
POSI | ' | ST N 5’
50 nS_ | E il 3 | —! nS_
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 0 01 02 03 04
com Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avango (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0OC T CE X g 0CCO0 O C|E
C Ago Inoxidével cso® e % 2lo oo |e
Material Ferro Fundido czZ0¢C [ - [ ) [ N ) s 0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7
Com Cobertura Cermet gggrgﬁﬁrca/ Sem Cobertura £
Referéncia RE 5
R Rzt paraPedido  |mm) (S SS88 388908282k R8Rz22L8 2 22
©COOOWOONNRKRNOIOVL VS« v« NN®MPA A NS | oL
WWwWwOOITOLnwnmnOLOLOOanan|XX|aaalEiEiEEFE S5
DDD=E=ED=E=DDODDOE=2D0D|>>>D|2Z2|=24C > >|DT K| H©O

S R/L-SR | VBET1103V3R-SR | 0.03 o |o °
1103V3L-SR 0.03 [ ) (] [
110301R-SR 0.1 [ (] [ D010

T 110301L-SR 0.1 (] () [ D011

=== 110302R-SR | 0.2 o |o o | o
110302L-SR | 0.2 o |o o | F
110304R-SR 0.4 [ (] [

Usinagem Média 110304L-SR 0.4 e |0 ()

W R/L-SN | VBET110300R-SN 0 [ (] [
110300L-SN 0 (] [ [
1103V3R-SN 0.03 (] [ [

K 1103V3L-SN | 0.03 o |o o | oo

_ 110301R-SN 0.1 e (o [} DO11
== 110301L-SN | 0.1 o |o o | Eon
110302R-SN [ 0.2 o |o o | F?

110302L-SN 0.2 [ ) () [

110304R-SN 0.4 [ (] [

Usinagem Média 110304L-SN 0.4 e (o ()

R/LW-SN| VBET1103V3RW-SN | 0.03 PS

* 1103V3LW-SN | 0.03 ° bo1o

EO11
Usinagem Média EO012
(Alisador)
G=9FacePlana | VBMW160408 0.8 o0
EO11
’ E012

* Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavacos R/LW-SN (alisador)

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A150 (Nota: 10 insertos por embalagem) QUEBRA-CAVACOS > A052




VCMT 11 03 02- FP
l O vc IcNos ME RFTORSO TI P o Comprimento da Aresta de Corte  Espessura Raio da Ponta  Quebra-cavacos
U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

o
=
=
=
CAMPO DE CONTROLE DE CAVAC O Acabamento-- @l Ushagem Leve- @l  Usiagem Viéda-- @D é
['4
P Ago Baixo Carbono P Ago Carbono - Aco Liga (180-26048)| M Aco Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa) ,9
— — - — w
B4 B4 B4l £ 8
£3 % 23 % 23 % £3 (=]
o N i ;@ ;
32 HE 32 32 &
g g || & @ | = =
S ST N 5’ POSI
o | o il 3 | —! o 10
'8 o o o
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 0 01 02 03 04
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avango (mm/rot) Avanco (mm/rot) Ccom
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0OC T CE X g 0CCO0 O C|E
Aco Inoxidavel CHOFH G & &|O o O £ c
Material Ferro Fundido czZ0¢C [ - [ ) [ N ) s 0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7 D
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura £
Referéncia RE L Wolv v 0 1 = = 0 5
Rzt paraPedido  |(mm) |SS 8588838 unSsSgasRBINzzz2E502| o3 f
©COOOWOONNRKRNOIOVL VS« v« NN®MPA A NS | oL
WWwwoOOITOLnmnOLOoOanaa|XX|aaalEiEiEEFE S5
DDD=E=ED=E=DDODDOE=2D0D|>>>D|2Z2|=24C > >|DT K| H©O
FP VCMT110302-FP 0.2 [ [ N J [ () S
110304-FP 0.4 e oo o |@ €028
&z 160404FP |04 | ®© e @ ° |o oo
160408-FP 0.8 e oo o |o E033 T
Acabamento
FM VCMT110302-FM 0.2 [
110304-FM 0.4 (] €028
. C029
@' 160404-FM | 0.4 d E032
160408-FM 0.8 (] E033 w
Acabamento
FV VCMT080202-FV 0.2 A [ ) 0|0 C028
080204-FV | 0.4 A o [(oofe 029 K
A E011
<8 160404-FV | 04 | ® A oo o £012
160408-FV 0.8 o A oo o E032
Acabamento E033
AZ VCGT160404-AZ 0.4 [}
160408-AZ 0.8 PS C028
o - C029
. 160412-AZ 1.2 [ ) £032
E033
Acabamento
R/L-F VCGT080202R-F 0.2 [ [ [ o
080202L-F 0.2 [ ) [ [ [}
o 080204R-F | 0.4 o |o ° o | IO
080204L-F 0.4 [ [ [ o
Acabamento
LP VCMT110304-LP 04 [ [ N J [ [
110308-LP 0.8 e oo e |0 €028
Lz 160404-LP |04 | ®© e @ o |o o
160408-LP 0.8 e oo e |0 E033
Usinagem Leve
LM VCMT110304-LM 0.4 [ N ) [ )
110308-LM 0.8 e ® C028
. 160404-LM | 0.4 o0 ° Foss
160408-LM 0.8 o0 [ ) E033
Usinagem Leve

QUEBRA-CAVACOS > A054
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO >A002 A151




INSERTOS DE TORNEAMENTO

A152

INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

4’35° VC

COM FURO

INSERTOS TIPO VCMT 08 02 02- SV

. 7 .
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta  Quebra-cavacos
* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

P

M  Aco Inoxidavel (=200HB)

K

Ferro Fundido (<350mPa)

o

i

Profundidade de Corte (mm)
N

o

Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-280H8)
B[]
£
: %
£ 3
(&} -
3
° 2
hel
] ||
he}
e
ST
o il
o
01 02 03 04 0 01 02 03
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)

0.4

m)
IS

3

ap—

Profundidade de Corte (m

0.1 02 03
Avango (mm/rot)

IS

w

Profundidade de Corte (mm)
N N

o

Ly ]

0.1 02 03
Avanco (mm/rot)

0.4

Condigées de Corte (Guia) :

@ : Corte Estavel

€ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel

Aco 0OC T CE X g 0CCO0 O C|E
Aco Inoxidavel CHOFH G & &|O o O £
Material Ferro Fundido cso0¢C [ () [ N ) s 0¢C
Metais NZo Ferrosos [ J
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ ] oC ( 3K 2
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura £
Referéncia RE S
Formato paraPedido  |(mm) [ES 88888808 8g b sRBIRz220 02 of
©COOWOONNRNRNOIIVPVLVOr ~NAMOPANTFIVNSET | g2
LWWwOOIQLnmnolaoann|XXaaalEiEEF 55
DDD==D==DDD==DD>>>D2|Z2Z|I=E«>>|DT Tl ®O
SV VCMT080202-SV 0.2 A ° ol®
080204-SV 0.4 A o o0
- E011
_Z EO012
Usinagem Leve
&P MK VCMT160404-MK 0.4 o0
160408-MK 0.8 o0 €028
E032
E033
Usinagem Média
MP VCMT160404-MP 0.4 e oo o |0
160408-MP 0.8 e oo o |@ €028
€029
.. 4 160412-MP [ 12 | ®© e ® o |o Eoso
E033
Usinagem Média
MM VCMT160404-MM 0.4 [ N (]
160408-MM 0.8 [ N} () €028
€029
g 160412-MM | 1.2 o0 ° o
E033
Usinagem Média
Standard| VCMT110304 0.4 o A () [} (N I ) o o
160404 04 |®@ ® A ° ° e (eol0o e e o Co28
€029
@ 160408 08 (@ ®@ A [ J [ J [ J 0|00 [ ] £032
160412 1.2 o A () (X} E033
Usinagem Média
MV VCMT080202-MV 0.2 A O AO ° o000 o
080204-MV 0.4 A [ A O [ (N 2L N J [ €028
€029
E032
E033
Usinagem Média
Face Plana] VCMW110304 0.4 PY
160404 0.4 L ) ) co28
€029
’ 160408 0.8 o000 ® 032
E033

@ : Estoque mantido.

(Nota: 10 insertos por embalagem)

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.

QUEBRA-CAVACOS > A054




VDGX 16 03 02 R
‘, 3 5 O v D IcN os ME RFTORSO TI P o Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da PhL
u * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

o
=4
=
w
=
. - <
CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO usregen!iédz- QD u
['4
N Ligas de Aluminio (=)
g4 a
s 2
< 3
S &
3 ) u
=
©
5’ POSI
<4 o
“o 2.1 0.2 /0.3 0.4 15
vango (mm/rot) com
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco oC T ECE S sE|l0oCc/cO0 0 C|E
Aco Inoxidavel CHOFH G & &|O o O £ c
Material Ferro Fundido czZ0¢C [ - [ ) [ N ) s 0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 3
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7 D
Com Cobertura Cermet (c::gtrgretturca/ Sem Cobertura £
Referénci RE & W §
eferéncia 0 v 0 10 0 10 - 0
Form 2 w oo = =) 0 [T 0 o <]
ormato paraPedido  [(mm)|SSSZS8 88 §unesSiEab =888 z=200 52| e fi
©COOWOONNRNRNOIIVPVLVOr ~NAMOPANTFIVNSET | g2
LWWwWwOOIO0Lnmnmn QOO aaaa(XX|2aaoa|lEEEE| S5
DDD=E=ED=E=DDODDOE=2D0D|>>>D|2Z2|=24C > >|DT K| H©O
R/L VDGX160302R 0.2 o S
160302L 0.2 [}
160304R 0.4 ® C034
) . 160304L 0.4 [ ) T
Usinagem Média
(Para Ligas de Aluminio)
W

QUEBRA-CAVACOS > A066
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO >A002 A153




INSERTOS DE TORNEAMENTO

A154

INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

4’35° VP

COM FURO

INSERTOS TIPO VPGT 08 02 01 SMG

. . p—
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta  Quebra-cavacos
* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

P Ago Baixo Carbono P Aco Carbono - Ao Liga (180-28018)| M Ago Inoxidavel (<200HB)
E4 £ 4 £ 4
E E E
Q Q jo)
53 53 53
o o
Pl SVG J Pl SVG J : €
hel hel hel
o 2 o 2 o 2
hel hel hel
© @ @
e} e} e}
g1 g1 g1
=]  — =] — =] —
3 3 | e 3 | e 3 |
o o o
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)

Condigées de Corte (Guia) :

@ : Corte Estavel

€ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel

Aco 0OC T CEE g 0CCO0 O C|E
Aco Inoxidavel CHOFH G & &|O o O £
Material Ferro Fundido czZ0¢C [ - [ ) [ N ) s 0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 3
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ ] oC ( 3K 2
Com Cobertura Cermet gg@ﬁﬁf’a’ Sem Cobertura £
Fomao | e |2 S 88888 ne 8L 8 EELSE Rz zE 2 o
©COWOOWOVOONNRNOVVY BB« v~ ANASPNa SN2 = oL
B85 S8352283328835285|225%2¢5EE%| 33

R/L-SRF| VPET080201R-SRF | 0.1 (]
080201L-SRF | 0.1 (]
080202R-SRF | 0.2 (]
080202L-SRF | 0.2 (]

’ 1103V3R-SRF | 0.03 () D010
1103V3L-SRF | 0.03 (] Do11
110301R-SRF | 0.1 (]
110301L-SRF | 0.1 (]
110302R-SRF | 0.2 (]

Acabamento 110302L-SRF | 0.2 ®

SMG | VPGT080201M-SMG | 0.1 (]
080202M-SMG | 0.2 (]

= 110301M-SMG | 0.1 o o
110302M-SMG | 0.2 (]

Usinagem Média

@ : Estoque mantido.

(Nota: 10 insertos por embalagem)

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.

QUEBRA-CAVACOS > A062




8 O o w B IcNostE RFBORSO TI P o ?mpﬁntoGda.ﬁ::sta degxf E%&a %ﬁ%:-ﬁ?'/-f.@ﬁ-cavacos
. * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

o
=4
=
w
2
CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento--- @l Usnagen Vit @D u
['4

P Aco Baixo Carbono P Aco Carbono - Ao Liga (180-28018)| M Ago Inoxidavel (<200HB) ,9

— — - w

Q Q jo) o

i ir i g

¢ ) ¢ Pasi

> - > - A -

“o 0.1 : 0.‘2 03 04 ®o 0.1 : 02 03 04 ®o 0.1 : 0.‘2 03 04 9

Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) com
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco oC T ECE S sTLT|0ocCcicO00O0C|E
Aco Inoxidavel CHOFH G & &|O o O £ c
Material Ferro Fundido czZ0¢C [ - [ ) [ N ) s 0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 3
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ ] oC ( 3K 2 D
Com Cobertu&ra? Cermet gg@ﬁﬁf’a’ Sem Cobertura %
Aefl @ & & °
Referéncia RE [ cobwolvwo WO EEL |vwwv o &

Formato para Pedido mm) S-S 588S3988 82 BEXES|NQSEZE|S5ls| 28 f
©COOOWOONNRKRNOIOVL VS« v« NN®MPA A NS | oL
LWWwWwOOIO0Lnmnmn QOO aaaa(XX|2aaoa|lEEEE| S5
DDD=E=ED=E=DDODDOE=2D0D|>>>D|2Z2|=24C > >|DT K| H©O

R/L-F | WBGT0201V3L-F | 0.03 o |o S

020101L-F 0.1 [ [

020102L-F 0.2 [ [ ) [

020104L-F 0.4 [ [ ) [ ) T

= L302V3L-F [ 0.03 o |o E010

L30201L-F 0.1 [ [ E016 (1]
L30202R-F 0.2 [ [

L30202L-F 0.2 [ [ [

L30204R-F 0.4 [ [

Acabamento L30204L-F 0.4 e | |o

R/L-MV | WBMTL30202R-MV | 0.2 A [ A [ [ X 2K J [

L30202L-MV | 0.2 A o A o [(oofe ° |
EO010
@ L30204R-MV | 0.4 A o A e |eo)e ° c
016
[F= L30204L-MV | 0.4 A o A o |[oofe °
Usinagem Média

QUEBRA-CAVACOS > A052
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO >A002 A155




INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

WCGT 0201 02R
8 O O wc IcNostE RFTORSO TI P o Compﬁmﬁamsta degme E%;a %ﬁx Ph/L
. U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

o
(=4
=
w
2
% CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO usregen!iédz- QD
,9 P Ago Baixo Carbono P Aco Carbono - Ao Liga (180-28018)| M Ago Inoxidavel (<200HB)
= T4 T4 T4
@ £ £ £
o g Q jo)
& 3° g8° g8°
w ) @ o)
§ |:, . :, .- :, .-
POSI | g g
P | ¢ £ £
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
com Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0OC T CE X g 0CCO0 O C|E
C Ago Inoxidével cso® e e %|o oo |e
Material Ferro Fundido czZ0¢C [ - [ ) [ N ) s 0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 2
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ ] oC ( 3K 2
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura £
Referéncia RE [ cobwolvwo WWwoEEL |ow|vw &
R Formato para Pedido mmSESs8gs2S8egcecxepSds|ezzzEE eS| 25
©COOOWOONNRKRNOIOVL VS« v« NN®MPA A NS | oL
WWwWwOOITOLnwnmnOLOLOOanan|XX|aaalEiEiEEFE S5
DDD=E=ED=E=DDODDOE=2D0D|>>>D|2Z2|=24C > >|DT K| H©O
S R/L WCGT020102R 0.2 ()
020102L 0.2 [ ()
020104R 0.4 [ £027
T 020104L 0.4 [ [}
L30202L 0.2 )
] Acabamento L30204L 0.4 L d
Standard| WCMT020102 0.2 ® A ) (N IO M) ®
020104 0.4 ® A [ ] 0|00 [}
L30202 0.2 [ [ ] o000 [ )
L30204 0.4 [ [ 0|00 [ )
& 040202 0.2 oA ° eeoleoe ° E027
K — 040204 04| ®a o eejee o
040208 0.8 A
06T304 0.4 o A () 0|00 [}
Usinagem Média 06T308 0.8 o A () o000 ()

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A156 (Nota: 10 insertos por embalagem) QUEBRA-CAVACOS > A054




P WPMT 04 02 02 MV
8 O o w IcN OsME RFBORSO TI Po Comprimento da Aresta degme E::ssura gio daPonta  Quebra-cavacos
. * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

o
=4
=
w
2
CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento--- @l Usnagen Vit @D u
['4

P Aco Baixo Carbono P Aco Carbono - Ao Liga (180-28018)| M Ago Inoxidavel (<200HB) ,9

T4 T4 T4 =

E E E (7}

g5 g5 g5 o

SR — SR — SRR o

3 o 3 o 3 o 5

5’ 5’ 5’ (RILFS) POSI

£ = g =g £ = 11°

o o o

0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04

Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) com
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0C ETECEE sTLT|0ocCcicO00O0C|E
Aco Inoxidavel CHOFH G & &|O o O £ c
Material Ferro Fundido czZ0¢C [ - [ ) [ N ) s 0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 3
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7 D
. Com Cobertu&ra? Cermet (c::gtr)gretturca/ Sem Cobertura %
& Y & °
Referéncia RE mco‘n\nmcmmc ©0wwoE W 0 ©v|w o ]

Formato para Pedido mm e S583 888y 8cec kL EN3SZZzzE5bels| 28 i
©COOWOONNRNRNOIIVPVLVOr ~NAMOPANTFIVNSET | g2
LWWwWwOOIO0Lnmnmn QOO aaaa(XX|2aaoa|lEEEE| S5
DDD=E=ED=E=DDODDOE=2D0D|>>>D|2Z2|=24C > >|DT K| H©O

R/L-FS | WPGT040204R-FS | 0.4 o |0 S

2 040204L-FS 0.4 o |0

A 060304R-FS | 0.4 o |o Eo010
060304L-FS 0.4 e |0 T

Acabamento

MV WPMT040202-MV 0.2 A O AO o (eoo® v

040204-MV 0.4 A [ A O [ [ X 2K J [
060304-MV 0.4 A O A O o (eofo® E010
060308-MV 0.8 A O AO o (eofo® ()

Usinagem Média

QUEBRA-CAVACOS > A062
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO >A002 A157




INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

XCMT 15 03 02- SVX
'2 o xc IcNosME RFTORSOTI Po Comprimento da Aresta de Corte E@a m Ponta  Quebra-cavacos
‘ U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

o
(=4
=
|
2
ul CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO  UsnagenLeve- @D
['4
,9 P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Aco Liga (180~280H8)
u T4 T4
0 £ £
e £3 £3
& S S
7 3 3
2 2 2 2 2
b} b}
Posi | %' 5
[ ° ‘ IS ‘
1 “o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04
com Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco 0C ETECEE sTLT|0ocCcicO00O0C|E
C Ago Inoxidével cso® e % 2lo oo |e
Material Ferro Fundido czZ0¢C [ - [ ) [ N ) s 0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 3
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7
Com Cobertura Cermet (c::gtr)gretturca/ Sem Cobertura £
Referénci RE & W §
ererencia wooWwwowwo W WYy wkEkELL 0 (W o 9
f Formato para Pedido mm)|S- 858858588882 XK E|N3SEZ3|55e5| 28
COOQLQONNENENOIVVDLBO - -~AA®ONa TN | g2
WWWwOOITOLnwmwmnOLOOaAnaa(X Xa aaolFliEEFE S5
DDD=E=ED=E=DDODDOE=2D0D|>>>D|2Z2|=24C > >|DT K| H©O
S SVX XCMT150302-SVX | 0.2 (]
150304-SVX 0.4 A (]
W 150308-SVX | 0.8 A () €030
T
Usinagem Leve
')
W

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A158 (Nota: 10 insertos por embalagem) QUEBRA-CAVACOS > A054




Y RTGiS R ™

o
=
=
w
2
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral $ : Corte Instavel e
['4
Ago 0OC T CEE g 0CCO0 0O C|E 9
Aco Inoxidavel CH OB G & &0 o O 7 =
Material Ferro Fundido czo0¢ c s (] [ N EC N 2
Metais Nao Ferrosos [ 2 I~
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ ] oC ¥ [ 3 7 "é
Com Cobertura Cermet| Sermet ¢/ fsem Cobertura 2 =
0 W Cobertura s POSI
& & °
Referéncia RE b 10 ol © 5 o
Format : w oo o(w v o wwokEkEL_|wunlw o S 6
ormato para Pedido mm) |2 - 858958588882 XK E|N3SEZ3|555| 28
EEES52cEhhaCbBBE SR RSEEEEEE| &5
DOD5=SS5==5555=55355555|2Z(=<>5|50 x| a8 FURD
_— RTGO5A - e o
: 06A - o = c
07A - ® €035
Para Uso Especial 08A — o o
(Para Suporte TL) 10A - e o D
S
T
')
W
CLASSES > A030

IDENTIFICAGAO >A002 A159




INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

INSERTOS TIPO
. 90° SPSEM FURO

SPGR 090304R

. — 7 <
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura Raio da Ponta

R/L

E * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.
z
z CAMPO DE CONTROLE DE CAVACOQ  Ushagen heca- @D
,9 P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Aco Liga (180~280H8)
§ E 4 E 4
2 £ £
& o oD o oD
2 g2 g2
POSI | % Ea
1" & 0 01 02 03 04 & 0 01 02 03 04
SEM Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco oC T ECE X s E|l0oCc/CO00C|E
C Ago Inoxidavel cx o e e elo oo |&
Material Ferro Fundido cs o0¢C [ 2 (] [ N J 2 N 4
Metais Nao Ferrosos [ 2
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7
Com Cobertura Cermet ggggﬁﬁrca/ Sem Cobertura £
B omeo | BRSNS | om|S2SE888880. 8 8 kR 2z 2| o2
REES8CEcEhnacs8eaanRReasi|EEER| &5
DODDOD==D=E=2DDODOE=ED2D|>>>D|Z2Z|=24C> > Tl ®O
R SPGR090304R 0.4 ()
T
Acabamento
v Standard| SPMR090304 04| ea oole
090308 0.8 oA eoe0|®
D 120304 04| @A B0 —
W — 120308 08| ®a 0
Usinagem Leve a Média
Face Plana| SPMN090304 0.4 ° E B
090308 0.8 ® () e o
120304 0.4 (] (] o o
120308 0.8 ® o0 e o
120312 1.2 ® A (] o o
120408 0.8 o o
s 120412 1.2 ° N
150408 0.8 °
150412 1.2 o
190404 0.4 °
190408 0.8 °
190412 1.2 o
Face Plana SPGN090304 0.4 () o o
090308 0.8 ()
120304 0.4 () e o
—~ 120308 0.8 ole® e o
120312 1.2 ° —
— 120404 0.4 °
120408 0.8 o o
150404 0.4 o
150408 0.8 [

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.

A160 (Nota: 10 insertos por embalagem)

QUEBRA-CAVACOS > A068




‘ o Tcmsemos TIPO TCGN 06 01 04
‘ 60 SEM FU Ro 002pg1§:gié:tf\::a:;g?rr:; :Spg;w[;;ga:]:g:gi informagdes.

o
=4
=
w
=
. . <
CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO  Usiagen eco- QD u
['4
P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Aco Liga (180~280H8) ,9
T4 T4 -
£ £ »n
Q Q o
£ 3 3
S S &
3 ) 3 ) i
Ea Ea POSI
3 3 o
“o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04 1
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
SEM
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco oC T ECE S sE|l0oCc/cO0 0 C|E
Aco Inoxidavel CHOFH G & &|O o O £ c
Material Ferro Fundido czZ0¢C [ - [ ) [ N ) s 0¢C
Metais Nao Ferrosos [ 3
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7 D
Com Cobertura Cermet (c::gtrgretturca/ Sem Cobertura £
Referénci RE & W §
Formato o Padics 822l 88 Ruwwos82EkEs|R8 8222k |2 o8 R
para Pedido MM)[E TS cocSecodB8cec2r 5K 3S|838|lcoa555|lowels| £a
COOQLQONNENENOIVVDLBO - -~AA®ONa TN | g2
WWWwOOITOLnwmwmnOLOOaAnaa(X Xa aaolFliEEFE S5
DDD=E=ED=E=DDODDOE=2D0D|>>>D|2Z2|=24C > >|DT K| H©O
Face Plana TCGN060104 0.4 P S
090204 0.4 [ )
')
W

QUEBRA-CAVACOS > A068
CLASSES > A030
IDENTIFICAGAO >A002 A161




INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

INSERTOS TIPO TPGR 1103 04R
o ‘ 600 SEM FURO ComprimentodaArestade’Cgrte Espessura Raiongonta_ R/L .
E * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.
3
E  CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento-- @ lsrasnlie-—- @D
?2: P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Aco Liga (180~280H8)
§ E 4 E 4
2 N 2 N
POSI | 5 5’
1" & 0 01 02 03 04 & 0 01 02 03 04
SEM Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
FURO
Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Aco oC T ECE X s E|l0oCc/CO00C|E
C Ago Inoxidavel cs o e e elo oo |&
Material Ferro Fundido cs o0¢C [ 2 (] [ N J 2 N 4
Metais Nao Ferrosos [ 2
D Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J ocC [ A 7
Com Cobertura Cermet gg{)rgﬁﬁg Sem Cobertura £
R ramao | R |828E88 88805 EEE RS zzzlna2
COOQOONENNORRLYO - -~ dNBP N NS S| g8
B85223525535S2558385|225%8%55k| 38
S R/L TPGR110304R 0.4 [ [}
110304L 0.4 [ [ J [}

//\\ 160304R | 0.4 ° o o |
_—_—A 160304L 0.4 ° o o
160308R 0.8 )

] Acabamento 160308L 0.8 ® e o
Standard TPMR090202 0.2 [ 2N )
090204 0.4 [ X 2N J
W 090208 0.8 [
110302 0.2 [ N 2N J
A 110304 04| @@ oole £026
K PSRN 110308 08| o@ X0
160304 0.4 [ ) oe0|®
Usinagem Leve 160308 0.8 () oe0|®
a Média 160312 1.2 [ J [ 2 J
Face Plana TPMN110304 0.4 (] o000 eo|e e o
110308 0.8 [ 000 [ [ [
160304 0.4 [ o000 o 0|0 [ [
160308 0.8 [ 000 [ X 2K J o 00
160312 1.2 ® o000 ® () E026
— 160320 2.0 ()
220404 0.4 [ [ J
220408 0.8 [ N J [ N ) [} [}
220412 1.2 ([ ] [ [ J [ J
Face Plana TPGN110302 0.2 [ )
110304 0.4 [ J o 00
110308 0.8 [ ) ()
160302 0.2 [ J
160304 0.4 [ 2K J [ 2 N J
160308 0.8 eo|® o0 0 E026
— 160312 1.2 [}
160316 1.6 )
160408 0.8 )
220404 0.4 [ [ J
220408 0.8 [ ] [
QUEBRA-CAVACOS > A068
@ : Estoque mantido. CLASSES > A030
A162 (Nota: 10 insertos por embalagem) IDENTIFICAGAO > A002




Anotacoes

A163



COMO ENTENDER O CATALOGO DOS
INSERTOS DE CBN&PCD PARA TORNEAMENTO

@ Como esta secao esta organizada

®Organizada de acordo com o formato do inserto.
(Refere-se ao indice da proxima pagina.)

@O0s insertos estio organizados por ordem de:
¢ Insertos negativos (com furo—=>sem furo)
¢ Insertos positivos (com furo—sem furo)

APLICAGAO DE CLASSE RECOMENDADA FIGURA DA GEOMETRIA DO INSERTO
PARA CADA TIPO DE MATERIAL IC : Diametro do Circulo Inscrito S : Espessura

condigdes de corte disponiveis para cada tipo de material sao A= :_ Ra|o~da PoPta D1 B DIEEE el :uro I
apresentadas como um guia geral para a selegéo da classe. As dimensoes estdo detalhadas na coluna “Dimensoes”.

@: Corte Estavel @: Usinagem Geral &: Corte Instavel POLITICA DE ESTOQUE

A INDICAGAO DE TIPO = REFERENCIA PARA PEDIDO
EElICRSIDIELECILD POSITIVO/NEGATIVO

TiTULO DO PRODUTO — CLASSES

r SEGAO DO PRODUTO |- %EQ%%RIBgE%‘%'g 0 — DIMENSOES DO INSERTO

L.csn TURNING INSERTS [NEGATlvtlI
° c NTYPE INSERT
80 WITH HOLE
Tardonad aterals [ € & & €|€ & € & ardencd Waterts [ ¢ offe €|€ & € ©
Work Gastron o % s Cuting fork astion oe |5 | G
Material ot Ty - erial o T . A
Sisea Aloy cterea Aoy <
H T3 g B, . st [8
S| sme onsertumver (82 2818 0 g oo 5/3(S | s | re|or| Goomen 35 po Order Number c288c0uloalg® [l | s |relo] oomw 85 H
2 3388 2] 38888EE5E32 52 |8
5 FEEE 22 22 5
NeweTToT|_NP-CNGA120404GA4 [0 @ werflermour|| NP-CNGA120404GA2] 0 127]476] 04 [516]
120408GA4 [0 ® . 127|476 08 [516]
m 120412GA4 |® . 120412GA2|j® . 12.7 |4.76] 1.2 [5.16 m
[Fcicitzosoacnal o T T D1\ ) 120402682 127]476] 02 [516]
wn 120408GNa . 120404G52] 127476 04 |516] n
120412GN, . 127]476] 08 [516]
@iroiciza0acss| @ | [T TT 120412682| 12.7[4.76] 12 |5.16]
@@ 120408654 | @ TN 0/120404GN2] o 12.7]476] 04 [516
> 120412684 @ 12040862 . 127]476] 08 [516]
] néiifiiuﬁn}?[’oifi 11T 120412GN2| . 127]476] 12 |56 ]
Taoiosrsi [0 8 AT | O 2478 05 [o16 cons
. [oe [l 12040452 [Jo |® o |lrerfaze]oa 5] & 009 .
120404TA4 |® o n 120408Fs2 [0 '@ D 127]476] 0.8 [5.16] _ Eg;é
120408TA% [0 @ 120412F52 [jo @ o |27 476 12 [516 5 Eodo
s 120412TA [0 @ Trcicirzmatazlle e e 127]476] 04 [5.16] | ¥ ﬁ H00G s
@@ oicoatsa | O | | [ e | D ol 127(476] 08 [518] —008
& 120008754 | @ 0 0 127476 12 [515)
T @& 120412754 | @ “rcicarzuats2 || O o |[1z7Ta7e] 04516 Ll
EWPETTCUT) NP-CNGATZ0404GAWS4 [@ 120008752 || @ o |[127]s7s] 08 [516
v L] 12040¢ D 120412152 | '8 o 127 [476] 12 | 5.16] v
1208126AWS4 [ @ e | I O 127]476] 04 [516]
I*.@’@ifirznﬁu?svﬁfiii [~ 1 12040862 D 12.7]4.76] 08 |5.16]
w & 120408G5Ws4 | |® 12041262 0 127]476] 12 [5.16 w
& 12041265Ws4 | @ Ui 20808T2 T e T 127]476] 04 [5.16]
NewreTTCuT|_BF-CNGG120404TAS . 12040872 . 127]476] 08 [516)
120408TA4 . 12041272 . 127476 12 [516]
* 12040862 . 127]476] 08 [516] & .. 009
W e . Toomaezez || e 127 476] 12 [516 . g
 Please refer 10 BOT4 before using the wiper nser. 12040472 . 127476 ] 04 [516] Eodo
12040872 . 127 ]476] 08 [5.16] | ¥ | “‘ﬁ Hooe
12041272 . 127476 12 [516] oo
e ole 127]476] 04 [516]
it . 127 476 08 [55] & e Goos
. 127476 12 516) E0t3
’ ”””” e |~ 127 [476| 04 516, é Eﬁ Eoi
r20a08Gswsz|| @ o 127 476] 08 [5.16) | € | H0B
. Tlazel 125 —ooe
1 Please refer 0 8014 before using the wiper nsert = e
2The fora 10-insert pack. P number,
@ - Inventory maintained in Japan. )
B022 |(tinsertin one case) B023

LEGENDA PARA POLITICA DE ESTOQUE PAGINA DE REFERENCIA
é mostrada no canto inferior esquerdo ‘QUEBRA-CAVACOS
de cada pagina dupla aberta. -CLASSES

IMAGEM DO INSERTO -INFORMAGOES TECNICAS

indica as paginas de referéncia, no canto inferior
direito de cada pagina dupla aberta.

Nome do Produto e PAGINAS DOS SUPORTES CORRESPONDENTES
indica as paginas de referéncia detalhadas dos suportes
correspondentes.

@Para pedidos : Especifique referéncia
do inserto @ e classe @ .

B000



TORNEAMENTO

CATALOGO DE INSERTOS (PCD e CBN)
CLASSES DE INSERTO (PCD e CBN)

|DENT|F|CAQAO ...................................................... B002
CBN (NITRETO CUBICO DE BORQ):+:+s:ssssssssssassass B004
PCD (DlAMANTE SlNTERlZADO) ........................... B015

CLASSIFICAGAO DOS INSERTOS DE CBN E PCD -+ B016

CATALOGO DE INSERTOS PARA TORNEAMENTO (CBN)  CATALOGO DE INSERTOS PARA TORNEAMENTO (PCD)
FINSERTOS NEGATIVOS COM FURO JINSERTOS NEGATIVOS COM FURO
TIPO CN: i --"ROMBOIDAL 80° *++++* B022 TIPO CN<
TIPO DN: ¥ :-"ROMBOIDAL 55° *=++=- B025 TIPO DN
TIPO SN: i *-*QUADRADO 90° -+*++- B028 TIPO SN
TIPO TN **TRIANGULAR 60° *++- B030 TIPO TN

"ROMBOIDAL 80° =====* B055
"ROMBOIDAL 55° =====* B055

"QUADRADO 90° ======* B056
"TRIANGULAR 60° ==*-* B056

TIPO VN:_ i *-*ROMBOIDAL 35° ===+~ B032 TIPO VN: % *-*ROMBOIDAL 35° *=++- B057
TIPO WN:__**TRIGON 80° »=+====x==+~ B034

INSERTOS NEGATIVOS SEM FUROS INSERTOS NEGATIVOS SEM FUROS
TIPO CN: ¥ *-*ROMBOIDAL 80° **++- B035 TIPO SN:__*-QUADRADO 90° -+++-- B058

TIPO DN:
TIPO RN:
TIPO SN:_:_*QUADRADO 90° --+++-- B037
TIPO TN: ¥ **TRIANGULAR 60° **+- B038

INSERTOS POSITIVOS COM FUROS INSERTOS POSITIVOS COM FUROS
TIPO CC: ¥ ***ROMBOIDAL 80° =+~ B039 TIPO CC: i *"ROMBOIDAL 80° *++++- B059

"*ROMBOIDAL 55° ===+=* B035

TIPO CP: **ROMBOIDAL 80° *+=+++ B042 TIPO CP< *ROMBOIDAL 80° *+==++ B059
TIPO DC: **ROMBOIDAL 55° ====++ B043 TIPO DC< *ROMBOIDAL 55° =+===+ B060
TIPO T C: X ***TRIANGULAR 60° ===+ B045 TIPO SP: i **QUADRADO 90° *++++- B060

TIPO TP«
TIPO VB:

““TRIANGULAR 60° ---- B046  TIPO TC<
**ROMBOIDAL 35° ==+=2» B048 TIPO TP

"TRIANGULAR 60° ==--* B061
"TRIANGULAR 60° ===-* B062

TIPO VC: i *-*ROMBOIDAL 35° ===+~ B049 TIPO VB: i *-*ROMBOIDAL 35° ------ B064
TIPO WG ***TRIGON 80° +++xx=sssss= B049 TIPO VC: i *-*ROMBOIDAL 35° ==---- B064
TIPO WG i == TRIGON 80° -+ssrseress B065
TIPO WP: ¥ == TRIGON 80° -+=ssseress B065
TIPO DE: _*-*ROMBOIDAL 55° ===+~ B066
TIPO TE: “_**TRIANGULAR 60° --+- B066
TIPO VD: ¥ -ROMBOIDAL 35° ===+~ B067
INSERTOS POSITIVOS SEM FURO INSERTOS POSITIVOS SEM FURO
TIPO SP:_ ¥ :-QUADRADO 90° -+*++- B051 TIPO SP: ¥ --QUADRADO 90° -++++- B068
TIPO TB:_ ¥ ***TRIANGULAR 60° *-+- B052 TIPO TP ***TRIANGULAR 60° *++- B068

TIPO TP **TRIANGULAR 60° :+-- B052
TIPO RTG:: - ceeeeurannnannaranaasanaasas B050
TIPO GY -cervecnusnnnanninunnannnaasanaasas B053
TIPO MGTR -++-ererererireninananas B054

B001




INSERTOS DE TORNEAMENTO (PCD e CBN)

IDENTIFICACAO

(PCD e CBN)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

T Embalagem
com 10 insertos

Sem Embalagem

marca | com 1 inserto

@ Tipo da Embalagem

BM Com quebra-cavaco

BF Com quebra-cavaco

NP New Petit Cut
ms:rrga Tipo Standard

@ Geometria do Inserto

L

°

{X\

IC IS

Tolerancia do

Tolerancia do

Tolerancia da

Simbolo| Raio da Ponta Circulo Inscrito Espessura
M (mm) IC (mm) S (mm)
G +0.025 +0.025 +0.13
M*| +0.08—+0.18 | +0.05—%0.15 +0.13

A marcagéo * indica que a superficie
do inserto € sinterizada.

Detalhe dos Insertos com Classe de Tolerancia
@ Tolerancia do Raio da Ponta M (mm)

D.C.I. |Triangular | Quadrado Rorgt())gidal Ronél%gida\ Rorgtégidal Redondo
6.35 |+0.08|*£0.08 | £0.08 | +£0.11 | £0.16 | —
9.525 | £0.08 | £0.08 | £0.08 | £0.11 | £0.16 | —
12.70 | *£0.13 | £0.13| *£0.13 | £0.15 - -
@ Tolerancia do Circulo Inscrito IC (mm)

D.C.I. |Triangular | Quadrado Rorgt())gidal Rorgl%gida\ Rorgtégidal Redondo
6.35 |*0.05|*0.05|*0.05|+0.05 | £0.05| —
9.525 | £0.05 | £0.05 | *£0.05 | £0.05 | +£0.05 | £0.05
12.70 | £0.08 | £0.08 | £0.08 | £0.08 — | £0.08

® Classe de Tolerancia

T

NP

G

@ Formato do Inserto

Simbolo

Formato do Inserto

S

Quadrado

Triangular

Romboidal 80°

Romboidal 55°

Romboidal 35°

Trigon

D S <|oo|l+

Redondo

SENINNEE

B002

@ Angulo de Folga

® Fixacao e/ou Quebra-Cavaco

Simbolo

Angulo de Folga

B 55
c » N
D 15°
E 20°
N oo
P 17°

Métrico
Simbolo|  Furo Corljfic?l'i[]argc:)ées 8:\?:;; Figura
W |Com Furo| Fur CL”“‘.MC“’ Face Plana m E
T |Com Furo Chizforo_lérgta)ual Unifacial E W
B |Com Furo| Furo Cﬂl’nériC(.) Face Plana m E
H |Com Furo Chez;fg)_%rgfoa)mal Unifacial E W
A |Com Furo| Furo Cilindrico | Face Plana D]:l m
M |Com Furo| Furo Cilindrico | Unifacial | [[] ] \U_IJ
N EE:S — Face Plana I:l D
X - - - Desenho Especial




D X

T

T

*A espessura € medida do assento do
inserto até o topo da aresta de corte.

12

04

04

WS

Simbolo Espessura (mm)
Diametro do Simbolo S1 1.39
Circulo Inscrito -
) @ é,h g g g E‘ é 01 159 Simbolo Ralo(rd;]amP)onta
397 02 04 | 03 | 03 | 06 o 179 02 0.2
4.76 L3 08 05 04 04 08 02 2.38 04 0.4
5.56 03 09 06 05 05 09 T2 278
6.35 04 | 11 | 07 | 06 | 06 | 11 L 08
03 3.18
7.94 05 13 09 08 07 13 12 12
9525 | 09 | 06 | 16 | 11 | 09 | 09 | 16 T 3.97 16 16
04 4.76
12.70 12 08 22 15 12 12 22 ® Configuragio do
@ Tamanho do Inserto Espessura do Inserto raio de ponta
@ | o

Consulte a pagina B011 para
maiores informacdes.

® ® ® ® | ®
@ Aplicagéo (Preparagio) @ Alisador ® Nimero de Dentes @® Angulo da Aresta de Corte @ Sentido de corte
Simbolo Preparagao ws Com Alisador 2 2 F 91° Figura Sentido| Simbolo|
GA n?:,'ga Sem Alisador 3 3 J 93° kel
(G;z Usinagem Geral 4 4 Sem_ | Sem Restrigdo % — % =
G 6 6 Atengéo especial quando ©
utilizar um inserto alisador. °
FA n’?;l!(r:‘a 1 Consulte a pagina B014 para S| L
FS maiores informagdes. — 3
Corte Continuo L
FN
F / =
A —~A— 3N
Iﬁ Corte Interrompido
T

(PCD e CBN)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

B003



(PCD e CBN)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

INSERTOS DE TORNEAMENTO (PCD e CBN)

SERIES DE CBN COM COBERTURA
“BC8110 | BC80O20 | MBCO10 | MBCO20

1
Com a expansao da BC8110, a Mitsubishi passa a oferecer 4 classes 400 - —MIBCO10 !
de CBN com cobertura para usinagem de ago endurecido. Estas 4 T |
1
classes cobrem uma ampla faixa de aplicacoes. é !
E 300 - :
. . . . g . . s . o 1
Para a.tlnglr mallor vida utllj a Mltsublshl emprejga uma.tecnologla. ° BC8110 !
exclusiva, o "Método de Sinterizagéo por Particulas Ativadas", aliada © 200 i
a uma maior resisténcia da aresta de corte. Estas classes de CBN kS .
apresentam elevada resisténcia a craterizagdo e coberturas H 100 BC8020
Q
ceramicas resistentes ao desgaste, que proporcionam maior vida da =
ferramenta e melhor eficiéncia de maquina. !
Leve - Pesado Leve - Pesado
Continuo Interrompido
Tipo de usinagem
WVIIRACLE
S 1 G M A

B004

Nova cobertura ceramica especial

Prevencgéao de soldagem

..............

0 recém-desenvolvido elemento de liga ultramicroparticulas previne fraturas repentinas.

A disperséo do recém-desenvolvido elemento de liga ultramicroparticulas

CBN Sinteriza
de Ilga ult

“d""' 3

opa

Devido a elevada resisténcia previne fraturas repentinas.

a soldagem, previne o
desplacamento da cobertura.

TIiAISIN
Maior resisténcia ao desgaste e
ao microlascamento.

Esforgo de Corte

As forgas dispersadas

em sentido linear podem
causar fraturas repentinas.

l CBN
grédo médio
= .

CBN
micrograo

Q

TiAIN

las”  ‘Maior forca de adesdo ao CBN
’,ﬂ proporciona maior resisténcia ao
desplacamento.

Convencional

Elemento de liga

Esforgo de Corte
As forgas dispersadas em
sentido radial ajudam a
prevenir fraturas repentinas.

47 0.4
QQ@

BC8B110
Imagem ilustrativa do avango das trincas
“Elemento de liga ultramicroparticulas”

SV

No corte continuo, a BC8110 previne o microlascamento da aresta e danos anormais da cobertura, realizando usinagem estavel.

Classe Caracteristicas da Classe e Aplicacao C(frgggir?:rﬁes rce;\?erg?ignaeg?o
CBN com cobertura para corte continuo A .
O substrato especial de CBN oferece alta resisténcia ao desgaste e alta resisténcia da aresta | BN (Gréo médio)|  TIAISIN
BL8T110 | devido ao recém-desenvolvido elemento de liga ultramicroparticulas. Com a cobertura ceramica TiN TiAIN
especial a base de TiAISIN e TiAIN, proporciona elevada resisténcia ao desgaste e alta forga Al203 Camada dupla
de adesao da cobertura, realizando usinagem estavel por longos periodos no corte continuo.
CBN revestido de alta eficiéncia CBN (Gréo médio)
A maior resisténcia da aresta de corte em uma classe de CBN com elevada i i
BC80O20 | resistencia a craterizagao, em combinagao com uma cobertura TiAIN de alta TiN TiAIN
resisténcia ao desgaste, resultam em maior vida da ferramenta e melhor Al203
eficiéncia de usinagem pesada ou interrompida.
CBN com Cobertura para Corte Continuo em Alta Velocidade CBN (Microgréo)
MBCO10 MBCO010 faz a melhor utilizacdo de uma estrutura especial de ceramica, TiN TiN
dispondo de uma alta resisténcia ao desgaste. Essa alta resisténcia ao desgaste
permite usinagem continua em altas velocidades acima de 300m/min. Al203
CBN com Cobertura CBN (Micrograo)
MBCO20 Utiliza um substrato de CBN para elevada resisténcia da aresta. O revestimento TiN TIAIN
a base de TiAIN oferece superior resisténcia ao desgaste. Cobre uma ampla
faixa de aplicagdes desde usinagem continua a levemente interrompida. Al203




BL80O20

CORTE CONTINUO
| RESISTENCIA AO DESGASTE | ACABAMENTO SUPERFICIAL
0.16 10
Quebras

CBN revestido convencional sl CBN revestido convencional

012 -

4 \BL8O20

BC8O20

Desgaste Frontal (mm)
o
8
T
Acabamento Superficial Rz (um)

0 I I I I 0 I I I I
0 2 4 6 8 10 0 2 4 6 8 10

Tempo de Corte (min) Tempo de Corte (min)

Condigoes de Corte

Material : SCr420 (60HRC) Inserto : NP-CNGA120408GA

Velocidade de Corte : 150m/min  Avancgo : 0.15mm/rot Profundidade de Corte : 0.5mm
Corte continuo com refrigeragao

Corte Interrompido (Craterizagao)
| RESISTENCIA A FRATURA

[/ : -
e |
BC8BO20
CBN
revestido
convencional

0 5000 //20000 22000 24000 26000 28000 30000

Condigdes de Corte

Material : SCM415 (60HRC)
Usinagem interrompida média

Inserto - NP-CNGA120408GA

Velocidade de Corte : 150m/min

Avango :0.15mm/rot

Profundidade de Corte : 0.15mm
Corte interrompido sem refrigeragéo

Numero de Impactos

CBN revestido convencional

Corte Interrompido (Microlascamento)

“ N N\ Condigoes de Corte

I RESISTENCIA A FRATURA d | Material : SCM415 (60HRC)
Corte altamente interrompido
Inserto - NP-CNGA120408GA

Velocidade de Corte : 150m/min

Avango :0.2mm/rot

BL8O20 Profundidade de Corte : 0.2mm
: Corte interrompido sem refrigeracéo
CBN L BC8020 y
revestido ™~
convencional

0 5000 10000 15000 20000 25000

Numero de Impactos

CBN revestido convencional

A BCB0O20 apresenta excelente desempenho em usinagem severa ou interrompida.
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MBLO10

RESISTENCIA AO DESGASTE

ACABAMENTO SUPERFICIAL

Quebras Quebras CBN revestido convencional B
£
0.15 - CBN revestido convencional A 36!
Tt N
£ o
= ® . . Grande desgaste
® CBN revestido convencional B g CBN revestido convencional A (Vida util) 9
s -
s g
v \_MBCO10 a
¢ 01 | e
S < \_MBCO10
7]
@ £
e S
©
o
<
0.05 | | | | 2 | | |
0 10 20 30 40 0 10 20 30

Tempo de Corte (min)

Condigoes de Corte

Material : SCM415 (60HRC)
Inserto : NP-CNGA120408GS2
Velocidade de Corte  : 300m/min

Avanco : 0.05mm/rot

Profundidade de Corte : 0.1mm
Corte continuo sem refrigeragao

Tempo de Corte (min)

Condigdes de Corte

Material : SCM415 (60HRC)
Inserto : NP-CNGA120408GS2
Velocidade de Corte  : 150m/min

Avango : 0.15mm/rot

Profundidade de Corte : 0.2mm
Corte continuo sem refrigeracéao

A MBCO10 possui uma cobertura com base TiN para obtengao de acabamentos superficiais melhores e mais consistentes.

MBLO20

. RESISTENCIA AO DESGASTE
' 0-10 CBN revestidloB
convenqona CBN tid
= el ity ¥ Gneiigh
£
£
E oo0ef
5 o ad \.mBcozo
r
% 004l [y
©
o v
: ¢
(=]
0.02 -
0.00 L L L 1 1 L L
0 2 4 6 8 10 12 14 16

Tempo de Corte (min)

Condigoes de Corte

Material 1 SCr420 (60HRC)
Barra cilindrica

Inserto : NP-CNGA120408GA4

Velocidade de Corte  : 220m/min

Avanco : 0.1mm/rot

Profundidade de Corte : 0.1mm
Corte continuo sem refrigeragao

TENACIDADE

mBcoz0 _

CBN

revestido
L

convencional A

CBN
revestido
convencional B

0 5 10 15 20

--4-++o-o-

Condigdes de Corte

Material : SCr420 (60HRC)
Inserto - NP-CNGA120408GA4
Velocidade de Corte  : 120m/min

Avanco : 0.15mm/rot

Profundidade de Corte : 0.15mm
Corte interrompido sem refrigeragéo

A MBCO20 apresenta excelente desempenho na usinagem de uma ampla faixa de aplicagdes desde o corte continuo ao interrompido.




SERIES DE CBN SEM COBERTURA

CARACTERISTICAS

» O CBN sinterizado, que perde em dureza apenas para o diamante,
€ obtido misturando os componentes principais do CBN (nitreto
cubico de boro) com um elemento de liga especial, cerdmico ou
metalico. E entdo sinterizado sob pressdes acima de 5GPa e
temperaturas superiores a 1200°C.

* O CBN possui menor afinidade com o ferro que o diamante. A baixa
afinidade e alta dureza sao responsaveis pelo alto desempenho
especialmente nas usinagens em altas velocidades em materiais
como ago endurecido, ferro fundido, ligas sinterizadas, etc.

USINAGEM DE ACOS ENDURECIDOS

Classe Caracteristicas da Classe e Aplicagao o oprggghp:rﬁes
Para Torneamento em Geral CBN
Utilizando o "Método de Sinterizagdo por (Grao médio)
MB8025 | Particulas Ativadas", a nova tecnologia de CBN é TiN
recomendada para usinagem continua em Al203
velocidades médias a altas.
Para Usinagem em Altas Velocidades de Corte Continuo CBN_
E caracterizada pela resisténcia ao desgaste | (Microgréo)
MB810 N ~ : -
devido a impregnagao com maiores TiN
particulas de CBN. Al203
Para Corte Continuo a Interrompido Médio CBN_
mBg25 | Excelente equilibrio das resisténcias ao desgaste (Microgréo)
e a fratura devido a introdugéo de particulas de TiN
CBN micrograo. Al203
Para corte altamente interrompido CBN
Classe melhorada por empregar particulas (Microgréo)
MB&835 | de CBN microgréo. TiN
Excelente resisténcia a fraturas por utilizagao Al2O3
em cortes altamente interrompidos.
USINAGEM DE FERRO FUNDIDO
- L Principais
Classe Caracteristicas da Classe e Aplicagdo Componentes
Para Usinagem Geral
Classe de uso geral com bom CBN
MBZ10 | equilibrio entre as resisténcias ao TiC
desgaste e as fraturas. Al203
Para corte continuo a interrompido
Possui grande quantidade de CBN e,
MBZ30 | porisso, apresenta boa condutivi- . CBN
dade térmica. E adequado as altas Liga com base de Co
temperaturas geradas na usinagem
em altas velocidades.
Para Usinagem em Altas Velocidades
Otima condutividade térmica CBN
MB4020| devido ao alto percentual de CBN. (Alto Teor)
Para usinagem high-speed a corte Liga com base de Co
interrompido.
Para usinagem em altas
velocidades e desbaste de Ferro CBN
mBs14g | Fundide AIN
Possui a maior quantidade de CBN, alta (Inteirigo)
condutividade térmica. Permite usinagem ¢
de maiores profundidades de corte.
A MB5015 é uma classe exclusiva para mandrilamento
de _cabqg:otes de motor por fundigao centrifuga, em
MB5015 aplicacdes de semiacabamento ou acabamento, com

grande resisténcia ao desgaste.

Velocidade de Corte (m/min)

1
400 - !
1

—_ 1
£ !
E :
E300 - !
o 1
t 1
o
°© i
[
o J
S 200
3
g MB8O25
g

100 -

=]
MB825 1
. Leve - Pesado
Continuo Interrompido
Método de Usinagem

2500 -
2000

1500

1000

500

MBS140

Profundidade de Corte (mm)
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MB501

CARACTERISTICAS

Para cabecgotes de motor
* Sem estoque, produzido somente por pedido.

@A MB5015 é uma classe exclusiva para mandrilamento de cabegotes de motor por fundigdo centrifuga, em
aplicagdes de semiacabamento ou acabamento, com grande resisténcia ao desgaste.

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Velocidade de Corte (m/min)

Avanco

Perfil de Corte

Material Modo de Usinagem Refrigeracéo
' e 100 500 1000 1500 (mm/rot) (mm) S
| | 3 | —0.3(Acabamento) | —0.05(Acabamento
Fundig&o centrifuga |Ferrofundido| ~ Corte continuo }—i:-:l—i o BfSemiacabamento; o 2(Simiacabamento)) Com
PERFORMANCE DE CORTE
Desgaste frontal
0.40
0.35 |-
_ Produto com defeito
E 0.30 - Convencional
T 025
c
o
o 020
2
8 015 )
&
& o010l mMB5015
0.05 _O___O/O——O_’O—_O_O*O‘
(0,4
"2 ‘ 40 ‘ 60 ‘ 80 ‘100‘120‘ 140‘ 160 180‘200
Numero de furos
L MB5015
Condigdes de Corte
Material : FC200 (Fundigao centrifuga) $63.0
Velocidade de Corte : 800m/min  Avango : 0.35mm/rot
Profundidade de Corte : 0.03mm
Trabalho : Cabegote de motor por fundigéo centrifuga  Prof. do Furo : 100mm
USINAGEM DE FERRO FUNDIDO PERFORMANCE DE CORTE
P S Principais .
Classe Caracteristicas da Classe e Aplicagdo Componentes Corte Continuo
Diagrama V-T (VB=0.1mm)
Para Usinagem Geral
Classe de uso geral com bom CBN . MBZ710
MBZ10 gquill’brio entrefas resisténcias ao TiC g 700
esgaste e as fraturas. £ |
Al203 £ 600
o 5004
£
38
Para corte continuo a interrompido o 4007~
Possui grande quantidade de CBN e, CBN 2 N N
por isso, apresenta boa condutivi- . ° | SN
7] dade térmica. E adequado as altas Liga com base de Co § 3007 ~eramicas S
temperaturas geradas na usinagem 8 So
em altas velocidades. 3 S
> 2001 S
Para Usinagem em Altas Velocidades
Otima condutividade térmica CBN ! y ! PR !
MB4020)| devido ao alto percentual de CBN. (Alto Teor) 10 2 30 40 .50 60 100
Para usinagem high-speed a corte Liga com base de Co Tempo de Corte (min)
interrompido.
Condigbes de Corte de MBZ10  Condigbes de Corte de Ceradmicas
i Material 1 GG-25 Material 1 GG-25
Para usinagem em altas Inserto : TNGA160408 Inserto : TNGA160408
velocidades e desbaste de Ferro CBN : A )
mBs14q0 | Fundido AN Avango  :0.Tmmirot vango  :0.1mmirot
Possui a maior quantidade de CBN, alta (Inteirico) Profundidade : 0.15mm Profundidade : 0.1mm
condutividade térmica. Permite usinagem ¢ de Corte de Corte
de maiores profundidades de corte. Com Refrigeragéo Sem Refrigeragao




WMIB 4R vsnacem DE LiGAS SINTERIZADAS

CARACTERISTICAS

Alta resisténcia da aresta de corte
Na usinagem de ligas sinterizadas, é preciso controlar
rebarbas e as caracteristicas de plasticidade, mesmo
quando o corte & interrompido. Devido ao recém-
desenvolvido elemento de liga, a MB4020 oferece
alta resisténcia da aresta de corte, proporcionando
maior agudez. Com isso, controla a ocorréncia de
rebarbas e obtém elevada precisdo da pega.

Excelente resisténcia a soldagem
Devido ao elevado contetido de CBN, quimicamente

300 -
<
E
E
£ 200
S MB4020
[
©
Q
T 100+
3 MB835
o
2

40 60 80 100
Dureza do Material (HRB)

estavel, previne a soldagem de material durante a
usinagem, tornando a precis@o dimensional mais estavel.

CBN full face

Aresta de /f

corte efetiva

O inserto de CBN inteirigo e full face podem ser chanfrados e usados em profundidades
de corte maiores que 0s insertos convencionais com ponta soldada de CBN.

PERFORMANCE DE CORTE

Corte continuo de ligas sinterizadas de alta densidade

2.0
g Convencional A
1
X 15—
s MB4020
(2] s
&
2 101
@
A Quebras
f=
g 0.5— Convencional B
3
©
Q
< | | !

100

300 500 700

Dureza da Peca

Condigdes de Corte
Material : Ligas sinterizadas

de alta densidade

Velocidade de Corte : 190m/min  Avango : 0.15mm/rot

Profundidade de Corte :
Com Refrigeragao

0.1mm

Exemplos de Aplicagao

Inserto : NP-CNGA120408

Aresta de
corte efetiva

N

CBN full face

Corte continuo de ligas sinterizadas

2.0

-
o

-
o

e
o

Acabamento Superficial : Ra (um)

Convencional A

Quebras
Quebras

Convencional B

\MB4020

0 I I I
51

I
68 85 102

Dureza da Peca

Condigoes de Corte

Material : Ligas Sinterizadas

Inserto : NP-CNGA120408

Velocidade de Corte : 100m/min  Avanco : 0.15mm/rot
Profundidade de Corte : 0.1mm

Com Refrigeracao

Inserto NP-TNGA160404FS3 NP-TPGX080204FS3 CCGW060204FS
Peca | B/ o1 = | F--- e g
Liga cementada e temperada Liga cementada e temperada FC250
Componente Pecas diversas de valvulas Pecas de bomba de dleo Bloco de motor

ﬁ 8| Velocidade de Corte (m/min) 250 100 400—450
28| Avango (mmirot) 0.1 0.03 0.03—0.37
cCo
§87|Prof. de Corte (mm) 0.2 0.05 0.13

Resultado

0 200

Convencional -

400 (pegas)

MB4020

0 100 200

Convencional -

300 (pegas)

MB4020

0 200

300 (pegas)

MB4020

|

Convencional _
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CBN

@ Apropriado para acabamento em altas velocidades de agos temperados,
ligas ferrosas sinterizadas e ferro fundido.

@ Baixa afinidade com ferro, portanto sdo possiveis bons acabamentos superficiais.
@ Retifica pode ser substituida por usinagem.

@®Aco Temperado
Material 8 Método de Classe Condigoes de Corte Recomendadas
= Usinagem Recomendada |Velocidade de corte (m/min)]  Avango (mm/rot) Profundidade de Corte (mm)
o | ‘Simvesddase | MBC010 250 (150—400) —0.2 —0.2
£ Corte continug para | MBC020 200 (80—250) —0.2 —0.3
Aco Estrutural § Corte continuo BC8110 200 (100—300) —0.2 —0.3
£ | Uso geral no corte _ _ _
Esp. Ago S| Emp s | posozo | 22080720 = 28
Cementado HRC para uso ger%l 150 (60_200) —0.2 —0.3
(SC, SCM, SCr) | 35—65 Corte continue para 180 (80—250) —0.3 —05
Aco Alta nga g Corte integrronl1pido MB8025 120 (60_150) —0.2 —03
(SKD, SKH) g Aparlz)a uso ?eral - .
S| ‘aitavelocidade. MB810 200 (150—300) —0.15 —0.15
E |ievements merrompido | MB825 120 (70—150) —0.3 —0.5
@ LR MB835 100 (50—120) —0.3 —0.5
@®Ferro Fundido
' Estrutura do Velocidade de Corte (m/min) Avango [Perfil de Cort ) <
Material Material 250 500 750 1000 1250 (mmirot)|  (mm) Refrigeracao
Ferro Fundido |JISFC250 [Ferritico + Perlitico MB&140 ~ —10
Cinzento [JISFC300 Perlitico wB710 MBZ730] 0.5 [MBS140) Com/Sem
Ferro Fundido Perlitico MB4020 || —04 | —05 [Com/Sem
) JIS FCD400 Ferritico MBZ10
Ferro Fundido Nodular JIS FCD700 ,:err,'ﬁlggrﬁtggmﬁco MB730 0.4 0.5 |Com/Sem

@®Ligas Sinterizadas

Material

Classe Recomendada

Condicoes de Corte Recomendadas

Velocidade de Corte (m/min)

Avango (mm/rot)

Profundidade de Corte (mm)

Ligas Sinterizadas em Geral MB4020 250 (80—300) —0.2 —0.3
Ligas Sinterizadas de Alta Densidade MB4020 150 (80—250) —0.2 —0.3
Ligas Sinterizadas MB4020, MB835 100 (80—150) —0.2 —0.3

@ Assentos de Valvulas

Quantidade de particulas duras - = _

Dureza da peca (HV)

150

250

300

350

Mergulho

MB4020 . mMB825 = MB835

Corte transversal

mMB4020 mezio O UL

®Rolos de Laminagéao

Condigoes de Corte Recomendadas

Material Classe Recomendada Velocidade de Corte (m/min) Avanco (mm/rot) Profundidade de Corte (mm)
Ago Fundido _ _ _
Aco Fundido Adamite MB825, MB8025 80 (30—130) 0.3(0.1—0.5) 0.2—3.0
Ferro Fundido Nodular
Ferro Fundido Granular MB710 80 (30—130) 0.3 (0.1—0.5) 0.2—3.0
Ferro Fundido com Niquel
Com Alto Teor de Cromo
Aco de Alta Liga MB825, MB8025 80 (30—130) 0.3(0.1—0.5) 0.2—3.0
Aco Rapido MB730 50 (20—70) 0.25(0.1—0.4) 0.1—3.0
Metal Duro Sem Cobertura MB730, MBS140 20 (10—30) —0.2 —0.2

@®Ligas Resistentes ao Calor

Material

Classe Recomendada

Condigoes de Corte Recomendadas

Velocidade de Corte (m/min)

Avanco (mm/rot)

Profundidade de Corte (mm)

Ligas Resistentes ao Calor com Ni

(ex. Inconel) MB730 120 (100—150) —0.2 —0.5
Ligas Resistentes ao Calor com Co _ — —
(ex. Steliite) MB730 70 (50—100) 0.2 0.5




PREPARACAO

NOVAS PREPARAGOES DE ARESTA

Uma grande variedade de preparac¢des de aresta esta disponivel para as classes MB4020 ¢ MB710/730 e também
para as classes de CBN revestido BC8020, MBLO10, MBLO20, cobrindo uma ampla faixa de aplicagdes e
representando a tecnologia exclusiva das ferramentas de corte Mitsubishi Materials.

Usinagem Geral

o% Preparacdo GA - Primeira recomendagéo.
@4&,% Preparacéo GS - Se a profundidade de corte é 0,1mm ou menos.
b/ Fenl Preparacao GN - Se a craterizagao for excessiva.
7 c . .
prgssio FA orte continuo, corte estavel
Ve / Preparacéo FS - Primeira recomendagao.
Preparecio IFIN/,

Preparagao FA - Para melhorar desempenho da usinagem inicial.
Preparagao FN - Se a craterizagao for excessiva.

Preparacio TA

4 /

=
(J

Preparagio TS
J Usinagem média e corte interrompido

pesado, corte instavel

Preparagao TA - Primeira recomendacéao.

Preparagao TS - Se a profundidade de corte € 0,1mm ou menos.

Preparacédo TN - Se a craterizagao for excessiva.

7

Preparagio TN/

A

%,

12 Recomendacéo
(Usinagem Geral)

NP-CNGA120408-

Aplicagao principal

2

GA

Tipo de preparagao da aresta

TIPO DE PREPARACAO .. ~ .

- DA AREQSTA A Para usinagem aeral 5 Antivibragao N ra pequenas profundidades de corte
APLICACAO gemg (aresta aguda, antirrebarba) (resistente a craterizagéo)
PRINCIPAL

F c Preparagio FA 01, Preparagio F& 01, Preparacgo F\/ 005
orte continuo 15° 15° 15°
VNRO VNRo.ms k/T*Ro.ms
G Preparagéo A 013 Preparagéo v & 013 Preparagdo &/ 0:05
Corte levemente interrompido 25° 25° 25°
“Ro.oa *RO.MS *RO.MS
0.13 013 0.05

Preparacio TA

T Corte interrompido

35°

]
QRO.%

Preparacio T®

35"\/@ R0.015

Preparagio T/\/

35°\/@ R0.015

TIPOS CONVENCIONAIS DE PREPARAGAO DE ARESTA

Além dos novos tipos de preparagado de aresta, existem trés tipos convencionais, especificamente F, G e T, disponiveis para

as classes de CBN.

@]
%
s
@,
&

NP-CNGA120408-(G|2

Aplicacéo principal

0.1
( Preparagéo F . —
Preparacio JF , °©
Corte continuo VKRO
0.13
Preparagao G
q 0 25°
S Corte levemente interrompido \[Ro-os
(e’ 0.13
‘I(a Recomengagét; Preparagéo T ‘
Usinagem Geral 0 .
¢ Corte interrompido 35=\ @Rm
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SERIES PARA TORNEAMENTO DE CANAIS

(GY/M&G)

CARACTERISTICAS

A utilizacdao de um suporte de alta rigidez garante alta precisao e

maior vida da ferramenta.

Arigidez do suporte é essencial para o torneamento de canais em ago endurecido.A série GY possui 0
Sistema Tri Lock que oferece alta rigidez, equivalente a um suporte monobloco, mesmo sendo composto
por dois mddulos.A série MG possui uma ampla area de contato para alta forga de fixagao.A combinagdo
com estes suportes permite obter excelente desempenho no torneamento de canais em agos endurecidos.

Atualizagao da linha para torneamento de canais

Alinha MG para canais estreitos complementa a linha GY para canais em geral, permitindo

a escolha da ferramenta mais adequada ao processo.

CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS

PERFORMANCE DE CORTE

Avaliagao da vida util com o suporte GY

Convencional B

Convencional A

\MB80O25

|
110
Numero de Passes

Condigdes de Corte

Velocidade de Corte : 120m/min

0.1
50 - A -——------—~--1
T 478 £ 0.08
S 40 |- (I -—-----------~-=-=-1 =
£ £ 0.06
R :
< 30 <
3 2 0.04
B 20 g
‘g 2.39 g,;’
3 20 [ R R "
! ! ! 0
0 0.05 0.1 0.15 0.2
Avango (mm/rot)
Material Dureza Classe Vel(c;]cq./(rire]igc;rte Refrigeragao Material
Aco _ 100
mEndurecido 35—65HRC MB8025 (60—120) Com/Sem Avanco

Exemplos de Aplicagao

Profundidade de Corte: 0.35mm
Sem Refrigeragéo

: SCM415 (HRC60)

: 0.1mm/rot

Inserto GY1G0300F020N-GFGS (Classe : MB8025) MGTR43200 (Classe : MB8025)
O I =
— |*
SNCM230H (HRC58—62) SCr420H (HRC61—65)
Componente Eixo de transmissdo Eixo de transmisséo
gg Velocidade de Corte (m/min) 129 100
TO
§g Avango (mm/rot) 0.1 0.05
(pegas)

MB8025

Resultado

0 290

400 _ (pegas)

Convencional _ Quebras

O GY atingiu maior vida sem quebrar.

0 290 490

MB8025

Convencional _

Vida util 2.5 vezes maior que o inserto convencional.




INSERTO DE CBN COM QUEBRA-CAVACO

(Quebra-cavacos BM/ BF)

CARACTERISTICAS FAIXA DE APLICACAO oz

S z3

Geometria do quebra-cavaco projetada para um excelente controle de cavacos _ \ ES

= |

Quebra-cavaco radial garante otimizagdo do ponto de corte e posigdo do quebra-cavaco. E 0.6 . Eg
Oferece eficiente controle de cavacos mesmo na usinagem em cdpia e previne o 2 LFa"“'“j° o
emaranhamento de cavacos no suporte durante o acabamento. 8 %4 o
(0] n
. ags 'O 77777 Faixa d le)
Classe de CBN com cobertura para maior durabilidade 5 0 b
Combinagéo de classe, cobertura e quebra-cavaco para alta eficiéncia e grande vida da o —— ]

ferramenta em diversas aplicacdes. 01 02 03
Avango (mm/rot)

GRANDE PROFUNDIDADE DE CORTE DESEMPENHO DE CORTE
Quebra-cavaco BM L

o
N
o

(Fresamento profundo a 90°) B I — - E Quebras Quebras
£ 0.15
Recomendado para s Convencional
usinagem profunda da Condi¢des de Corte 2 010
camada cementada. Material : SCM415 (60HRC) Q
Inserto : BM-CNGM120408TA éo 05
Recomendado abaixo da  Velocidade de Corte : 180m/min § ’ Yy
profundidade ap=0.6mm.  Avango : 0.2mm/rot
Profundidade de Corte : 0.5mm 065 1 15 2 25 3 35 4 45 5 55
Disponivel na classe BC8020. Sem Refrigeragao Tempo de Corte (min)
PEQUENA PROFUNDIDADE DE CORTE DESEMPENHO DE CORTE Quea-cavoda MITSEJI (E}_F}

I

Sa<dun
e

~— [

Quebra-cavaco BF

Recomendado para

baixos avangos e Condigdes de Corte
profundidades de corte. Material : SCr420H (55HRC)
. Inserto : BF-CNGG120408TA4
Recomendado abaixo da  ygjogigade de Corte : 100m/min
profundidade ap=0.3mm. Avango - 0.2mm/rot
Profundidade de Corte : 0.1mm
Disponivel na classe BC8110,MBC020. Sem Refrigeragao

INSERTOS MULTIARESTAS

Os insertos multiarestas monofaciais possuem arestas de corte apenas na face superior.
Insertos bifaciai Itiarest
INSERTOS BIFACIAIS MULTIARESTAS, EX. eertos pfackls mTaresas

NP-CNGA120408GA4

No. de Arestas de Corte

INSERTOS UNIFACIAIS MULTIARESTAS, EX.

Face superior Face inferior

NP-CNGA120408GA2
No. de Arestas de Corte Embalagem com
EMBALAGENS COM 10 INSERTOS 10 Insertos

Dois tipos de embalagem para os insertos multiarestas MB8&80O25 estao disponiveis; ’%.’»

a caixa com um unico inserto e caixa com 10 insertos, para uma estocagem mais facil.

TNP-CNGA120404G2
T

Simbolo da Embalagem com 10 Insertos
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INSERTOS DE TORNEAMENTO (PCD e CBN)

INSERTO ALISADOR

@® Melhorando a Rugosidade da Superficie Acabada
Sob as mesmas condic¢des de corte que os quebra-cavacos convencionais mas com
a taxa de avango aumentada, o acabamento superficial da peca pode ser melhorado.

® Melhorando a Eficiéncia
As altas taxas de avango néo s6 reduzem os tempos de corte como também
permitem realizar o desbaste e o acabamento com uma Unica ferramenta.

@® Aumentando a Durabilidade da Ferramenta

Quando uma alteragéo para altas taxas de avango é feita, o tempo necessario para usinar uma pega é
menor, e dessa maneira, mais pegas podem ser usinadas com cada inserto. Somado a isso, o alto avango
previne o atrito, retardando a progresséo do desgaste e aumentando a vida Util do inserto.

@® Melhorando o Controle do Cavaco

Sob altos avangos, os cavacos geralmente se tornam mais espessos e mais faceis de
serem quebrados, dessa maneira, seu controle € melhorado.

EXEMPLO DE INSERTO

Inserto alisador para pecgas de baixa rigidez

Fase
Alisadora

DESEMPENHO DE CORTE

<Condigdes de Corte> Material : Materiais Endurecidos(HRC60)
Inserto : NP-CNGA120408 GAWS2
Velocidade de Corte : 120m/min

Profundidade : 0.1mm
de Corte
Sem Refrigeragéo

Rugosidade superficial tedrica

Com Alisador

Com alisador WS

NP-CNGA120408GAWS2 ~ _*
Cédigo da nova aresta alisadora ;g
; ] A

OBSERVAGOES
Sem restricao de suporte

Um suporte standard pode ser utilizado.
(*Uma ferramenta de dupla fixagéo e alta
rigidez é recomendada.)

Angulo de
(60°, 90°, 107°, etc.).
Sem

restrigdo

0.1 0.2 0.3

Avango (mm/rot)

Restricdo para Suportes

Utilizar um suporte com angulo de corte 93° para a
melhora da eficiéncia do alisador.

Um suporte com angulo de corte 91° pode melhorar
um pouco a eficiéncia do alisador , porém ha perdas na
eficiéncia do alisador com outro angulo de corte

Angulo de Corte
93°
(Especificado)

s
YO

PARAMETROS RECOMENDADOS E DESEMPENHO DE CORTE

Faixa de aplicagdo com altos avangos (alta eficiéncia)

Faixa de aplicagdo para alta preciséo no acabamento /

7 Acabamento de alta precisao

/ Velocidade de Corte: 100m/min Avango: 0.1mm/rot

Usinagem de alto avangoleficiéncia

Velocidade de Corte: 100m/min  Avango: 0.3mm/rot
Profundidade de Corte: 0.1mm  Sem Refrigeragéo

Sem Alisador Com Alisador

T 05 Profundidade de Corte: 0.1mm  Sem Refrigeragéo
£ . .
T o4 / / Sem Alisador Com Alisador
s
o
S 03}
S
S
3 021
2
o
L A J J
0 0.1 0.2 0.4 0.5 M

Ry=3.2um Ry=1.0um

Avango (mm/rot)

o
i

Ry=12.2um

Ry=1.2um




P CD (DAVANTE SINTERIZADO)

@ Indicado para materiais como ligas de aluminio,

. ~ . P (e
metais ndo-ferrosos e fibras plasticas refor¢adas. e §
. ;o . i
@ Indicado para acabamento em altissimas velocidades de corte. Eg
. [
Za
CARACTERISTICAS Classe Caracteristicas g"
=
w
Q9 Alta resisténcia ao desgaste g
8 MD205 | Arresenta particulas de diamante em gréos grossos. Indicado para g
8’ operagdes que exigem elevada resisténcia ao desgaste. E
[ n
Q =
8 Para uso geral
© MD220 | Com particulas de diamante em grédos médios, oferece excelente equilibrio
) entre resisténcia ao desgaste e resisténcia a fratura. Indicado para
c acabamento em geral e usinagem de metais nao ferrosos e ndo metalicos.
%
17 Alta resisténcia a fratura
qu) MD230 | Com particulas de diamante em gréos finos, proporciona excelente
resisténcia a fratura e alta agudez da aresta. Indicado para operagdes
que exigem resisténcia a fratura e alta qualidade da superficie acabada.
Resisténcia a Quebras
g% Condigées de Corte Classe
£ HTi10 ¢
s ™ Material  Liga de Aluminio com Alto MD205 MD220 MD230
§ 0.3 .Teor de Si, (JISA390) Utilize quando Aplicavel em Utilize quando uma
< Ferrgmenta : P11R,SRGN120308 houver resisténcia | usinagens de quebra ocorrer com a
K] 02 Velocidade de Corte: 200m/min insuficiente ao acabamento em MD220 e necessitar
% 04 wmpe=0| Avango : 0.15mm/rot desgaste com a geral de metais um acabamento
o / Profundidade de Corte: 1.5mm ) MD220. nao-ferrosos e superficial de alta
o 4 8 12 16 20 24 28 32 Refrigeragéo : Oleo Soldvel em Agua n&o-metalicos. qualidade.

Comprimento Usinado (km)

Desgaste da ferr ta de di sinterizado
em usinagem de ligas de aluminio com alto teor de Si.

SELECAO STANDARD

@ TORNEAMENTO
) Classes Recomendadas Condigoes de Corte Recomendadas

Material MD205 MD220 MD230 |Velocidade de Corte (m/min) Avanco (mm/rot) Profundidade de Corte (mm)
Aluminio (@) 1000 (200—1500) —0.2 —1.0
Liga de Aluminio (Si < 16%) (@) 800 (200—1200) —0.2 —1.0
Liga de Aluminio (Si > 16%) O 600 (200—1000) —0.2 —1.0
Ligas de Cobre ©) 700 (200—1200) —0.2 —1.0
Plastico Reforgado (¢} 600 (100—1000) —04 —1.0
Fibra de Vidro Reforgado (¢} 500 (100—800) —0.25 —1.0
Carbono O (©) 400 (100—600) —0.3 —1.0
Ceramicas O 50 (30—80) —0.1 —1.0
Borracha Endurecida (©} 600 (300—800) —0.15 —1.0

Placas de Madeira Inorganica (¢} 1300 (300—4000) —0.4 -

Metal Duro Sem Cobertura O 15 (5—20) —0.2 —0.5

(Nota 1) e:12 recomendacéo. u: 22 recomendagao
(Nota 2) Nao aplicavel em ago.

LINHA DE INSERTOS NEW PETIT CUT
CARACTERISTICAS

@Econdémico o pequeno inserto de PCD proporciona maior vida Util e elimina a necessidade de reafiagéo, tornando o gerenciamento de ferramentas mais facil e econdmico.

.Com Quebra-cavacos o quebra-cavaco formado diretamente na porgédo de PCD permite maior controle de cavacos.
@ Insertos disponiveis com raio de canto R0.05mm, adequado para usinagem de raios pequenos.
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INSERTOS DE TORNEAMENTO (PCD e CBN)

CLASSIFICAGAO

INSERTOS NEGATIVOS COM FURO

% -g Romboidal 80° | Romboidal 55°| Quadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35°| Trigon 80°
g TIPO (§ Que%r%gﬁnacos [a /\
g 2 " O O; - © A0~ @
- NP-CNGA_{’4|NP-DNGA_{4NP-SNGA_{34|NP-TNGA_{6 [NP-VNGA_:4 NP-WNGA_{6
Multiarestas
Aresta bifacial ’ A ’ A
B022 B025 B030 B032 B034
NP-CNGA_{:4
Multiarestas -
Aresta bifacial
Com Alisador
B022
BF-CNGG_{4 | BF-DNGG_{’4
Multiarestas -
Aresta bifacial ’
Com quebra-cavaco
|—/7 B025
- NP-DNGA_2|NP-SNGA_72 [ NP-TNGA_:3|NP-VNGA_72 NP-WNGA_:3
* * = * *
Multiarestas
Aresta unifacial | © ! a
- B026 B028 B030, B031 B032 B034
3 NP-CNGA_{WS2 | NP-DNGA_WS2J RIL NP-WNGA_{“WS3
= Multiarestas - *
I | Aresta unifacial ' a
8| Ccom Alisador
E B023 B027 B034
Z BF-CNGM_{2| BF-DNGM_32
Multiarestas -
Aresta unifacial ’
Com quebra-cavaco .
B024 B027
BM-CNGM_<32| BM-DNGM_(32 BM-TNGM_:3
Multiarestas - 2
Aresta unifacial - ﬁ é
Com quebra-cavaco
B027 B031
- NP-DNMA_:: | NP-SNMA_; | NP-TNMA_} | NP-VNMA _
Aresta Gnica a ] > 2
Aresta unifacial 4
M B024 B027 B028 B031 B033
NP-CNMM_R/L-F | NP-DNMM_R/L-F NP-TNMM_R/L-F | NP-VNMM_R/L-F
Aresta (inica - : 1 A ) .
Aresta unifacial g g b g
Com quebra-cavaco Cr—
|_\/_ B055 B055 B056 B056 B057

com 10 insertos. (A embalagem com 1 inserto é standard). Veja “Classificagdo dos insertos”.

(Nota) Dois tipos de embalagem para os tipos de insertos com % estéo disponiveis: embalagem com 1 inserto e embalagem



INSERTOS NEGATIVOS COM FURO

Aresta unifacial

% -g Romboidal 80° | Romboidal 55°| Quadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35°| Trigon 80°
= TIPO (E QuebraF;c%acos [a /\
= ° e Perfi O
£ o A O ; - © A0~ @
X - CNGA SNGA TNGA
Multiarestas
Aresta bifacial |G . ‘
(CBN sdlido)
B024 B029 B031
o CNMA
2 Face Plana
g Aresta Unica M
<Zt Aresta unifacial
|—
n B024, B055
Face Plana e
Aresta Unica G

B027, B055 B028, B056 B031, B056 B033, B057
INSERTOS 5° POSITIVOS COM FURO
% g Romboidal 80° | Romboidal 55° | Quadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35°|  Trigon 80°
o S | Quebra-cavacos
b= TIPO S| ePeril
= /
5 e AN
- NP-VBGW_{:2
Multiarestas
Aresta unifacial ’
- \ B048
3 - NP-VBGW_{
|—
=| Aresta Unica G
& [ Aresta unifacial
E \ B048
 RF e R
Aresta Unica .
Aresta unifacial -~
Com quebra-cavaco ‘—/
F/_ B064

(PCD e CBN)

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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INSERTOS DE TORNEAMENTO (PCD e CBN)

CLASSIFICAGAO

INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO

% g Romboidal 80° | Romboidal 55° | Quadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35°| Trigon 80°
= TIPO & |Quebra-cavacos
= b0 e Perfil
5 e /
NP-CCGW/B_":2 [NP-DCGW_{":2 NP-TCGW_:3 | NP-VCGW_{:2
Multiarestas - * *
Aresta unifacial a ’
& B039 B043 B045 B049
NP-CCGW_{“WS2
Multiarestas -
Aresta unifacial | G
Com Alisador ‘
B040
BF-CCGT_{’2 | BF-DCGT_{:2
Multiarestas -
Aresta unifacial ,
Com quebra-cavaco /
B040 B044
Face Plana |+ “ %
Aresta unica
Aresta unifacial ﬁ
M
- Aresta unica -
2 [ Aresta unifacial
o
= Com quebra-cavaco F/_
-
E Aresta L’J_nica_ G
Z | Aresta unifacial ﬁ
- NP-WCMW_{:
Aresta Unica 4
Aresta unifacial
ﬁ B049
Aresta unica M -
Aresta unifacial ﬁ
N NP-DCMT_RIL-F
Aresta Unica - _
Aresta unifacial @
Com quebra-cavaco F/_
B060
NP-VCGT_R-F
Aresta Unica -
Aresta unifacial |G -
Com quebra-cavaco h/_ ‘—/
B064
“ Face Plana i s
Multiarestas G Z
9 Aresta unifacial
g \ B044 B045
= TCMW
: M| Face piana e o
» | Aresta Unica
Aresta unifacial
G \ B041, B059 B044, B060 B045, B061 B065

com 10 insertos. (A embalagem com 1 inserto é standard). Veja “Classificagcdo dos insertos”.

(Nota) Dois tipos de embalagem para os tipos de insertos com * estéo disponiveis: embalagem com 1 inserto e embalagem



INSERTOS 11° POSITIVOS COM FURO

Aresta Unica
Aresta unifacial
Com quebra-cavaco

B062, B063

% g Romboidal 80° | Romboidal 55° | Quadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35°| Trigon 80°
s TIPO §
2 3 ‘gx
£ E
- NP-CPGB_:2 NP-TPGB_3
Multiarestas
Aresta unifacial
G \ B042 B046
- NP-TPGX_:3
Multiarestas 2.
Aresta unifacial _\
i B046
- NP-CPMB_{: NP-TPMB_::
Aresta unica
Aresta unifacial
- M \ B042
S Standard | T
= Aresta Unica
E Aresta unifacial a
; Com quebra-cavaco
lé v/_ B059
Aresta Unica G
Aresta unifacial
i B047
- NP-TPMX_R/L-F
Aresta Unica
Aresta unifacial A
Com quebra-cavaco
M \\/_ B062
- NP-TPMH_RIL-F
Aresta Unica
Aresta unifacial
Com quebra-cavaco v/—
Standard | 7T et
Aresta Unica
Aresta unifacial B
Com quebra-cavaco
Tﬁ B059 B065
o) TPGX
2 Face Plana
g Aresta Unica G
E Aresta unifacial
=
b \ B060 B047, B063
 RLF et

(PCD e CBN)

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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CLASSIFICAGAO

INSERTOS 15° POSITIVOS COM FURO

TIPO

Tolerancia

Quebra-cavacos
e Perfil

Romboidal 35°

Aresta Unica
Aresta unifacial
PARA ALUMINIO
Com quebra-cavaco

N

VDGX_RI/L-F

INSERTOS 20° POSITIVOS COM FURO

3 Romboidal 55° | Triangular 60°
S [|Quebra-cavacos
©

TEGX_RIL

Aresta Unica
Aresta unifacial
PARA ALUMINIO
Com quebra-cavaco

Aresta unica
Aresta unifacial
PARA ALUMINIO
Com quebra-cavaco

DEGX_RI/L-F

Aresta Unica
Aresta unifgcial
(PARA ALUMINIO)

OB

TEGX

B066




INSERTOS NEGATIVOS SEM FURO

TIPO

Quebra-cavacos
e Perfil

Tolerancia

Romboidal 80°

L

Romboidal 55°

&7

Quadrado 90°

Triangular 60°

Redondo

O

Aresta Unica
Aresta unifacial

G B037, B058 B0338
CNGN DNGN SNGN TNGN RNGN
Multiarestas
Aresta bifacial . ' . ‘
(CBN sodlido)
B035 B035 B037 B038 B036

INSERTOS 5° POSITIVOS SEM FURO

INSERTOS ESPECIAIS

g Triangular 60° g
& | Quebra-cavacos Tipo do I
TIPO g e Porfil Suporte g Insertos
© £
Face Plana Seres
Multiarestas G -
Aresta unifacial
& B052 B053
MGTR
o @ipoMG) (G
INSERTOS 11° POSITIVOS SEM FURO
3 Quadrado 90° | Triangular 60° B054
TIPO S |Quebra-cavacos RTG-A
o e Perfil '
'9
. Face Plana B0so0
Aresta unica G
Aresta unifacial
& B051, B068 B052, B068

(PCD e CBN)

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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CBN

(CBN)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

-

B022

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [NEGATIVO]

s CN

INSERTOS TIPO
COM FURO

Materiais Endurecidos |€ @ @ €|€ ® € & Condigées de Corte (Guia) :
Material Ferro Fundido o ¢ £ 3 @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino [ J PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11.
Ligas Sinterizadas [ 4
Sfb'\ér?gg CBN irgt:eliari';lo Dimensdes (mm) %
o
Formato pR;;eeréer&%ao §§§ § g cwuleg § § c | s | re Geometria gg
BERQEEEEEEE|2 2 8
mm==|=== == === PO
NEWPETITCUT|  NP-CNGA120404GA4 |® ° 12.7 | 4.76 | 0.4 |5.16
120408GA4 |® [ 12.714.76 | 0.8 | 5.16
120412GA4 | ® [ 12.7 476 | 1.2 | 5.16
""""""" 120404GN4 | o | [ | [127[476] 04 |5.16
120408GN4 ° 127476 | 0.8 516 | % o
120412GN4 [ 12.7 476 | 1.2 | 5.16 % C008
""""""" r20a0acsa | 8| T 27 [ave | 0a (516 | KPP | g0
120408GS4 (] 12.7|4.76 | 0.8 | 5.16 Ic s E036
_____________ oerzosa| ||| |vrlam| 12 s cos0
120404FS4 (@ © 12.7 476 | 0.4 | 5.16 —008
120408FS4 |®@ © 12.7|4.76 | 0.8 | 5.16
120412FS4 |®@ © 12.7 1476 | 1.2 | 5.16
""""""" 120404TA4 (@ o | [ | [127[478] 04 |5.16
120408TA4 |® [ 12.7|4.76 | 0.8 | 5.16
120412TA4 |® [ 12.7 476 | 1.2 | 5.16
SPNP-CNGA- 120404754 | ® | [ ] R 12.74.76 | 0.4 | 5.16
G 120408TS4 | ® 127|476 | 08 |5.16
(S 120412TS4 (] 12.7 1476 | 1.2 | 5.16
NEWPETITCUT|  NP-CNGA120404GAWS4 | @ 12.7 |4.76 | 0.4 |5.16
(Alisador) 80° C008
* 120408GAWS4 | @ 12.714.76 | 0.8 | 5.16 RE C009
|_roicimoeawsale | 1] | [eram 1 se| KT @ e
H ReW 120404GSWS4 | @ 12.7 |4.76 | 0.4 |5.16 \iﬁ/ ‘3% E040
G 120408GSWS4 | @ 1271476 | 08 |5.16 | | s| | Hoo6
e 120412GSWs4 | ® 127|476 12 |5.16 | o8
NEWPETITCUT| BF-CNGG120404TA4 ° 127|476 | 0.4 |5.16| so° €008
120408TA4 ° 127476 | 08 |5.16 %“E gg?g
120412TA4 ® 12.7 476 | 1.2 | 5.16 ; 5% E036
i E040
(Com quebra-cavaco) ic 5. Eggg
* Consulte a pagina B014 antes de utilizar o inserto alisador. = mg“ﬁ;w:

® : Estoqu

e mantido.

(Nota: 1 inserto por embalagem)



Materiais Endurecidos |€ @ @ €|€ ® € & Condigées de Corte (Guia) :
Material Ferro Fundido o ¢ £ 3 @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino [ J PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11.
Ligas Sinterizadas [ 4
S%ﬁgg CBN irgt:eliari';lo Dimensdes (mm) %
Referéncia oo 2 glw ole q g
Formato para Pedido % g § § % § § % E é % § © & o S Geometria gg_
mm==|=== == === PO
NEWPETITCUT|  NP-CNGA120404GA2 @ ° 12.7 |4.76 | 0.4 |5.16
120408GA2 | ® (] 12.7 1476 | 0.8 | 5.16
120412GA2 | ® [ J 12.7 1476 | 1.2 | 5.16
@EDNP-CNGA 1204026s2| ® | | | REE 12.7]476| 02 |5.16
120404GS2 (N J o 12.7 1476 | 0.4 |5.16
120408GS2 (N J oo 12.7 1476 | 0.8 | 5.16
120412GS2 (N (N 127 1476 | 1.2 | 5.16
[ NP-CNGA 1204046N2| | | | RERE 127]4.76 | 04 |5.16
120408GN2 ® 12.7 1476 | 0.8 | 5.16
120412GN2 (] 127 1476 | 1.2 | 5.16
ENP-CNGA 120402FS2 | ® | | | T 127476 | 02 | 5.16 coo8
120404FS2 (@ ® ° 127476 | 0.4 |5.16 80° RE Co009
120408FS2 (@ ® ° 127|476 | 0.8 |5.16 % } Eg;g
_____________ r2oorsz [el® | | le] |1e7]476 12 |516|COP FH | Eoao
120404TA2 |@ ® ® 12.7 14.76 | 0.4 |5.16 | | J s Eggg
120408TA2 |® (] (] 12.7 1476 | 0.8 | 5.16
120412TA2 | @ (] ® 12.7 1476 | 1.2 | 5.16
[ NP-CNGA 120404152 | ® | | ] o | 127]476| 0.4 |5.16
120408TS2 [} (] 12.714.76 | 0.8 | 5.16
120412TS2 [} (] 127 1476 | 1.2 | 5.16
[ NP-CNGA 12040462 |  |® | ] R 127]476| 04 |5.16
120408G2 (] 12.7 1476 | 0.8 | 5.16
120412G2 (] 127 1476 | 1.2 | 5.16
[ NP-CNGA 12040412 |  |® | ] RERE 12.7]4.76 | 04 |5.16
120408T2 (] 12.7 1476 | 0.8 | 5.16
12041272 (] 12.7 1476 | 1.2 | 5.16
iEZWPETITCUT TNP-CNGA120404G2 ° 12.7 1476 | 04 |5.16 C008
120408G2 ° 127|476 | 08 |5.16| 2% C009
_____________ 12041262 | | |® | || [ |127]476| 12 |516 % % Eoss
120404T2 ° 12.7 |4.76 | 0.4 |5.16 : e E040
120408T2 ° 12,7476 | 0.8 |516| | 1c s HO06
120412T2 ° 12.7 476 | 1.2 |5.16 | o8
NEW PETIT CUT| NP-CNGA120404GAWS2 ole 12.7|4.76 | 0.4 | 5.16
(Alisador) 80° C008
*1 120408GAWS2 | ® o0 12.7 1476 | 0.8 | 5.16 RE C009
120412GAWS2 | @ oo 127|476 | 1.2 |5.16 /% E013
----------------------------------------------------- i et Eelebsiet teluleh el ntuiolule ; 3 E036
120404GSWS2 (N J 127 1476 | 0.4 |5.16 v % E040
120408GSWS2 | ® ® 12.7 | 4.76 | 0.8 |5.16 | |_ic 's| | HO06
120412GSWS2 | @ @ 12.7476| 1.2 |5.16 —008
*1 Consulte a pagina B014 antes de utilizar o inserto alisador. = ﬁg"r‘;m‘—i
*2 A referéncia para pedido é de embalagem com 10 unidades. Especifique a referéncia para pedido, classe e quantidade.
CLASSES > B004

IDENTIFICAGAO > B002

(2]

(CBN)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

[
=
=

B023



INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [NEGATIVO]

INSERTOS TIPO
a80° CNcom FURO

CBN Materiais Endurecidos |€ ® @ €¢|€¢ ©® ¢ & Condigées de Corte (Guia) :
Nt Ferro Fundido o ¢ £ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
E’i Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino [ J PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11.
= 8 Ligas Sinterizadas [
== CBN
< b CBN irgt:eliari';lo Dimensdes (mm) %
=z
§ TR Referencia 8§8 SR o v w|o o8] Geometria w-c§>.
" EIE) el Sroo|l8sS2cogn |'©| s |RE| D £8
OOMmMMMOMNMOM™MOM”NO@O@O|o S5
8 nmMm=s=s===== 222 ?n O
= NEWPETITCUT|  BF-CNGM120404TA2 ° 12.7 |4.76 | 0.4 |5.16 008
2 120408TA2 ° 1271476 | 08 |5.16 | &% e C009
’
m 120412TA2 ° 12.7|4.76 | 1.2 | 5.16 ‘ Eg;g
= 1204047S2 | ® 127476 | 0.4 |5.16 | XY P 8] £040
com & 120408TS2 | '@ 12.7|4.76 | 0.8 | 5.16 H006
FURO Ic Sl —oos
(Com quebra-cavaco) | D 120412TS2 ) 127|476 | 1.2 | 5.16
NEWPETITCUT| BM-CNGM120408TA2 | @ 127|476 | 0.8 |5.16 | go° €008
120412TA2 |@ 127]476] 12 |5.16 %/RE gg?g
a* E036
HO06
(Com quebra-cavaco) Ic 1S —008
NEWPETITCUT| NP-CNMA120404GS () 12.7|4.76 | 0.4 |5.16
R 120408GS o0 12.74.76 | 0.8 | 5.16
120412GS o0 127476 | 1.2 | 5.16
S 120404G e o 12.74.76 | 0.4 | 5.16 008
120408G o o 127476 | 0.8 (516 | % ¢ C009
120412G e o 12.7|4.76 | 1.2 | 5.16 /% Eg;g
T 120404F Oe o 127476 [ 04 [5.16| PP © 040
120408F Oe ) 12.7 | 4.76 | 0.8 |5.16 Ic s HO006
v 120412F 0e ° 12.7 476 | 1.2 |5.16 —008
120404T O ee e 12.74.76 | 0.4 |5.16
120408T 0O ee e 12.74.76 | 0.8 | 5.16
W 120412T O ee e 12.74.76 | 1.2 | 5.16
CNMA120404 ° o0 127476 | 04 |516 | ggo €008
120408 ° o0 12.74.76 | 0.8 | 5.16 %RE Eg?g
120412 o0 127476 | 1.2 | 5.16 ; 5 E036
W E040
HO06
IC ‘S‘ 008
GEPCNGA120408 ® |127|476| 0.8 |516| goe €008
@& 120412 ® |127]476| 12 |5.16 RE Eg?g
< E036
’ °i E040
HO06
ic —008
= Jprrecs

@ : Estoque mantido. [J: Sem estoque, produzido somente por pedido.
B024 (Nota: 1inserto por embalagem)



A055° DN

INSERTOS TIPO
COM FURO

Materiais Endurecidos [€ ® @ €¢|¢ ® © & Condigées de Corte (Guia) :
Material Ferro Fundido o ¢ £ 3 @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino [ J PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11.
Ligas Sinterizadas [
S%ﬁgg CBN irgt:eliari';lo Dimensdes (mm) %
énci 2
Formato pR;;eereer&%ao g g § (§_, § g § g E E § ?, c s | Re | D1 Geometria gg_
g2E22S22 22 ES =7
NEWPETITCUT|  NP-DNGA150404GA4 |® ° 12.7 |4.76| 0.4 |5.16
150408GA4 | ® ° 12.7 |4.76| 0.8 |5.16
150412GA4 |® ° 12.7 |4.76| 1.2 |5.16
""""""" 150404GNa| e | || | 127 [476] 0.4 |5.16
150408GN4 ° 12.7 |4.76| 0.8 |5.16
150412GN4 ° 12.7 |4.76| 1.2 |5.16
@DNP.0NCA150404GS4| @ | | ] | ] 127 [476] 0.4 [5.16]
150408GS4 [} 12.7 |4.76| 0.8 |5.16
GED 150412GS4 | ® 12.7 |4.76| 1.2 |5.16
"""'"i%b%b'ié's'i"'"; """""""""""" || 127 [6.35] 0.4 |5.16
150608GS4 | @ 12.7 16.35| 0.8 |5.16
= 150612GS4 | ® 127 [6.35 1.2 |5.16| > C010
""""""" 150404F5a |@ @ | T T 27 476 0a (56| A o
' 150408FS4 |@ ® 12.7 |4.76] 0.8 |5.16 5 E036
| oucatsoazess lete | || || 127 [478] 12 [5.16] 009
NeW 150604FS4 () 12.7 |6.35| 0.4 [5.16] |. I1Cc | —011
GED 150608FS4 | ® 12.7 |6.35] 0.8 |5.16
B 150612FS4 | ® 12.7 16.35| 1.2 |5.16
| NPonCA150404TAG @ e [ | ] 127 [476] 0.4 [5.16]
150408TA4 |® ° 12.7 |4.76| 0.8 |5.16
150412TA4 |® ° 12.7 |4.76| 1.2 |5.16
EDNP-DNGA 15040474 | ® | | | ] 127 [476] 0.4 [5.16]
150408TS4 | @ 12.7 |4.76| 0.8 |5.16
GED 150412TS4 | @ 12.7 |4.76| 1.2 |5.16
""""" 150604TS4 | ®© | | |1 127 [6.35] 0.4 [5.16]
& 150608TS4 | ® 12.7 |6.35] 0.8 |5.16
B 150612TS4 | ® 12.7 |6.35| 1.2 |5.16
NEWPETITCUT| BF-DNGG150404TA4 ° 12.7 |4.76| 04 |5.16| 55° C010
150408TA4 ° 127 |476] 08 516 A gg};
g 150412TA4 o 12.7 |4.76] 12 |5.16 = E036
—040
HO009
(Com quebra-cavaco) Ic —011
= Ppuirecs
CLASSES > B004

IDENTIFICAGAO > B002

(2]

(CBN)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

[
=
=

B025



CBN

(CBN)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

B026

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [NEGATIVO]

A055° DN

INSERTOS TIPO
COM FURO

Materiais Endurecidos |€ @ @ €|€ ® € & Condigées de Corte (Guia) :
Nt Ferro Fundido o ¢ £ 3 @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino [ J PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11.
Ligas Sinterizadas [ 4
g%,%’g CBN irft:eligri'go Dimensdes (mm) %
&nci 2
Formato pl'\:ra;elraeer:j(i:aao g g § § § g § g E E § ?, c s | Re | D1 Geometria gg_
BRSS|222222 22 38
NEWPETITCUT|  NP-DNGA110408GA2 |® 9.525 (4.76| 0.8 |3.81
150404GA2 | @ (] 127 |4.76| 0.4 |5.16
150408GA2 | ® (] 127 |4.76| 0.8 |5.16
150412GA2 | @ [ J 127 |4.76| 1.2 |5.16
EDNP-DNGA 1504026s2| ® | | | | 127 |476] 0.2 |5.16]
150404GS2 (N J oo 127 |4.76| 0.4 |5.16
150408GS2 (N J oo 127 |4.76| 0.8 |5.16
150412GS2 (N J (N 127 |4.76| 1.2 |5.16
@D NP-DNGA 150604Gs2 | ® | | | 127 [635] 0.4 |5.16]
& 150608GS2 | ® 127 |6.35| 0.8 |5.16
New 150612GS2 [ J 12.7 6.35| 1.2 |5.16
""""""" 1504046N2| o | | | [127 |a76] 04 |5.16]
150408GN2 (] 12.7 |4.76| 0.8 |5.16
150412GN2 ® 127 |4.76| 1.2 |5.16
@D NP-DNGA 150402FS2 | @ | | | 127 |476] 0.2 [5.16]
150404FS2 (@ ® (] 127 |4.76| 0.4 |5.16 550 C010
150408FS2 (@ @ (] 127 |4.76| 0.8 |5.16 " RE co11
_____________ 15041272 |Off | | | |e] | |127 |476]12]516 _ Fo0s0
150604FS2 | @ 12.7 |6.35| 0.4 |5.16 e —040
150608FS2 | @ 12.7 16.35| 0.8 |5.16 v A 58?913
150612FS2 [} 12.7 6.35| 1.2 |5.16 o
""""""" 1504041A2 (@ o | | | [127 |a76] 04 [5.16]
150408TA2 |® (] 127 |4.76| 0.8 |5.16
150412TA2 | @ (] 127 |4.76| 1.2 |5.16
""""""" 150404152 | ® | | |e| [127 [a76] 04 [5.16]
150408TS2 (] (] 127 |4.76| 0.8 |5.16
150412TS2 (] (] 127 |4.76| 1.2 |5.16
@D NP-DNGA 150604152 | ® | | | 127 [635] 0.4 |5.16]
G 150608TS2 | ® 127 |6.35| 0.8 |5.16
New 150612TS2 (] 12.7 6.35| 1.2 |5.16
""""""" 15040462 |  |® | | | [127 |a76] 04 |5.16]
150408G2 (] 127 |4.76| 0.8 |5.16
150412G2 (] 127 |4.76| 1.2 |5.16
""""""" 15040412 |  |@ | || |127 [476] 04 [516]
150408T2 (] 12.7 |4.76| 0.8 |5.16
15041272 (] 127 |4.76| 1.2 |5.16
iEWPETITCUT TNP-DNGA150404G2 ° 127 |476| 0.4 |5.16| 010
150408G2 (] 12.7 |4.76| 0.8 |5.16 > RE C011
_____________ 15041262 | | |® | L[| [ |127 |47612]516 _ Fos0
15040412 ° 12.7 |4.76| 0.4 |5.16 e —040
150408T2 (] 127 |4.76| 0.8 |5.16 hd Eg??
15041272 (] 127 |4.76| 1.2 |5.16
* A referéncia para pedido é de embalagem com 10 unidades. Especifique a referéncia para pedido, classe e quantidade. = ﬁg“ﬁé&ﬁ

® : Estoque mantido.

(Nota: 1 inserto por embalagem)

[J: Sem estoque, produzido somente por pedido.



Materiais Endurecidos |€ ® @ €¢|€¢ ©® ¢ & Condigées de Corte (Guia) :
Nt Ferro Fundido o ¢ k3 @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino [ J PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11.
Ligas Sinterizadas [
Sfb'\ér?gg CBN irgt:eliari';lo Dimensdes (mm) %
Referéncia @ o o o - =
Formato : Qo= 9 I G N S
OO0OMNMMmmMma®Moo oo S5
mm=SS|SE=S==S= S == a3
N(%PSE;ggE)T NP-DNGA150404GAWS2JR oo 12.7 |4.76| 0.4 |5.16
1
* 150404GAWS2JL 10 12.7 |4.76| 0.4 |5.16 | 5550 o 010
150408 GAWS2JR o0 12.7 |4.76| 0.8 |5.16 C011
150408GAWS2JL N 12.7 |4.76| 0.8 |5.16 5 Eg;g
' 150404GSWS2JR ° 12.7 |4.76] 0.4 |5.16 —040
150404GSWS2JL ° 12.7 |4.76| 04 |5.16| € HO009
150408GSWS2JR ° 12.7 |14.76| 0.8 |5.16 —on
150408GSWS2JL () 12.7 |4.76| 0.8 |5.16 | Inserto corte a direita.
NEWPETITCUT|  BF-DNGM150404TA2 ° 12.7 |4.76| 0.4 |5.16 |ss o010
150408TA2 ° 127 |476| 08516 AFF Co11
g 150412TA2 ° 12.7 |4.76| 1.2 |5.16 5 Eg;g
ey 150404TS2 | ® 12.7 |4.76| 0.4 |5.16 —040
=2 150408TS2 | ® 12.7 |476] 0.8 |5.16] |1c H009
(Com quebra-cavaco) WEW 150412TS2 [} 12.7 |4.76| 1.2 |5.16 —011
NEWPETITCUT| BM-DNGM150408TA2 |® 127 |4.76] 0.8 |5.16|ss A o C010
[ COo11
150412TA2 |@ 12.7 |14.76| 1.2 |5.16 £013
& | &
‘ —040
HO009
(Com quebra-cavaco) Ic —011
NEW PETITCUT| NP-DNMA150404GS o0 12.7 |4.76| 0.4 |5.16
150408GS () 12.7 |4.76| 0.8 |5.16
150404G e o 12.7 |14.76| 0.4 |5.16
150408G e o 12.7 |4.76| 0.8 |5.16| 35 C010
RE Co11
_ 150412G ° 12.7 |14.76| 1.2 |5.16 £013
;".ﬁ 4 150404F 0 e ° 12.7 |4.76| 0.4 |5.16 5 E036
150408F e ° 12.7 |4.76| 0.8 |5.16 ;ggg
150412F O 12.7 |14.76| 1.2 |5.16 ic —011
150404T 0 eel e 12.7 |4.76| 0.4 |5.16
150408T O ee e 12.7 |14.76| 0.8 |5.16
150412T O 12.7 |476| 1.2 |5.16
DNGA150404 OO 12.7 |4.76| 0.4 |5.16 |s5° C010
-~ RE C011
- 150408 oo 12.7 |4.76| 0.8 |5.16 £013
|Q/ 150412 OO 12.7 |4.76| 1.2 |5.16 5 E036
—040
o HO009
—011
* Consulte a pagina B014 antes de utilizar o inserto alisador. = m;y":*g'-m‘—ﬁ
CLASSES > B004

IDENTIFICAGAO > B002

(2]

(CBN)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

[
=
=

B027



CBN

(CBN)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

B028

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [NEGATIVO]

Q90 SN

INSERTOS TIPO
COM FURO

Materiais Endurecidos [€ ® @ €¢|¢ ® © & Condigées de Corte (Guia) :
Nt Ferro Fundido o ¢ £ 3 @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino [ J PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11.
Ligas Sinterizadas [
gfb'\ér?ﬁ’g CBN irft:eligri'go Dimensdes (mm) %
. ©
Formato pl'\:ra;elraéer:j(i:aao ggg § g cwrleg § ‘3_ c s RE | D1 Geometria gg
B8aolasnibnala 25
mmsSSSS=sS==S 5= » O
NEWPETITCUT| NP-SNGA120404GA4 ° 12.7|4.76 | 0.4 | 5.16 _RE
120408GA4 ° 12.7 476 | 0.8 | 5.16 C012
120412GA4 ° 127476 | 1.2 | 5.16 D5 ot
v E035
NEWPETITCUT| NP-SNGA120404GS2 ° 12,7476 | 0.4 |5.16
120408GS2 ° o0 12.7 476 | 0.8 | 5.16
120412GS2 ° () 127476 | 1.2 | 5.16
| NP-SNGA 120404Fs2 | | | ] o | 127476 | 0.4 |5.16 |
120408FS2 ° 12.74.76 | 0.8 | 5.16
____________ 120412682 | | | [e] |127]476| 12 |516] e
120404TS2 ° 12,7476 | 0.4 |5.16 C012
120408TS2 ° 127|476 | 0.8 |5.16 @5 o
120412TS2 ° 127476 | 1.2 | 5.16 E035
"""""" 12040462 |  |e¢ | [ | |127]476] 04 [516| €
120408G2 ° 12.7 476 | 0.8 | 5.16
120412G2 ° 127476 | 1.2 | 5.16
| NP-SNGA: 12040412 |  |e | ] R 127476 | 0.4 |5.16 |
120408T2 ° 12.7 476 | 0.8 | 5.16
12041272 ° 127476 | 1.2 | 5.16
iEWPETITCUT TNP-SNGA120404G2 ° 12.7|4.76 | 0.4 |5.16 ce
120408G2 ° 12.7|4.76 | 0.8 | 5.16 { Co12
_____________ 12041262 | e | || [127]476] 12516 @5 —ot5
12040472 ° 127|476 | 04 |5.16 E014
120408T2 ° 12,7476 | 0.8 | 5.16 Ic ﬁ E035
12041272 ° 127476 | 1.2 | 5.16
NEWPETITCUT| NP-SNMA120404GS () 12,7476 | 0.4 | 5.16
120408GS () 12,7476 | 0.8 | 5.16
| NP-SNMA: 1204046 |  |e¢ e | | 127476 | 0.4 |5.16 |
120408G e o 12,7476 | 0.8 | 5.16 _RE
‘ 120412G ° 127476 | 1.2 | 5.16 C012
I o™ | ocuun 120404F |  |oe |e || | 127476 | 0.4 |5.16 | @Eﬁ Eg}j
120408F Oe ° 12.7 476 | 0.8 | 5.16 E035
120412F e ° 127476 | 12 |5.16 ic
| NP-SNMA: 1204041 | |0 ee| e | | 12.7 476 | 0.4 |5.16 |
120408T O ee e 12.7 476 | 0.8 | 5.16
120412T 0O ee e 127476 | 1.2 | 5.16
SNGA120404 0o 12,7476 | 0.4 |5.16 _RE
120408 () 12,7476 | 0.8 | 5.16 m _ C012
120412 e 127476 | 1.2 | 5.16 \\r/ °% E8112
E035
Ic |s|

* A referéncia para pedido é de embalagem com 10 unidades. Especifique a referéncia para pedido, classe e quantidade.

@ : Estoque mantido.

(Nota: 1 inserto por embalagem)

[J: Sem estoque, produzido somente por pedido.



Materiais Endurecidos (€ ® @ ¢|€¢ © ¢ % Condigées de Corte (Guia) : CBN
Material Ferro Fundido ( N 2 k3 @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino [ 4 PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11. E =
Ligas Sinterizadas [ 2 Eg
CBN com CBN : = =
cobertura CBN inteirico Dimensoes (mm) ‘% &
B =
Referéncia §o olw ole i S g
Formato para Pedido §258|19282238F |ic|s |RrRe| D Geometria g8 B
® o OO0lowwdN~KNF|IN 8.% g
OO MAONMMNMMOMMA@ODMAOA =3
mMmSS(S=S=SS==SS|= nO 3
(=
& SNGA120408 e |[127]476] 08 |5.16 _re &
7}
120412 [ ] 12.7 1476 | 1.2 | 5.16 C012 =
s —015
EO014
E035
(H
D
R
T
)
W
CLASSES > B004

IDENTIFICAGAO »>B002 B(029




INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [NEGATIVO]

INSERTOS TIPO
.A 60° TNcom FURO

CBN Materiais Endurecidos [€ ® @ €¢|¢ ® © & Condigées de Corte (Guia) :
Material Ferro Fundido o ¢ £ 3 @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
E’i Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino [ J PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11.
& § Ligas Sinterizadas [
= K ~
é S%F?SP; CBN irft:eligri'go Dimensdes (mm) g
= Referéncia o5 ©9olw ole , S
E Formato para Pedido % g § § % § § % E é % g e 5 == o Geometria ég
8 mm==S|==== == == (X&)
@ NEWPETTCUT[  NP-TNGA160404GA6 |® ° 9.525/4.76 | 0.4 | 3.81
2 160408GAG | ® ° 9.525/4.76 | 0.8 | 3.81
m 160412GA6 | ® ° 9.525| 4.76 | 1.2 | 3.81
[ NP-TNGA 160404GN6| e | T 9.525/ 4.76 | 0.4 |3.81]
con 160408GN6 ° 9.525/4.76 | 0.8 |3.81
160412GN6 ° 9.525/4.76 | 1.2 |3.81
: GEPNP-TNGA 160404GS6| ® | | R 9.525/4.76 | 0.4 |3.81] Jre
& 160408GS6 | @ 9.525 4.76 | 0.8 | 3.81 rm | cote
=2 160412GS6 | ® 9.5254.76 | 1.2 | 3.81 L\ - co17
D A """"""" 16040aFse (e | T foszs w76 | 04 [5er |SEA FH | Eose
160408FS6 |® @ 9.525/4.76 | 0.8 |3.81 c s E039
160412FS6 |® ® 9.525/4.76 | 1.2 |3.81
R ["\einca 160404TAG @ o | N 9.525/ 4.76 | 0.4 |3.81
160408TA6 |® ° 9.525/4.76 | 0.8 |3.81
S 160412TA6 |® ° 9.525/4.76 | 1.2 |3.81
D NP-TNGA 160404756 | ® | | R 9.525| 4.76 | 0.4 | 3.81 |
G 160408TS6 | @ 9.525 4.76 | 0.8 | 3.81
G 160412TS6 | ® 9.525/4.76 | 1.2 |3.81
NEWPETITCUT|  NP-TNGA160402GA3 ° 9.525/4.76 | 0.2 | 3.81
v 160404GA3 |® ° 9.525/4.76 | 0.4 | 3.81
160408GA3 |® ° 9.525/4.76 | 0.8 |3.81
160412GA3 |® ° 9.525/4.76 | 1.2 |3.81
W &EDNP-TNGA 1604026s3| ® | | N 9.525/4.76 | 0.2 |3.81]
160404GS3 | ® @ 9.525/4.76 | 0.4 |3.81
160408GS3| ® ® () 9.525/4.76 | 0.8 |3.81
160412GS3 | ® @ () 9.525/4.76 | 1.2 |3.81
[ NP-TNGA 160402GN3| e | N 9.525/4.76 | 0.2 |3.81|
160404GN3 ° 9.5254.76 | 0.4 |3.81 / — | cote
160408GN3 ° 9.525/ 4.76 | 0.8 | 3.81 g} ggg
_____________ tooarzns| el | [ esesiaze] 12 [sst | (ROVN A | eoss
160402FS3 ° 9.525/4.76 | 0.2 | 3.81 ‘ E039
160404FS3 |@ (@ ° 9.525|4.76 | 0.4 | 3.81 i S
160408FS3 |® ® ° 9.525/4.76 | 0.8 |3.81
160412FS3 |®@ @ ° 9.525/4.76 | 1.2 |3.81
[ NP-TNGA 160404TA3 (@ o] | N 9.5254.76 | 0.4 |3.81 |
160408TA3 |® ° 9.525/4.76 | 0.8 |3.81
160412TA3 |® ° 9.525/4.76 | 1.2 | 3.81
[ NP-TNGA 160404183 | ® | | o 9.525/ 4.76 | 0.4 |3.81]
160408TS3 | ® ° 9.525/4.76 | 0.8 |3.81
160412TS3 | ® ° 9.525/4.76 | 1.2 |3.81
= J-TESS

@ : Estoque mantido. [J: Sem estoque, produzido somente por pedido.
B03(Q (Nota: 1inserto por embalagem)



Materiais Endurecidos [€ ® @ €¢|¢ ® © & Condigées de Corte (Guia) :
Nt Ferro Fundido o ¢ £ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino [ J PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11.
Ligas Sinterizadas [
Sfb'\ér?gg CBN irgt:eliari';lo Dimensdes (mm) %
Referéncia @ o o o . =
Formato X Qo= 9 S Geometria g
OOMmMMMOMNMOM™MOM”NO@O@O|o S5
mm==S|==== == == (X&)
NEWPETITCUT| NP-TNGA160404G3 ° 9.5254.76 | 0.4 | 3.81 cE
160408G3 ° 9.525 4.76 | 0.8 | 3.81 { o | co16
160412G3 ° 9.525 4.76 | 1.2 | 3.81 & 2811
16040473 [ 9525 4.76 | 04 381 [{KY ) “r= | €035
160408T3 (] 9.525 4.76 | 0.8 | 3.81 E039
Ic s
16041273 [ 9.5254.76 | 1.2 | 3.81
iEWPETITCUT TNP-TNGA160404G3 ° 9.525 4.76 | 0.4 | 3.81 _E
160408G3 ® 9.525/4.76 | 0.8 | 3.81 1 | co16
160412G3 ° 9525 4.76 | 1.2 | 3.81 K 2811
_____________________________________________________ [ D Bttt Bl Nl Bl 1 b '
16040473 o 9505 4.76 | 0.4 |3.81 |MT /D 11 | Eoss
160408T3 (] 9.525 4.76 | 0.8 | 3.81 c s E039
160412713 [ 9.525/4.76 | 1.2 | 3.81
NEWPETITCUT| BM-TNGM160408TA3 | @ 9.525/4.76 | 0.8 |3.81 RE —
160412TA3 | @ 9.5254.76 | 1.2 | 3.81 881?
LD °H | e
| L | | EO35
E039
(Com quebra-cavaco) ic S
NEWPETITCUT| NP-TNMA160404GS o0 9.5254.76 | 0.4 | 3.81
160408GS [ ) 9.525 4.76 | 0.8 | 3.81
160412GS { 2N ] 9.5254.76 | 1.2 | 3.81
160404G (] () 9.525 4.76 | 0.4 | 3.81 RE
160408G o o 9525 4.76 | 0.8 | 3.81 4 o | cote
160412G o o 9.525 4.76 | 1.2 | 3.81 A co17
(= [ETivate0a0ar | loe e T 9525 476 | 0.4 | 3.81 |/ 63/\ SR
o il Bl R 1 | EO35
160408F Oe ° 9.525 4.76 | 0.8 | 3.81 c s E039
160412F 0e O 9.525 4.76 | 1.2 | 3.81
160404T O [ 2N ) [ 9.5254.76 | 0.4 | 3.81
160408T O o0 (] 9.525 4.76 | 0.8 | 3.81
160412T O o0 O 9.5254.76 | 1.2 | 3.81
TNGA160404 ° o0 9.525 4.76 | 0.4 | 3.81 RE
IT] | cote
160408 (] { 2N ] 9.5254.76 | 0.8 | 3.81 co17
220404 e ] 127 |4.76 | 0.4 | 5.16 s +-+| EO14
AN | coss
220408 e ] 127 |4.76 | 0.8 | 5.16 ‘ £039
220412 e [J 127 476 1.2 |5.16 IC S
&= TNGA160408 ® |9525476| 0.8 |3.81 RE
& 160412 ® |9525476| 1.2 |3.81 881?
< EO14
a E035
I E039
* A referéncia para pedido é de embalagem com 10 unidades. Especifique a referéncia para pedido, classe e quantidade.
CLASSES > B004

IDENTIFICAGAO > B002

(2]

o
-
=
i
=
<
wi
=
o
(e}
-
w
[=)
»n
e
o
[}
»n
=

(CBN)

B031



INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [NEGATIVO]

o0 350 VNCowruro

Materiais Endurecidos (€ ® @ €¢|€ © € %

CBN Condigées de Corte (Guia) :
Material Ferro Fundido o ¢ £ 3 @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
E’i Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino [ J PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11.
& § Ligas Sinterizadas [ 4
E Sfb'\ér?gr"; CBN irgt:eliari';lo Dimensdes (mm) 2
g Formato i e S g S ]l% QIS Geometria %
@ BRSS|222222 22 33
@ | NEWPETTCUT|  NP.VNGA160404GA4 |@ o 9.525| 4.76 | 0.4 | 3.81
2 160408GA4 | ® o 9.525/4.76 | 0.8 | 3.81
160412GA4 | ® 9.525/4.76 | 1.2 | 3.81
m EDNP-VNGA 160404Gs4| ® | [ | 9.525/ 4.76 | 0.4 | 3.81 |
con = 160408GS4 | ® 9525 476| 08 |381|
EPNP-UNGA to04126s4 | @ | | | |os2s ame| 12 [381] T R cota
160404FS4 (@ @ 9.525/4.76 | 0.4 | 3.81 —020
¢ ’ 160408FS4 |@ ® 9.525/4.76 | 0.8 | 3.81 & E015
160412FS4 | @ 9.525/4.76 | 1.2 | 3.81 E041
D | NpwneA 160404TA4 @ | | | |os2s[476] 04 [381] S
160408TA4 | @ 9.525/4.76 | 0.8 | 3.81
160412TA4 | @ 9.525/4.76 | 1.2 | 3.81
f EDNP-VNGA 160404754 | ® | | | los2s/476] 04 |381]
e 160408TS4 (] 9.525/4.76 | 0.8 | 3.81
S NEWPETITCUT|  NP-VNGA160402GA2 ° 9.525/4.76 | 0.2 | 3.81
160404GA2 |® (] 9.525/4.76 | 0.4 | 3.81
160408GA2 (@ (] 9.525/4.76 | 0.8 | 3.81
T EDNP-VNGA 1604026s2| ® | [ T 9.525/ 4.76 | 0.2 | 3.81 |
160404GS2 oo 9.525/4.76 | 0.4 | 3.81
160408GS2 oo 9.525/4.76 | 0.8 | 3.81
NP VNCA 160412Gs2 | @ | | I 9525 476| 12 |381]
160402GN2 ® 9.525/4.76 | 0.2 | 3.81 RE
W'  @NPNGA 160402FS2 | ® | [ T 9.525/4.76 | 0.2 | 3.81 | co18
160404FS2 |@ @ ° 9.525/4.76 | 0.4 | 3.81 3 ngg
160408FS2 (@ @ (] 9.525/4.76 | 0.8 | 3.81 E041
""""""" 16040412 [@ | | || los25/476]| 04 |381| |ic
160408TA2 | @ 9.525/4.76 | 0.8 | 3.81
[ NP-vNGA 160404752 | ® | | o| [o525/476] 04 |381]
160408TS2 [} ® 9.525/4.76 | 0.8 | 3.81
[ NP-VNGA 16040462 | @ | | fos25476] 0.4 |3.81]
160408G2 (] 9.525/4.76 | 0.8 | 3.81
[ NP-vNGA 16040472 | @ | | fos25476] 0.4 |3.81]
16040872 ® 9.525/4.76 | 0.8 | 3.81
iEWPETITCUT TNP-VNGA160404G2 ° 9.525/4.76 | 0.4 |3.81| 35° R
160408G2 ® 9.525/4.76 | 0.8 | 3.81 Cc018
""""""" 16040472 |  [@ [ || los25/476] 04 |381] 5 320
160408T2 (] 9.525/4.76 | 0.8 | 3.81 E041
_IC |
* A referéncia para pedido é de embalagem com 10 unidades. Especifique a referéncia para pedido, classe e quantidade. = ﬂg”r‘gmﬁ

@ : Estoque mantido. [J: Sem estoque, produzido somente por pedido.
B032 (Nota: 1inserto por embalagem)



Materiais Endurecidos |€ ® @ € |€ ® € & Condigées de Corte (Guia) : CBN
Nt Ferro Fundido o ¢ k3 @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino { 2 PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11. g =
Ligas Sinterizadas [ & 3
CBN CBN ; = s
Gobertura CBN inteirigo Dimensdes (mm) ‘% =
=
Referéncia & oo o , € =
Formato X Qe - d|l@ o wuwlool Geometria w2 o
paraPedido 13 EBSISERBR B, |c| s | R D1 gf |m
OOMmM(mmmo|oaon|a S5 =
nm===== == === PO 8
NEWPETIT CUT| NP-VNMA160404GS oo 9.525/4.76 | 0.4 | 3.81 &
160408GS oo 9.5254.76 | 0.8 | 3.81 35 2
160404G ° 9.525/4.76 | 0.4 | 3.81 (RE | cors
160408G e o 9.525/4.76 | 0.8 | 3.81 Jr —020
160404F 0e ° 9.525/4.76 | 0.4 | 3.81 an Egj{?
160408F 0e o 9.525/4.76 | 0.8 | 3.81 |
""""""""""""""""""""""""""" I ARt Sttt Raeiuial Rutnk Rt Ic
160404T 0 ee| e 9.525/4.76| 0.4 |381| - S
160408T O o0 ® 9.525/ 4.76 | 0.8 | 3.81 ¢
VNGA160404 OO 9.525/4.76 | 0.4 |3.81| 357V Re
160408 OO 9.525| 4.76 | 0.8 | 3.81 C018 D
A —020
o4 E015
E041
e R
S
T
W
CLASSES > B004

IDENTIFICAGAO >B002 B033




INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [NEGATIVO]

INSERTOS TIPO
ASO° WNcom FURO

Materiais Endurecidos (€ ® @ €¢|€ © € %

CBN Condigdes de Corte (Guia) :
Nt Ferro Fundido o ¢ k3 @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
E’i Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino [ J PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11.
Z 8 Ligas Sinterizadas [
== BN
2 gober?grlg CBN ir%e%i';lo Dimensdes (mm) %
=
g Formato Referén(_:ia gg?— S Qowwvlool& S Geometria mé
i e L0088 gS2gln |©| S |RE|D £
OOMmMMMOMNMOM™MOM”NO@O@O|o S5
8 nm===== == === PO
@ NEWPETTCUT|  NP-WNGAO80408GAG6 |® ° 127]476] 08 [516] 80
2 080408GS6 | @ 127476 0.8 | 5.16 RE
080408FS6 | ® 127 476] 0.8 | 5.16 _] | ot
___________________________________________________ s/ | E015
080408TS6 [} 127 1476 | 0.8 | 5.16 -
com 1c 8
FURO
NEWPETITCUT|  NP-WNGAO080408GA3 | ® ° 12.74.76 | 0.8 | 5.16 80°
= 080408GS3 | @ 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16 RE -
C M T T e T 1P I APV R I iy €021
a 080408FS3 | |® o 127476 08 |5.16 ,j[— cozt
____________________________________________________ gl USSR Wt Ul Ml vl s+
080408TS3 [ [ 12.7 1476 | 0.8 | 5.16 |
D Ic s
NEW PETIT CUT| NP-WNGA080408GAWS3 (10 12.7|4.76 | 0.8 | 5.16 80°
(Alisador) RE
* 080408GSWS3 () 127 1476 | 0.8 | 5.16
R C021
é = E015
S Ic |
* Consulte a pagina B014 antes de utilizar o inserto alisador. = mg“,"‘;ﬁ;‘ﬁ
T
')

@ : Estoque mantido.
B034 (Nota: 1inserto por embalagem)



INSERTOS TIPO
.'80° CNSEM FURO

Materiais Endurecidos (€ ® € (€ ® € # Condigdes de Corte (Guia) : CBN
. Ferro Fundido o ¢ £ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral ® : Corte Instavel
Material
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino [ 4 oz
Em
Ligas Sinterizadas [ 2 ES
CBN com CBN . = =
cobertura CBN inteirico Dimensdes (mm) ‘% =
g =
Referéncia o o o ] 5 =
Formato X S - al& = Geometria g o
ara Pedido Nsol¥2g8egsy 2 & =
P 2008 IQSRSn | €| S | RE £8 t
OO MmmMmM®OMMoM@MAO|A 25 a
m==sS=== 2= === »n O 8
3 =
CNGN120404 o 127 | 476 | 04 80 - &
n
120408 [ ] 12.7 4.76 0.8 =
. 120412 [ J 12.7 4.76 1.2 — m
SEM
FURD

INSERTOS TIPO
"55° D N SEM FURO W

Materiais Endurecidos |€ ® € |€ ® € & Condigées de Corte (Guia) :
. Ferro Fundido [ 2N 7 ® @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Material
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titinio [ 2
Ligas Sinterizadas [ 2
CBN com CBN : =
cobertura CBN inteirico Dimensdes (mm) *?E,
Referénci E
eferéncia o o o :
Formato X S = «l& = Geometria 2
ara Pedido o S F 5 SRS 2
P 20082 Rgn | © | S | RE 58
OMDMMomMm®©Mommo|n 25
m==s=====E === n O
DNGN110308 ® |9525| 318 | 08 2 RE
110312 [ 9.525 | 3.18 1.2
IC
CLASSES > B004

IDENTIFICAGAO >B002 B(035




INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [NEGATIVO]

RN INSERTOS TIPO
SEM FURO

CBN Materiais Endurecidos (€ ® € (€ ® € © Condigdes de Corte (Guia) :
. Ferro Fundido o ¢ k3 @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral ® : Corte Instavel
Material

oz Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino [ 4

Em

& o Ligas Sinterizadas [ 2

= CBN com CBN : =

S cobertura CBN inteirico Dimensdes (mm) ‘%
= °
['4 aAnci c
o Formato Referéncia 22 8 [%c v wlo o2 Geometria -
[~ para Pedido Soo(828 328 8= IC S 53
w o O Oflo 0 o O NN TN S 9
a OMNMMooMo0nMonmomo|a =35
8 m==|=== == === » O
-

= RNGN090300 ( J 9.525| 3.18

7}

=z 120300 [ ) 12.7 3.18

m 120400 e (127 4.76 -

SEM

FURO

(H

D

S

T

']
W

@ : Estoque mantido. [J: Sem estoque, produzido somente por pedido.
B036 (Nota: 1inserto por embalagem)



INSERTOS TIPO
. 90° SNSEM FURO

Materiais Endurecidos (€ ® €|€ ® €© & Condigoes de Corte (Guia) :

Nt Ferro Fundido [ N 7 £.3 @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel CBN
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino [ 4 oz
Ligas Sinterizadas [ 2 Eg

goBb'\érfSrrg CBN ir%el?rgo Dimensdes (mm) % E
. 2 z
Formato pR;;eer%%%ao g § § § g § g E § § g c s RE Geometria gg_ E
R EEEEIEEEE s 2
SNGN090304 OO 9.525| 3.18 | 0.4 RE &
090308 == 9.525| 3.18 | 0.8 /é\ 2
120404 oo 12.7 4.76 0.4 ‘ -
120408 e [ 12.7 4.76 0.8 \V m
120412 o 127 | 476 | 12 Ic 5. s
SNGN090308 () 9.525| 3.18 0.8
090312 ° 9.525| 3.18 1.2
090316 ® 9.525| 3.18 1.6 ¢
090408 ® 9.525| 4.76 0.8
090412 o | 9525 476 | 12 B D
120408 ) 12.7 4.76 0.8
120412 () 12.7 4.76 1.2
120416 [ ] 12.7 4.76 1.6 R
T
)
W

CLASSES > B004
IDENTIFICAGAO >B002 B037




CBN

(CBN)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

B038

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [NEGATIVO]

As- TN

Materiais Endurecidos

INSERTOS TIPO
SEM FURO

¢cC0oC3¥

Condigdes de Corte (Guia) :

. Ferro Fundido o ¢ E @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral ® : Corte Instavel
Material
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino [ 4
Ligas Sinterizadas [ 2
CBN CBN ; =
cobertuma CBN inteirico Dimensdes (mm) ‘%
o
Referéncia o o ) : &
Formato X - d|lQ o wwlo ol Q[T Geometria w2
EIE) el S33|8ss2c2gln | €| s | Re £8
OO0 MMMOMMAO|D S5
m=S|=E==E = === O
TNGN160404 [ J 9.525 | 4.76 0.4 RE
160408 Y= 9525 | 476 | 08 Ai
IC
TNGN160408 [ ] 9.525 | 4.76 0.8
160412 ([ ] 9.525 | 4.76 1.2
‘ 160416 ® 9.525 | 4.76 1.6 —

@ : Estoque mantido. [J: Sem estoque, produzido somente por pedido.

(Nota: 1 inserto por embalagem)



INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [POSITIVO]

8so- CCLsRTag e

Materiais Endurecidos (€ ® @ €¢|€ © € % Condigdes de Corte (Guia) :

Material Ferro Fundido o ¢ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel CBN
Ligas Resistentes 20 Calor, Ligas de Titénio [ 2 PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. a pag. BO11. g’i
Ligas Sinterizadas [ 2 & 3
gfb'\ér?ﬁ’g CBN Dimensdes (mm) 2 2
g 2
Referéncia @ o o : S =
Formato oeiE Zaihie ez 8 ol o Bl oS Geometria .-t =
(7]
Sm00l8ex 3R cRg c| s R D 58 i
OOMDMMOMM™MOAMOMMMA S5 Q
nm==[=== == == 7noO 8
=4
NEWPETITCUT| NP-CCGBO060204GA2 ° 6.35 |2.38 | 0.4 | 2.8 |s0°r () i
F - C022 (]
o D008 =

a | 7 aY 030 sl
o
'. .| E030 7

Ic S| com
NEWPETITCUT| NP-CCGW060202GA2 | @ ° 6.35 | 2.38| 0.2 | 2.8 o
060204GA2 |® ° 6.35 | 2.38| 04 | 28
060208GA2 |® ° 6.35 | 2.38| 0.8 | 2.8
09T302GA2 |® ° 9.525/3.97 | 0.2 | 4.4
09T304GA2 |® ° 9.525/3.97 | 0.4 | 4.4 D
09T308GA2 |® ° 9.525/3.97 | 0.8 | 4.4
| wecccwoeo202ecs2| @ | e e 635 238 02 28
060204GS2| e @ ® e (635238 04 |28 h
060208GS2 | @ ® e (635238 08 |28
G 09T302GS2 | @ 9.525/3.97 | 0.2 | 44 S
09T304GS2| ® @ ® @ (9525397 04 | 44
09T308GS2| ® @ ® @ (9525397 08 | 44
| we.cccwootsoeN2| e | | o525/ 397 02 | 4.4 | T
09T304GN2 ° 9.525/3.97 | 0.4 | 4.4
09T308GN2 ° 9.525/3.97 | 0.8 | 44 | 4 L]

060202FA2

@@ [635 2338|0228 RE C022
060204FA2 ®@® |[635]238| 04 |28 a D008
‘ u E006 w
¢ [ N ) . . . . | 1
oo |0 %L
(I ] |

060208FA2 E030
09T304FA2 | E034
09T308FA2
| necccuoeozozrs2 (ele | | ]
060204FS2 |®

[
[
060208FS2 ®
[
[
[

09T302FS2 (@
09T304FS2 (@
09T308FS2 (@

[ BN BN BN NN NN J
©|l©0 00| DL

w

o

N

w

®

o

o3

N

o3

060202TS2 o635 [238] 02 | 28
060204TS2 ®l6.35 238 | 04 | 28
060208TS2 ®l6.35 238 | 0.8 | 28
09T302TS2 ®0.525/3.97 | 0.2 | 4.4
09T304TS2 ®0.525/3.97 | 0.4 | 4.4
09T308TS2 ®(0.525/ 397 | 0.8 | 44
| wecccuoetsosc2 | e ] o525/ 3.97] 0.4 | 44 |
09T308G2 o 9.525/3.97 | 0.8 | 4.4

CLASSES > B004
IDENTIFICAGAO »>B002 B(039




CBN

(CBN)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

[+

S
Il en
-

B040

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [POSITIVO]

s CC

INSERTOS TIPO
COM FURO

Materiais Endurecidos |€ ® @ €¢|€¢ ©® ¢ & Condigdes de Corte (Guia) :
Nt Ferro Fundido o ¢ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino [ J PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11.
Ligas Sinterizadas [
gfb'\ér?ﬁ’g CBN Dimensdes (mm) 2
Referénci @ §
Formato pa(raaePeed(i:dao S'o g § g cwnlog § c s | Re | D1 Geometria o 2
S HO00|® w0 0 XK~ NS 5 @
OooMNMMOMONoNMmNMMMNMAOMA %‘5
mm==S==== === 7n O
iEZWPETITCUT TNP-CCGW09T304G2 ° 9.525/3.97 | 0.4 | 4.4 | goo< >RE
09T308G2 ° 9.525/3.97 | 0.8 | 4.4 s C022
[ i - D008
Kol v E030
E— 7 | E034
Ic |s %
'}%_PETECU)T NP-CCGW09T308GAWS?2 110 9.525/3.97 | 0.8 | 4.4 | go° RE
Isador,
%1 GEW 09T304GSWS2 | @ 9.525/3.97 | 04 | 4.4 a C022
09T308GSWS2 | @ @ 9.525/3.97 | 0.8 | 4.4 | 11 | 2o
[ O i, | &
Ic |s
NEWPETITCUT| BF-CCGTO09T304TA2 ° 9.525(3.97| 0.4 | 4.4 80°
09T308TA2 ° 9.525/3.97 | 0.8 | 4.4 E _ C022
o
ﬁ ) 09T304TS2| (@ 9.525 397 | 0.4 | 4.4 .
GED 09T308TS2| ® 9.525/3.97 | 0.8 | 4.4 7 E034
(Com quebra-cavaco) 1c .
NEW PETIT CUT| NP-CCMB060204G ° 6.35 | 2.38| 0.4 | 2.8 | goo
RE C022
5 D008
, y § E006
E030
gfvo E034
IC S
NEWPETITCUT|  NP-CCGWO09T302GS ® ® [9525397| 02 | 44
09T304GS ® @ [9525/397| 04 | 44
060202G e o 6.35 | 2.38| 0.2 | 2.8
060204G e o 6.35 | 2.38| 0.4 | 2.8
060208G ° 6.35 | 2.38| 0.8 | 2.8
09T302G e o 9.525(3.97| 0.2 | 4.4
09T304G e o 9.525(3.97| 0.4 | 4.4 80°
09T308G ° 9.525/3.97 | 0.8 | 4.4 RE _
060202F ° 6.35 [2.38] 0.2 | 2.8 ﬂ
060204F ° 6.35 [2.38] 0.4 | 2.8 v E c022
09T302F ° 9.525/3.97 | 0.2 | 44 7 | D008
Ic s E006
09T304F Oe 9.525(3.97 | 0.4 | 4.4 E030
09T308F O 9.525/3.97 | 0.8 | 4.4 E034
060202T ° 6.35 | 2.38| 0.2 | 2.8
060204T ° 6.35 |2.38| 0.4 | 2.8
09T302T ° 9.525(3.97| 0.2 | 4.4
09T304T O ° 9.525(3.97| 0.4 | 4.4
09T308T O 9.525/3.97 | 0.8 | 4.4
e %3 03S102FS | @ 3.57 [1.39] 0.2 | 2.0
E*3 03S104FS | ® 357 139 0.4 | 2.0
@*3 04TO02FS | ® 437 |1.79] 0.2 | 2.4
E(*3 04TO04FS | @ 437 |1.79] 04 | 24

*1 Consulte a pagina B014 antes de utilizar o inserto alisador.
*2 A referéncia para pedido € de embalagem com 10 unidades. Especifique a referéncia para pedido, classe e quantidade.
*3 Diametro especial do circulo inscrito. (Para suporte tipo SCLC)

@ : Estoque mantido.

(Nota: 1 inserto por embalagem)

—_ NVIRACLE
- 516G m A

[J: Sem estoque, produzido somente por pedido.



Materiais Endurecidos [€ ® @ €¢|¢ ® © & Condigdes de Corte (Guia) :
Nt Ferro Fundido o ¢ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Tiénio { 2 PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11.
Ligas Sinterizadas [
gc?b'\ér?grlg CBN Dimensdes (mm) 2
Referéncia @ §
o o n
Formato oeiE Zaihie § g g g owuweog § c s RE | D1 Geometria e §
© 0 O Ol o © o~ NS S @
OOMmMMMONOM™MOAM™MOM@MMA S5
nm==[=== == == 7noO
NEW PETIT CUT| %+ NP-CCMW03S102F ° 357 1.39| 0.2 | 2.0 80 e
* 03S104F o 357139 04 | 2.0 A%%%% o
o
* 04TO002F ° 437 1179 0.2 | 24 1 4_ EO016
* 04TO004F (] 437 |11.79| 04 | 24 W .
IC s| !/
& CCGWO060202FS ®|6.35|238| 02 | 2.8 |80 > oo
060204FS ®|635233] 04| 238 3 gggg
E 060208FS ®|635238| 0.8 | 2.8 1 E006
E030
09T304FS ®( 9525397 | 04 | 44 %7 034
09T308FS ®| 9525397 | 0.8 | 44 S|
CCMW060202 OO 6.3512.38| 0.2 | 2.8
060204 OO 6.35 238 04 | 2.8 80°
09T302 00| |9525 397 02 | 44 RE - C022
097304 00| |9525397| 04 | 4.4 2 Eggg
097308 00| |9525397| 08 | 44 Qgiﬁy }E £030
120404 00| (127 |476| 04 | 55 ”’}” E034
120408 00| h27 [476| 08| 55 | ¢ :
120412 Ogd| n27 (476 1.2 | 55
* Diametro especial do circulo inscrito. (Para suporte tipo SCLC)
CLASSES > B004

IDENTIFICAGAO > B002

(2]

(CBN)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

B041



CBN

(CBN)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

o

S
Il en
—

B042

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [POSITIVO]

soc CP

INSERTOS TIPO
COM FURO

Materiais Endurecidos |€ @ @ €|€ ® € & Condigdes de Corte (Guia) :
Material Ferro Fundido o ¢ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Ligas Resistentes a0 Calo,Ligas de Tinio L 4 PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11.
Ligas Sinterizadas [
gc?b,\ér?grlg CBN Dimensdes (mm) 2
. & g
Formato pzfge;%%%ao § g g § g owuweog § c s RE | D1 Geometria e §
SRR 2f
mm==2|=== == == PO
NEWPETITCUT|  NP-CPGB080204GA2 (@ ° 7.94 | 238 04 | 35
080208GA2 |® ° 7.94 | 238| 0.8 | 3.5
090304GA2 (] 9.525/3.18 | 0.4 | 4.5
090308GA2 [ ] 9.525/3.18 | 0.8 | 4.5
W& NP-CPGB 0s0204Gs2 | ® | | | |7.94 [238] 04 | 35 |
QED 080208GS2 | ® 7.94 [2.38] 0.8 | 3.5 | a0 RE
QED 090302GS2 | ® 9.525/3.18 | 0.2 | 4.5 5
a 2D 090304GS2 | ® 9.525|3.18 | 0.4 | 4.5 | E006
=) 090308GS2 | ® 9.5253.18 | 0.8 | 4.5 i;"o
""""""""" 0s0202Fs2 | | | |e|rea [238] 02|35 L s
080204FS2 (@ @ ®|794 [238| 04 | 3.5
080208FS2 |®@ @ 7.94 [ 238| 0.8 | 3.5
090302FS2 [ @®(9.525/3.18 | 0.2 | 45
090304FS2 ®|9.525/3.18| 04 | 45
090308FS2 ®)9.525/3.18| 0.8 | 4.5
NEWPETITCUT| NP-CPMB080204G ° 7.94 | 238 04 | 35
090304G ([ ] 9.625/3.18| 04 | 4.5 a
E006
11°
S|
= WS

@ : Estoque mantido.
(Nota: 1 inserto por embalagem)



INSERTOS TIPO
‘055° DC COM FURO

Materiais Endurecidos |€ @ @ €|€ ® € & Condigdes de Corte (Guia) : CBN
Material Ferro Fundido o ¢ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Ligas Resistentes a0 Calo,Ligas de Tinio L 4 PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11. g’i
Ligas Sinterizadas [ Eg
Sfb'\ér?gr"; CBN Dimensdes (mm) 2 E
- & g z
Formato pR;;eereer:j%ao § g g § g owuweog § c s RE | D1 Geometria e § =
SRR R gE s
mm==2|=== == == PO 8
NEWPETITCUT|  NP-DCGWO070202GA2 | ® ° 6.35 | 2.38] 02 | 2.8 &
070204GA2 |® o 6.35 | 2.38 | 04 | 2.8 2
070208GA2 ° 6.35 | 2.38 | 0.8 | 2.8 POSI
11T302GA2 |® [ J 9.525/3.97| 0.2 | 44
11T304GA2 | @ ° 9.525/3.97 | 04 | 44 EI'I]I%
11T308GA2 |® [ ] 9.525/3.97| 0.8 | 4.4
GEPNP-DCGW o702026s2| ® | | |6.35 [2.38] 02 | 28 |
070204GS2 ( N J 6.35 1238 04 | 2.8 ¢
GED 070208GS2 | ® 6.35 | 2.38| 0.8 | 2.8
11T302GS2 e o 9.525/3.97| 0.2 | 44
11T304GS2 ( N J ( 3N 9.525/3.97| 04 | 44
11T308GS2 e o ( 2N 9.525/3.97| 0.8 | 4.4
""""""" o7o2026N2| e | | [635[238] 02 | 28 | fi
070204GN2 [ ] 6.35 {238 | 04 | 2.8
070208GN2 o 635 [238] 08 |28 | A . cozs $
11T302GN2 ° 9.525(3.97| 0.2 | 44 5 D026
a 11T304GN2 ° 9.5253.97 | 0.4 | 4.4 : - E008
_____________ TsoseNz| el | | |os25 397 08 | 44 i Fregl
11T304FA2 ® ® (9525/397| 04 | 44 Ic S| E031
11T308FA2 ® @ (0525397 08 | 44 v
[ NP-DCGW 070202Fs2 (@@ | [ | |6.35 [2.38] 02 | 28 |
070204FS2 |®@ ® ®|6.35 [2.38| 04 | 2.8
070208FS2 ® @®|6.35 [2.38| 0.8 | 2.8 W
11T302FS2 (@ @ @®)9.525/3.97| 0.2 | 44
11T304FS2 (@ @ @®)9.525/ 397 | 04 | 44
11T308FS2 (@ © @®)9.525/ 397 | 0.8 | 44
[ NP-DCGW oro204ts2 | | | ] ®|635 (238 04 | 28 |
070208TS2 ®|6.35 [2.38| 0.8 | 2.8
11T302TS2 @[9.525/3.97| 0.2 | 44
11T304TS2 ®|9.525/3.97 | 04 | 44
11T308TS2 ®)9.525/3.97| 0.8 | 4.4
[ NP-DCGW 1130462 | |e¢ | ] |o525/3.97 | 04 | 44 |
11T308G2 (] 9.525/3.97| 0.8 | 4.4
NEWPETITCUT| TNP-DCGW11T304G2 ° 9.525/3.97 | 0.4 | 4.4 5-’3 re gggg
11T308G2 (] 9.625/3.97| 0.8 | 4.4 5 D026
4 E008
| E009
et s E029
E031
* A referéncia para pedido é de embalagem com 10 unidades. Especifique a referéncia para pedido, classe e quantidade. = E!;"r‘gﬁ;—ﬁ
CLASSES > B004

IDENTIFICAGAO >B002 B043




CBN

(CBN)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

o

S
Il en
—

B044

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [POSITIVO]

A055° DC

INSERTOS TIPO
COM FURO

Materiais Endurecidos [€ ® @ €¢|¢ ® © & Condigdes de Corte (Guia) :
Material Ferro Fundido o ¢ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino [ J PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11.
Ligas Sinterizadas [
Sfb'\ér?gg CBN Dimensdes (mm) 2
Referéncia @ §
o o n
Formato oeiE Zaihie § g g g owuweog § c s RE | D1 Geometria e §
© 0 O Ol o © o~ NS S @
OOMmMMMONOM™MOAM™MOM@MMA S5
mm==S==== === 7n O
NEWPETITCUT|  BF-DCGT11T304TA2 ° 9.525(3.97| 0.4 | 4.4 55° C023
11T308TA2 ° 9.525/3.97 | 0.8 | 4.4 RE i ngg
, = 11T304TS2 9.525/3.97| 04 | 44 E‘* E008
& 11T308TS2 | @ 9.525/3.97 | 0.8 | 4.4 Lo | e
Ic sl !
(Com quebra-cavaco) E031
NEWPETITCUT| NP-DCGW11T302GS ® @ (9525 397| 02 | 44
11T304GS ( N ] 9.525(3.97| 04 | 44
070202G [ J 6.35 | 2.38| 0.2 | 2.8
070204G [ J 6.35 [2.38| 04 | 2.8
070208G [ J 6.35 [2.38| 0.8 | 2.8
11T302G (] [ ] 9.525/3.97| 0.2 | 44
11T304G e o 9.525/3.97 | 04 | 4.4 C023
11T308G [ 9.525/3.97 | 0.8 | 44 - D009
070202F ° 6.35 |2.38| 0.2 | 2.8 5 Egég
070204F ° 6.35 | 2.38| 0.4 | 238 - E009
11T302F ° 9.525/3.97 | 02 | 44 S/,““ E029
11T304F Oe 9.525/3.97 | 0.4 | 4.4 - EO31
11T308F O 9525/ 397 | 08 | 44
070202T [ 6.35 [2.38| 0.2 | 2.8
070204T () 6.35 1238 04 | 2.8
11T302T ® 9.525/3.97| 0.2 | 44
11T304T O [ 9.525/3.97| 04 | 44
11T308T O O 9.525/3.97| 0.8 | 4.4
NEWPETITCUT| NP-DCMW070204G ° 6.35 [2.38| 04 | 2.8 55° €023
RE D009
11T304G [ 9.525/3.97| 04 | 44
b D026
- E008
E009
7 | E029
lc S E031
&P DCGWO070204FS ®(635 | 2.38| 0.4 | 2.8 | 55%n oo €023
<=3 070208FS ®(635 |2.38| 0.8 | 2.8 5 ngg
\ E009
/g7° E029
ic_| S E031
DCMWO070202 OO [6.35(238| 02 | 28 55° C023
(>RE D009
070204 Ooa 6.35 1238 04 | 2.8 m _
3 D026
117302 O O 9525/ 397 | 02 | 44 j 1=F E008
E009
117304 Ooa 9525/ 397 | 04 | 44 % 4;70 £029
Ic s/ E031
= m;ﬁlll:—“ﬁ—lﬁm\_?\

@ : Estoque mantido.

(Nota: 1 inserto por embalagem)

[J: Sem estoque, produzido somente por pedido.



A 60> TCUHTR™™

Materiais Er'1durecidos coo0C|COC Condigdes de Corte (Guia) : CBN
Material Ferro Fundido o ¢ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Liges Resistentes 20 Calor, Liges de Titino [ 2 PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. a pag. BO11. 2’2
Ligas Sinterizadas [ Eg
Sfb'\ér?gg CBN Dimensdes (mm) 2 E
Referéncia @ oo : § g
Formato oeiE Zaihie § g g g owuweog § c s | rRe | D1 Geometria e g =
B30 8|BE283 503 2E  |a
mm===== === = @»n O 8
NEWPETITCUT|  NP-TCGW090202GA3 ° 556 | 2.38| 0.2 | 2.5 &
090204GA3 o 5.56 | 2.38 | 0.4 | 2.5 2
090208GA3 ° 556 |238] 0.8 | 2.5 POSI
110202GA3 ° 6.35 |2.38| 0.2 | 2.8
110204GA3 ° 6.35 | 2.38| 0.4 | 2.8 com
110208GA3 ° 6.35 | 2.38| 0.8 | 2.8
130304GA3 ° 7.94 [3.18] 04 | 34
130308GA3 ° 7.94 [318] 08 | 3.4 ¢
16T304GA3 ° 9.525/3.97 | 0.4 | 4.4
16T308GA3 ° 9.525/397| 0.8 | 4.4 D
SEONP-TCGW 0%0204Gs3 | @ | | |556 [238] 0.4 | 25 | RE
= 090208GS3 | ® 556 |238| 08 | 25 Y e
A & 110202GS3 | ® 6.35 | 238 02 | 28 q;i co27 f
.| E028
D 110204GS3 | ® 6.35 | 238 04 | 28 V
& 110208GS3 | ® 635|238 08 | 28| ~— o $
G 130304GS3 | @ 7.94 |3.18| 0.4 | 3.4
&P 130308GS3 | ® 7.94 |3.18) 0.8 | 3.4
= 16T304GS3 | ® 9.525/3.97 | 0.4 | 4.4
= 16T308GS3 | ® 9.525/3.97 | 0.8 | 4.4
_____________ 110204FA3 | | e e [635 |238] 04 | 238 | L]
110208FA3 ®e| (635|238 08 |28
[ NP-TCGW 1mo204Fs3 | | | ] el635 238 04 | 28 |
110208FS3 ®[6.35 | 2338| 0.8 | 2.8 W
[ NP-TCGW 1mo204ts3 | | | ] el635238] 04 | 28 |
110208TS3 ®|6.35 |233| 0.8 | 2.8
GEPTCGWO090204FS ®|556 | 2.38| 04 | 25 60 e
G 090208FS o556 [238] 08 ] 25 < _
é 2 110204FS el635 |238] 04 | 28 | EL Eg%
& 110208FS o635 (238 08 | 28 iy
lic | s
TCMW110202 00| [6.35 238 02 ] 28 fE
110204 00| (635 238] 04 | 2.8 A e
A £ . | &
IC S :
= JRETENS
CLASSES > B004

IDENTIFICAGAO >B002 B(045




CBN

(CBN)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

0Sl
11°

B046

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [POSITIVO]

Leo- TP

INSERTOS TIPO
COM FURO

Materiais Endurecidos [€ ® @ €¢|¢ ® © & Condigdes de Corte (Guia) :
Nt Ferro Fundido o ¢ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Ligas Resistentes 20 Calor, Ligas de Titénio [ J PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11.
Ligas Sinterizadas [
gfb'\ér?ﬁ’g CBN Dimensdes (mm) 2
- 7 :
Formato pl'\:ra;elraeer:j(i:aao § g g § g owuweog § c s RE | D1 Geometria e §
R R R A gt
mm==S==== === 7n O
NEWPETITCUT|  NP-TPGB080204GA3 ° 476 (238 04 | 2.4
080208GA3 ° 476 | 238 0.8 | 2.4
090204GA3 ° 556 | 2.38 | 0.4 | 2.9
090208GA3 ° 556 | 2.38| 0.8 | 2.9
110304GA3 |® ° 6.35 | 3.18| 0.4 | 3.4
110308GA3 |® ° 6.35 | 3.18| 0.8 | 3.4
160304GA3 |® ° 9.525/3.18 | 0.4 | 4.4
160308GA3 |® ° 9.525/3.18 | 0.8 | 4.4
& NP-TPGB 080204Gs3| ® | | 476 [238] 0.4 | 2.4 |
A 080208GS3| ® 4.76 | 238 08 | 2.4
) 090204GS3| @ 556 | 238 04 | 29 | <
D 090208GS3| ® 556 | 2.38| 0.8 | 2.9 " c007
A@ 110302GS3| ® 6.35 |318| 02 | 34 | 4 o
QD 110304GS3 | ® 635 |3.18| 04 | 34 | | o s
QD 110308GS3| ® 6.35 |3.18| 0.8 | 3.4
) 160304GS3 | ® 9.5253.18 | 0.4 | 4.4
2 160308GS3 | ® 9525/ 318 | 0.8 | 4.4
| NP-TPGB o90202,s3| | | ] o556 238 0.2 | 29 |
090204FS3 ®|556 [2.38| 04 | 2.9
110302FS3 | ® ®(6.35 [3.18| 0.2 | 34
110304FS3 (@ ® ®(6.35 [3.18| 04 | 34
110308FS3 |® ® ®(6.35 [3.18| 0.8 | 3.4
160304FS3 |® 9.525/3.18 | 0.4 | 4.4
160308FS3 |® 9.525/3.18 | 0.8 | 4.4
NEWPETITCUT| NP-TPGX080202GA3 O 476 |238| 02 | 25
080204GA3 O 4.76 | 2.38| 04 | 2.5
080208GA3 O 4.76 | 2.38| 0.8 | 2.5
090204GA3 O 556 | 2.38| 0.4 | 3
090208GA3 O 556 |2.38| 0.8 | 3 RE
110304GA3 O 6.35 |3.18| 0.4 | 3.5 4 s
a3
= Y 110308GA3 | O || _|6:3513.18] 0.8 | 3.5 | ‘\()/ ]Iim» E025
| 080202GS3 ° 476 | 238 02 | 25 !
080204GS3 ° 476 | 2.38| 0.4 | 25 = S
090202GS3 ° 556 | 2.38| 0.2 | 3
090204GS3 ° 556 | 2.38| 0.4 | 3
110304GS3 ° 6.35 | 3.18| 0.4 | 3.5
110308GS3 ° 6.35 | 3.18| 0.8 | 3.5
NEWPETITCUT| NP-TPMB080204G ° 476 |238| 04 | 24
090204G ° 556 | 2.38 | 0.4 | 2.9 < .
110304G ° 6.35 | 3.18| 0.4 | 3.4 | AC) E007
160304G ° 9.525/3.18 | 0.4 | 4.4 /K\ICJJ\ [s] "
= JETES

@ : Estoque mantido.

[J: Sem estoque, produzido somente por pedido.
(Nota: 1 inserto por embalagem)



Materiais Endurecidos |€ @ @ €|€ ® € & Condigdes de Corte (Guia) :
Material Ferro Fundido o ¢ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Ligas Resistentes a0 Calo,Ligas de Tinio L 4 PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11.
Ligas Sinterizadas [
Sfb'\ér?gg CBN Dimensdes (mm) 2
e ] £
Formato pR;;eereer&%ao § g g § g owuweog § c s RE | D1 Geometria e §
© oo O Ol o oo~ N T s o
R EEEEEEE s
NEWPETITCUT| NP-TPGX090204G ° 556 [2.38| 0.4 | 3
090208G ° 556 [2.38| 08 | 3
110304G ) 6.35 | 3.18| 04 | 35
110308G ) 6.35 | 3.18| 0.8 | 3.5
| NP-TPGX 0s0202F | | e [ | |a76 [238] 02 | 25 |
080204F ] 476 | 238| 04 | 25
090202F ° 556 |2.38] 0.2 | 3 RE .
090204F ° 556 [2.38| 04 | 3 A :HE% 025
110304F ] ) 6.35 | 3.18| 04 | 3.5 2 110
110308F e |o | 635 318 08 35| i s
| NP-TPGX 0so2021 | | e | |a76 [238] 02 | 25 |
080204T ° 476 | 2.38| 04 | 25
090202T [ ] 556 | 238| 02 | 3
090204T ° 556 [2.38| 04 | 3
110304T ®e® O (635 /318| 04 |35
110308T ®e® o (635318| 08 |35
TPGX080202 ® ® (476 (2338|0225
080204 [ ] [ N 476 238 04 | 2.5
080208 0O o| (476 |2.38| 0.8 | 2.5
090202 ® ® (556 238|023
090204 ° ® ® |[556 238|043 RE
090208 o o| |s56 238 08 | 3 “‘E%
72\ 1
110302 0o (6.35]3.18| 0.2 | 3.5 )\ EE)HP E025
110304 ° ® e (635 318| 04 |35 ] . f
110308 ° ® ® (635 (318| 08 | 3.5
160304 ® (]| (9.525/3.18| 04 | 4.8
160308 ® (]| ([9.525/3.18| 0.8 | 4.8
160404 0O O| [9.525/4.76 | 0.4 | 4.8
160408 0O O [9.525/4.76 | 0.8 | 4.8
CLASSES > B004

IDENTIFICAGAO > B002

(2]

(CBN)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

B047



CBN

(CBN)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

o

B048

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [POSITIVO]

4’35° vB

INSERTOS TIPO
COM FURO

Materiais Endurecidos [€ ® @ €¢|¢ ® © & Condigdes de Corte (Guia) :
Material Ferro Fundido o ¢ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino [ J PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11.
Ligas Sinterizadas [
gc?b,\ér?grlg CBN Dimensdes (mm) 2
- & g
Formato pzfge;%%%ao § g g § g owuweog § c s RE | D1 Geometria e §
R R R A g§&
mosSS(=EsS=sS === a3
NEWPETITCUT|  NP-VBGW160404GA2 |® ° 9.525/4.76 | 0.4 | 4.43
160408GA2 | ® ° 9.525|4.76 | 0.8 | 4.43
@ONPVECI110302682 | @ | | 635 [3.18| 0.2 | 2.85]
| upvscwt1o304Gs2| @ | | e 635 [3.18] 04 |285
110308GS2 | @ ® (635 [3.18| 0.8 |2.85
= 160402GS2 | @ 9.525/4.76 | 0.2 | 4.43
160404GS2 | @ ® @ (9525/476| 0.4 |4.43 -
160408GS2 | ® ® e [0525476| 08 |443| T AR D010
@D VECI110302FS2 | @ | | |6.35 |3.18] 0.2 |2.85] |3 D011
= 110304FS2 | ® o635 | 3.18| 0.4 | 285 o
110308FS2 | ® o635 |3.18] 08 [285| | ¥ Eﬂ‘,s H013
= 160402FS2 | @ 9.525/4.76 | 0.2 | 4.43
160404FS2 |® @(9.525/4.76 | 0.4 | 4.43
160408FS2 |® ®(9.525/4.76 | 0.8 | 4.43
[ wevecweseats2 | | ®[6.35 |3.18] 0.4 |2.85]
110308TS2 ®(6.35 [3.18 | 0.8 |2.85
160404TS2 ®(9.525/4.76 | 0.4 | 4.43
160408TS2 ®(9.525/4.76 | 0.8 | 4.43
NEW PETIT CUT| NP-VBGW160404G ° 9.525/4.76 | 0.4 | 4.43
160408G ° 9.525| 476 | 0.8 | 443 | > ARE
__ a EO011
7 HO13
IC *50
= JTES

@ : Estoque mantido. (Nota: 1 inserto por embalagem)



20 350 VCcoviruro' "~

Materiais Endurecidos (€ ® ® €|€ ® € ¥ Condigdes de Corte (Guia) : CBN
Material Ferro Fundido o ¢ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino { 2 PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. a pag. BO11. 2’2
Ligas Sinterizadas [ 2 Eg
K ~ =
gc?b'\ér?grlg CBN Dimensdes (mm) % <
=
E Referéncia = @ o o|w = CanmEiE § x
para Pedido Scsc|l8283288] ic| s | RE| D1 £2 o
© 0 O Ol o © o~ NS c Qo w
oOoMNMMNMONMNMMM®MDMOMNMA SE o
nm==[=== == == 7noO 8
NEWPETITCUT|  NP-VCGW160404GA2 (@ ° 9.525/4.76 | 0.4 | 4.4 E
160408GA2 | ® ° 9.525/ 4.76 | 0.8 | 4.4 2
35°
= 160404GS2 | ® 9.525/4.76 | 0.4 | 4.4 RE _ C028 POSI
e 160408GS2 | ® 9.525/4.76 | 0.8 | 4.4 a C029 1
=L 160404FS2 |@ ® 9.525/4.76 | 0.4 | 4.4 E032  com
7° E033 FURO
160408FS2 (@ @ 9.525/4.76 | 0.8 | 44 Ic !
WeW 160404TS2 [} 9.525/4.76 | 04 | 44 c
(=) 160408TS2 | ® 9.525 4.76 | 0.8 | 4.4
= DRSS
D
R
S
T

Dsoe WCE R

Materiais Endurecidos (€ ® @ ¢ |€¢ © ¢ ¥ Condigdes de Corte (Guia) :
Material Ferro Fundido o ¢ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Tiénio ( 2 PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. BO11.
Ligas Sinterizadas [ 2
BN R ~
gober?grrg CBN Dimensdes (mm) 2
Referénai & -
eferéncia co © 2w o 8 S
Formato para Pedido S s g N o we g8l o = = Geometria 28
oo O O|o oo o N~ N oo
OOMmMMMOM®MOM™MOM™OM@MMA S5
mms=sS(=SE=S= =S === »n O
NP-WCMWL30204FA [ 4761238 04 | 23 _RE
-
L30208FA [ 476 2.38| 0.8 | 2.3 % EE
‘ = E027
Namall===
80° IC S
CLASSES > B004

IDENTIFICAGAO >B002 B(049




INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [POSITIVO]

Y RTGuS ™

CBN Materiais Endurecidos |€ ® @ €¢|€¢ ©® ¢ & Condigées de Corte (Guia) :
. Ferro Fundido o ¢ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Material —— —

9 = Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Tiénio [ <

& 8 Ligas Sinterizadas (3

=T , "

= G CBN Dimensées (mm) e
& Referéncia @ §
o 7 o o ‘°_ Llw o : S
E Formato para Pedido 825 8 N owwlegla @ e 5 o Geometria ed

© 0 O Ol o © o~ NS S @

a OO MNMDMmmaMmmao 55
g mm==S|=E === = == »n O
|—

5 RTGO5A [ J 5|35 75| 25

n

= 06A [ J 6 3.5 75| 3.5
POSI ? 07A ° 715 |11 |35 C035

o

Eo 08A ([ ] 8 | 5 11 4.5

SEM 10A ® 10 | 6.5 |14 5.5

FURO

H

D

S

T

')
W

@ : Estoque mantido. [J: Sem estoque, produzido somente por pedido.
B05(0 (Nota: 1inserto por embalagem)



INSERTOS TIPO
. 90° SPSEM FURO

Materiais Endurecidos (€ ® ® € |€ © € & Condigées de Corte (Guia) :
. Ferro Fundido o ¢ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Material

Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino { 2

Ligas Sinterizadas [
CBN com CBN Dimensdes (mm) ]
cobertura <

Referéncia @ §

o o ;

Formato oeiE Zaihie § g g g owuweog § c s RE Geometria e §
© 0 O Ol o © o~ NS S @
OOMmMMMONOM™MOAM™MOM@MMA S5
mm======= = = » O

SPGN090302 Oo 9.525| 3.18 0.2
090304 e [ 9.525| 3.18 0.4
090308 e [ 9.525| 3.18 0.8 RE
090312 0o 9.525| 3.18 1.2 T
120304 ee (127 | 318 | 04 \\£/} *’;% —
120308 ee [127 | 318 | 08 v : i
120312 Ooa 12.7 3.18 1.2
120408 O a 12.7 4.76 0.8
120412 O O 12.7 4.76 1.2
CLASSES > B004

IDENTIFICAGAO > B002

(2]

(CBN)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

B051



INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [POSITIVO]

INSERTOS TIPO
.‘60° TBSEM FURO

CBN Materiais Endurecidos |€ @ @ €|€ ® € & Condigdes de Corte (Guia) :
. Ferro Fundido o ¢ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Material —— ——

9 = Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Tiénio [ 2

& 8 Ligas Sinterizadas [ 2

=7 CBN . "

= b CBN Dimensdes (mm) %
= o
(74 Anci @ c
o Formato Referéncia S22 8|8cwwloolS Geometria w2
[~ para Pedido Sc-cogla2damsasl 1c S RE 58
"'QJ © 0 O Ol o © o~ NS S @

OoOoOMNMAOoMmMmMOMM@ODMOVA S5

3 mm======= = = » O
-

= TBGN060104 [ ] e 3.97 1.59 0.4 RE

7} e

= 060108 ([ ] ® [ 3.97 1.59 0.8
POSI + -

9° ﬁf[s"

11° Ic s|

SEM

FURO

(H

D

R

S

']

. Meoc TPstwrore ™

Materiais Endurecidos (€ ® @ ¢ |€¢ © ¢ ¥ Condigdes de Corte (Guia) :
. Ferro Fundido o ¢ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Material
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titinio ( 2
Ligas Sinterizadas [ 2
CeNicam CBN Dimensdes (mm) )
cobertura =
Referéncia @ §
Formato et Brolle § g g § § owuleg § c s RE Geometria e 2
oo O O|o oo o N~ N oo
ooMNMMOMMoONMmMMMNMOMA =5
mm=S|=S=E=E S === O
TPGN090204 aogd 5.56 2.38 0.4
110302 aogd 6.35 3.18 0.2
110304 [ N J 6.35 3.18 0.4 RE
110308 ool | 635 | 318 | 08 A iy
160304 e 0 9.525| 3.18 0.4 T7T E026
ANIAS e
160308 [ N 9.525| 3.18 0.8 f
160312 0o | 9s25] 318 | 12 = E
160408 o g 9.525| 4.76 0.8
220408 O O 12.7 4.76 0.8

@ : Estoque mantido. [J: Sem estoque, produzido somente por pedido.
B052 (Nota: 1inserto por embalagem)



— GY INSERTOS TIPO

SEM FURO

Materiais Endurecidos [€ ® @ €¢|¢ ® © & Condigées de Corte (Guia) : CBN
. Ferro Fundido ® €| O Corte Estavel @ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel
Material
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino [ 2 g =
Ligas Sinterizadas Eg
gc?b'\ér?grlg CBN Dimensdes (mm) 2 E
rénci i
(D para Pedido ScE8|8cssies| ow | re | L Geometna 2§ :
© 0 O O]l o © oK~ N c Qo w
OO MM oOomaMmaM@ MM S5 =)
mm== === =2 = 7n O 8
GY1G0200D020N-GFGS ° 200 | 02 | 2070 o
RE $0.05 3.0 F028 &
0239E020N-GFGS (] 2.39 0.2 20.70 - \ —039 =
o
0250E020N-GFGS ° 250 | 0.2 |20.70 g f%j‘g POSI
’ 0300F020N-GFGS ° 300 | 02 | 2070 B! 005 F052 r
. 0318F020N-GFGS ° 318 | 02 | 2070 |- 12T ;8;;9 s
0400G020N-GFGS () 4.00 0.2 25.65 @‘ —091
0475H020N-GFGS ° 475 | 02 | 2565 ey F094
0500H020N-GFGS ° 500 | 02 | 2565 —101 ¢
D
R
S
T
')
W

CLASSES > B004
IDENTIFICAGAO >B002 B053




INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [NEGATIVO]

== MGTRCowForo

CBN Materiais Endurecidos (€ ® @ €¢|€ © ¢ % Condigées de Corte (Guia) :
. Ferro Fundido ® €| O Corte Estavel @ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel
Material
'9 = Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titino [ 2
& § Ligas Sinterizadas
E Sfb'\ér?gg CBN Dimensdes (mm) 2
o Formato e Chcld oo 2 8IlY Geometria S
- N N O 1 oo Q
o para Pedido ST 38385 ST |cwPPDPT IC | S | RE 22
a OO MNMMDMmmmMmmam 55
8 mm== === =2 = 7n O
& MGTR43125 ° 125 2.0 [12.7]4.76] 0.2 POPT_
RE
2 43150 ° 150) 3.5 [12.7/476) 0.2 | 81~ L @
43200 ° 2.00| 3.5 [12.7]4.76] 0.2 %
43250 ® 2.50| 4.0 |12.7|4.76| 0.2 HO014
43300 ° 3.00| 4.0 [12.7]4.76] 0.2 . 2
43350 ° 3.50| 5.0 |[12.7|4.76| 0.2 /
e 43400 (] 4.00| 5.0 [12.7|4.76| 0.2 | Somente suporte corte a direita.
D
R
S
T
']
W

@ : Estoque mantido. [J: Sem estoque, produzido somente por pedido.
B054 (Nota: 1inserto por embalagem) CLASSES > B004




INSERTOS TIPO
5080° CNcom FURO

Metais Nao Ferrosos Condigdes de Corte (Guia) :
b T @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel m
PCD Dimensodes (mm) ] ,93
Feforénci 3 &8
eferéncia . S =
Formato para Pedido § o 5 o o Geometria % § é
a 25 3
= PO ,9
NEWPETITCUT| NP-CNMM120402R-F |® 127 | 476 0.2 5.16 s0° a
»
120402L-F |0 127 | 476 | 02 | 516 %RE gggg o
. T o
F 120404R-F (@ | 127 | 476 | 04 | 516 N E036 i3
TR~ 120404L-F |O 127 | 476 0.4 5.16 W Eggg =
120408R-F |® 12.7 4.76 0.8 5.16 Ic [S| —008 m
(Com quebra-cavaco) 120408L-F |0 12.7 4.76 0.8 5.16 Inserto corte a direita. com
CNMA120404 (] 12.7 4.76 0.4 5.16 80° C008 FURO
120408 ° 127 | 476 0.8 5.16 RE C009
- E036
\W‘V a E040
H006
Ic [S| —008
R
S
T
')
o D N INSERTOS TIPO
‘0 55 COM FURO W
Material Metais Nao Ferrosos Condigdes de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm) 2
[}
=)
Referéncia . s
Formato para Pedido § © = = o Geometria % §
[=] aE
= a3
NEWPETITCUT| NP-DNMM150402R-F | @ 12.7 476 0.2 5.16 55°
150402L-F |O 127 | 476 | 02 | 516 RE got9
150404R-F |@® 12.7 4.76 0.4 5.16 } =t Eg;g
150404L-F | 12.7 4.76 0.4 5.16 —040
150408R-F |@ 127 | 476 | 08 | 5.16 c s Hos
(Com quebra-cavaco) 150408L-F |O 12.7 4.76 0.8 5.16 Inserto corte a direita.
DNGA150404 [ 12.7 4.76 0.4 5.16 55° N rE C010
150408 ° 127 | 476 0.8 5.16 gg};
altT E036
—040
H009
ic s —011
CLASSES > B015

IDENTIFICAGAO >B002 B(055




INSERTOS DE TORNEAMENTO (PCD) [NEGATIVO]

INSERTOS TIPO
q 90° SNCOM FURO

Metais Nao Ferrosos Condigdes de Corte (Guia) :
m ke @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
°a PCD Dimensdes (mm) i)
ge 3
s Referéncia . =
= Formato para Pedido S o 5 o o Geometria % %
Z a S5
(=] = @»O
a NEWPETITCUT| NP-SNMM120404R-F |® 127 | 476 0.4 5.16 RE
»
=] | 120404L-F |O 12.7 4.76 0.4 5.16 - C012
o | o * o -
u - 120408R-F |® | 127 | 476 | 08 | 5.16 o
2 ~
= 120408L-F | 12.7 4.76 0.8 5.16 Ic s E035
m (Com quebra-cavaco) Inserto corte a direita.
com SNGA120404 O 12.7 4.76 0.4 5.16 RE
FURD G 120408 (] 12.7 4.76 0.8 5.16 /ﬁ\\ C012
& ; s —015
- o
\f/ E014
(4 o s| E035
D
R
')
o N
W I COM FURO
Material Metais Nao Ferrosos Condigdes de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm) 2
[
=)
Referéncia . s
Formato para Pedido § © = = o Geometria % §
[=] aE
= a3
NEWPETITCUT| NP-TNMM160402R-F |® 9.525 | 4.76 0.2 3.81 _RE
160402L-F |O 9.525 | 4.76 0.2 3.81 ] co16
) 160404R-F |® | 9525 | 4.76 0.4 3.81 =t 2811
~ -\ 160404L-F |0 | 9525 | 476 | 04 | 381 Vi N2 — E038
160408R-F |® 9.525 4.76 0.8 3.81 IC S E039
(Com quebra-cavaco) 160408L-F (O 9.525 4.76 0.8 3.81 Inserto corte a direita.
TNGA160402 ° 9.525 | 476 0.2 3.81 RE - cots
’\ 160404 (] 9.525 4.76 0.4 3.81 CO17
SheeJo 160408 (] 9.525 4.76 0.8 3.81 \ al++ EO014
Z K/ L E035
‘ E039
Ic 5

@ : Estoque mantido. [J: Sem estoque, produzido somente por pedido.
B056 (Nota: 1inserto por embalagem)



0 35 VN::Nosl\EﬂJ?z%TIPO

Metais Nao Ferrosos Condigdes de Corte (Guia) :
b T @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel m
PCD Dimensdes (mm) 2 ,93
g =9
Referéncia . IS s
Formato para Pedido S o 5 = o Geometria % % <
a 85 z
= PO ,9
NEWPETITCUT| NP-VNMM160402R-F |®@ 9525 | 4.76 0.2 3.81 a
»
- O . . . . o
160402L-F 9.525 4.76 0.2 3.81 Co18 e
o3 160404R-F |® 9.525 4.76 0.4 3.81 NE= —020 o
o =
160404L-F |0 9.525 | 4.76 0.4 3.81 Egl ? =
160408R-F |® 9.525 4.76 0.8 3.81 sl
(Com quebra-cavaco) 160408L-F | 9.525 4.76 0.8 3.81
VNGA160404 [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81 35° 7
160408 [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81 C018
—020
E015 C
E041
Ic
D
R
S
T
W
CLASSES > B015

IDENTIFICAGAO >B002 BQ57




(PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

B058

INSERTOS DE TORNEAMENTO (PCD) [NEGATIVO]

¥ SN

INSERTOS TIPO
SEM FURO

: Metais Nao Ferrosos | @ Condigées de Corte (Guia) :

b T @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensodes (mm) £
[}
=)
Referéncia ) 5
Formato para Pedido S “ = o Geometria o §
N o P
[=] a E
s a3

SNGN120404 O 12.7 4.76 04 RE
120408 ° 12.7 4.76 0.8 /f\\
IC

@ : Estoque mantido. [J: Sem estoque, produzido somente por pedido.

(Nota: 1 inserto por embalagem)



8so- CCE"osnE'FB?a%T'”

Metais Nao Ferrosos Condigdes de Corte (Guia) :
b T @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm) ]
3
Referéncia . 5
Formato para Pedido § o 5 o o Geometria % §
Q =
S s
NEWPETITCUT|  NP-CCMH060202 |® 6.35 2.38 0.2 2.8 80° /N RE
C022
060204 |e@ 6.35 2.38 0.4 2.8 s D008
E006
\ E030
—17° E034
(Com quebra-cavaco) Ic s|/
NEWPETITCUT|  NP-CCMWO03S102 (@ 3.57 1.39 0.2 2.0 O RE
038104 [ ] 3.57 1.39 0.4 2.0 % 5
04T002 [ ] 4.37 1.79 0.2 2.4 ! 4_ —
04T004 [ 4.37 1.79 0.4 2.4 V | e
IC s| !
CCMW060202 ° 6.35 2.38 0.2 2.8 807
060204 e |635 | 238 | 04 | 28 e 022
: : : : ] 5 D008
09T302 [ ] 9.525 3.97 0.2 4.4 1 ] E006
E030
09T304 [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4 v /}7‘, E034
IC S

a 80° CPL"oswE.'FB?a%T'”

PCD Dimensdes (mm) 2
Formato para Pedico ] Ic s RE D1 Geometra - %
< 33
NEWPETITCUT|  NP-CPMH080202 |®@ 7.94 2.38 0.2 35 80" 7RE
080204 (@ | 7.94 2.38 0.4 3.5 M s
090302 |e@ 9525 | 3.18 0.2 45 E006
090304 |® | 9525 | 3.18 | 04 4.5 [ N o
(Com quebra-cavaco) Ic s|/
CPGT080202 ° 7.94 2.38 0.2 3.4 80° < RE
080204 e | 794 | 238 | 04 3.4 Im =
090302 ° 9525 | 3.18 0.2 4.4 : it -
090304 ° 9525 | 3.18 0.4 4.4 N
(Com quebra-cavaco) Ic s/
CLASSES > B015
IDENTIFICAQAO > B002

(PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

—
- o
°
—

B059



INSERTOS DE TORNEAMENTO (PCD) [POSITIVO]

INSERTOS TIPO
A055° DC COM FURO

: Metais Nao Ferrosos | @ Condigées de Corte (Guia) :
m b T @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
°a PCD Dimensdes (mm) 9
zO &
g = Referéncia g
1 o
g Formato para Pedido § o 5 o o Geometria % §
i a S5
(=] = @»O
a NEWPETITCUT| NP-DCMT070202R-F |® 6.35 2.38 0.2 2.8
»
o - 55°
e 070202L-F |® 6.35 2.38 0.2 2.8 cE C023
e 070204R-F |® 6.35 2.38 0.4 2.8 M _ D009
= : 070204LF |® | 635 | 238 | 04 | 28 ‘ = D026
POSI _Q/ i E008
1° 11T302R-F |® 9.525 3.97 0.2 4.4 - E009
11° 11T302L-F |® | 9525 | 397 | 02 4.4 Ic sl Egg?
B 11T304R-F [® | 9525 | 397 | 04 | 44 =
(Com quebra-cavaco) 11T304L-F |® 9.525 3.97 0.4 4.4 Inserto corte a esquerda.
(4 DCMW070202 (] 6.35 2.38 0.2 2.8 /55: RE €023
- D009
070204 ® | 635 | 238 | 04 28 }\ N = D026
117302 [ ] 9.525 3.97 0.2 4.4 {} 1= Eggg
11T304 (] 9.525 3.97 0.4 4.4 &/ }70 £029
I S E031
R
T
']
o s P INSERTOS TIPO
W g 90 COM FURO
Material Metais Nao Ferrosos | @ Conqigées de. Corte _(Guja) . . ’
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm) 2
[
=)
Referéncia . IS
Formato para Pedido S © 5 = o Geometria e qg.)_
N S
S 38
SPGX090304 (] 9.525 3.18 0.4 4.8 RE
090308 ® | 9525 | 3.18 0.8 4.8 /%\ iy %
& H.
Ic S

@ : Estoque mantido. (Nota: 1 inserto por embalagem)

B060



Aeo- TC

INSERTOS TIPO
COM FURO

: Metais Nao Ferrosos | @ Condigées de Corte (Guia) :
b T @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensodes (mm) 2
3
Referéncia . IS
Formato para Pedido S o 5 = o Geometria % %
q Q =
S s
TCMW110202 [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8 RE
110204 [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8 i _
A :l;’ﬂ C027
/ & \ . E028
| 7
IC S
TCGWO060102 [ ] 3.97 1.59 0.2 2.3 RE
/
060104 [ 397 | 159 | 04 2.3 A I _
o
@A) —
060108 [ ] 3.97 1.59 0.8 2.3 / © \ :l; y
IC S !
CLASSES > B015

IDENTIFICAGAO > B002

(PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

B061



INSERTOS DE TORNEAMENTO (PCD) [POSITIVO]

A o> TPUSHTR™™

m Material Metais Nao Ferrosos | @ Condigées de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
°a PCD Dimensdes (mm) 2
itd . 3
E Formato pZ?;eerzrzi(i:(ljao S o 5 o o Geometria o é._)
a NEWPETITCUT| NP-TPMX090202R-F |® 5.56 2.38 0.2 3
8 090202L-F |® | 556 | 238 | 02 | 3
ﬁ 090204R-F |O 5.56 2.38 0.4 3
= 090204L-F |® | 556 | 238 | 04 | 3
Pﬁ! 090208R-F | | 556 | 238 | 08 | 3
con 090208L-F |® 5.56 2.38 0.8 3
FURD 110302R-F |0 6.35 3.18 0.2 35 RE
110302L-F |® 6.35 3.18 0.2 35 A by =
VN 110304R-F |0 | 635 | 3.18 | 04 35 ) inzs
- & 110304L-F |®@ | 635 | 318 | 04 35 AED 2 1 £025
110308R-F |0 | 635 | 318 | 08 | 35 = S
D 110308L-F |® 6.35 3.18 0.8 35
160302R-F | 9525 | 3.18 0.2 48
R 160302L-F |® 9525 | 3.18 0.2 48
160304R-F | 9525 | 3.18 0.4 48
160304L-F |® 9525 | 3.18 0.4 4.8
8 160308R-F |0) | 9525 | 318 | 08 | 48
(Com quebra-cavaco) 160308L-F |® 9.525 3.18 0.8 4.8 Inserto corte a direita.
NEWPETITCUT| NP-TPMHO080202R-F |® 4.76 2.38 0.2 2.5
080202L-F |® 4.76 2.38 0.2 25
v 080204R-F |® 4.76 2.38 0.4 25
080204L-F |® 476 2.38 0.4 25
090202R-F |® 5.56 2.38 0.2 2.9
w 090202L-F |e® 5.56 2.38 0.2 2.9 RE
090204R-F |® | 556 | 238 | 04 | 29 A ™~ %
) 090204L-F |® 5.56 2.38 0.4 2.9 A N
& 110302R-F (@ 6.35 3.18 0.2 34 ANZA I/’/X,W F007
110302L-F |® | 6.35 3.18 0.2 3.4 I S
110304R-F (@ 6.35 3.18 0.4 3.4
110304L-F (@ 6.35 3.18 0.4 34
160302R-F (@ 9525 | 3.18 0.2 4.4
160302L-F (@ 9525 | 3.18 0.2 4.4
160304R-F (@ 9525 | 3.18 0.4 4.4
(Com quebra-cavaco) 160304L-F |® 9.525 3.18 0.4 4.4 Inserto corte a esquerda.
TPGT160302R-F ° 9525 | 3.18 0.2 4.4 RE
160302L-F e | 9525 | 318 | 02 | 44 s
160304R-F ° 9525 | 3.18 0.4 4.4 /@) \ T. e -
160304L-F ® | 9525 | 318 | 04 4.4 c s !
(Com quebra-cavaco) Inserto corte a direita.

@ : Estoque mantido. [J: Sem estoque, produzido somente por pedido.
B062 (Nota: 1inserto por embalagem)



b T Heie o Fenoses @ C:n:dci:i?teesE:teéwc;?rtCe :(ﬁ:iinaa)g:em Geral ¥ : Corte Instavel
PCD Dimensodes (mm) £
[}
. S
Formato ;?;elr,zrgi:éao S o 5 = o Geometria e %
N o P
S 33
TPGV090202R-F ® 5.56 2.38 0.2 2.8
090202L-F ® 5.56 2.38 0.2 2.8 RE
090204R-F |® | 556 | 238 | 04 28 { M =
090204L-F [ 5.56 2.38 0.4 2.8 /@) \ :It)r _
110302R-F~ |® | 6.35 3.18 0.2 3.4 1
110302L-F |® | 635 | 318 | 0.2 3.4 ic S
110304R-F ° 6.35 3.18 0.4 3.4
(Com quebra-cavaco) 110304L-F ® 6.35 3.18 0.4 34 Inserto corte a direita.
TPGX080202 ® 4.76 2.38 0.2 2.5
080204 [ 4.76 2.38 0.4 2.5
080208 (] 4.76 2.38 0.8 25
090202 (] 5.56 2.38 0.2 3 RE
090204 ® 5.56 2.38 0.4 3 iy a
72> 1
090208 [ ] 5.56 2.38 0.8 3 /%J/\ EE* e E025
110302 ® | 635 3.18 0.2 3.5 M s !
110304 [ J 6.35 3.18 0.4 3.5
110308 [ ] 6.35 3.18 0.8 3.5
160304 [ ] 9.525 3.18 0.4 4.8
160308 ® 9.525 3.18 0.8 4.8
CLASSES > B015

IDENTIFICAGAO > B002

(PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

B063



INSERTOS DE TORNEAMENTO (PCD) [POSITIVO]

0 35 VBL“os.\E'EB?z%"N

Metais Nao Ferrosos Condigdes de Corte (Guia) :
m b T @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
°a PCD Dimensdes (mm) £
z9Q 5}
== Referéncia ) =
g Formato para Pedido § o 5 o o Geometria % §
i a S5
(=] = @»O
a NP-VBGT1103V5R-F |® 6.35 3.18 0.05 2.85
»
o - 110301R-F |® | 635 | 3.18 | 0.1 2.85 Fl= D010
[
i . 110302R-F |® | 635 | 318 | 02 | 2.85 = oo
=
= 110304R-F |@® 6.35 3.18 0.4 2.85 _g%se E012
POSI s
5° (Com quebra-cavaco)
10
COM
FURO
H
D
R
S
T
o VCINSERTOS TIPO
W l 35 COM FURO
Material Metais Nao Ferrosos Condigdes de Corte (Guia) : . ’
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm) 2
[
=)
Referéncia . IS
Formato para Pedido § © 5 = o Geometria % qg.)_
Q =
S 38
NP-VCGT0802V5R-F |® 4.76 2.38 0.05 2.4
080201R-F (@ 4.76 2.38 0.1 24
080202R-F (@ 4.76 2.38 0.2 2.4 ™~ C028
-~/ 080204R-F (@ 476 | 238 | 04 24 e E011
1103V5R-F (@ 6.35 | 3.18 | 0.05 2.8 E012
Eate E032
110301R-F |® 6.35 3.18 0.1 2.8 s
110302R-F |® 6.35 3.18 0.2 2.8
(Com quebra-cavaco) 110304R-F |@® 6.35 3.18 0.4 2.8

@ : Estoque mantido. [J: Sem estoque, produzido somente por pedido.
B064 (Nota: 1inserto por embalagem)



B - WCESTR™

Metais N&o Ferrosos Condigdes de Corte (Guia) :
iz @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel m
PCD Dimensodes (mm) £ ,93
3 zZ&
Referéncia ' = s
Formato para Pedido S o 5 = o Geometria % q%_ =
a 85 g
= n O ,9
WCMWL30202 (@ | 476 | 238 | 02 23 - a
»
L30204 O 4.76 2.38 0.4 2.3 RE =]
o
040202 |® | 635 | 238 | 02 2.8 s u
040204 |0 | 635 | 238 | 04 | 28 & = F027 =
' ' ' ' == = POSI
06T304 (] 9.525 3.97 0.4 4.4 c s 1°
06T308 O 9.525 | 3.97 0.8 4.4 11°
COM
FURD
(H
D
R
S
T
')

s> WP

Material Metais Nao Ferrosos Con.c"gées de. Corte _(Guja) . . ’
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm) £
Formato pRa?;eereer:jCi;jao § © 5 e o Geometria % é_
g 38
WPGT040202 [ 6.35 2.38 0.2 2.8 80°
040204 ® | 635 | 238 | 04 28 RE Tz
060302 (] 9.525 3.18 0.2 4.4 iﬂ EO010
060304 o | 9525 | 318 | 04 | 44 A} 11°
(Com quebra-cavaco) Ic S
CLASSES > B015

IDENTIFICAGAO >B002 B(065




INSERTOS DE TORNEAMENTO (PCD) [POSITIVO]

A055° DE

INSERTOS TIPO
COM FURO

Metais N&o Ferrosos Condigdes de Corte (Guia) :
m BT @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
'9§ PCD Dimensdes (mm) 2
=z9Q @
E -~ Formato R Geometria g
g para Pedido Q IC [ RE D1 % g
Z a S5
(=] = @»O
a DEGX150402R-F  |® 127 | 476 | 02 5.1 550
a8 RE
E 150402L-F [ ] 12.7 4.76 0.2 51 o
e 150404R-F [ ] 12.7 4.76 0.4 51 3
=
= 150404L-F [ ] 12.7 4.76 0.4 51 - ’EHE’ C032
POSI
20° \ = >;20°
COM |
FURD (Com quebra-cavaco) Inserto corte a direita.
H
R
S
')

. A 60° TE

INSERTOS TIPO
COM FURO

Material Metais Nao Ferrosos Con.c"gées de. Corte _(Guja) . . ’
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm) £
[}
=)
Referéncia f 5
Formato para Pedido S © 5 e o Geometria e qg.)_
N Sc
S 38
TEGX160302R [ ] 9.525 3.18 0.2 4.3 RE I
160302L [ ] 9.525 3.18 0.2 4.3 N a
) = C033
160304R [ ] 9.525 3.18 0.4 4.3 /V\&Jj\ E )T20° E042
160304L [ ] 9.525 3.18 0.4 4.3 Ic s !
Inserto corte a direita.
TEGX160302 [ ] 9.525 3.18 0.2 4.3 ,RE
160304 e | o525 | 318 | 04 | 43 A -
A 7£7 C033
NN e | EOR2
f
Ic S

@ : Estoque mantido. (Nota: 1 inserto por embalagem)
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0 35 VD'c“osnE'EB?z%T'm

Metais N&o Ferrosos Condigdes de Corte (Guia) :
bt BT @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel m
PCD Dimensdes (mm) £ =)
5} zQ
Referéncia ' § ==
Formato para Pedido S o 5 o o Geometria % % =
a 85 z
= PO ,9
VDGX160302R-F |® | 9525 | 3.18 0.2 45 35° a
»
160302L-F [ ] 9.525 3.18 0.2 4.5 RE ll_ =]
o
160304R-F [ ] 9.525 3.18 0.4 4.5 b =
=
160304L-F [ ] 9.525 3.18 0.4 4.5 - C034 =
POSI
s 15°
IC )
COM
(Com quebra-cavaco) Inserto corte a direita. FURO
(H
D
R
S
T
W
CLASSES > B015

IDENTIFICAGAO >B002 BQ067




INSERTOS DE TORNEAMENTO (PCD) [POSITIVO]

INSERTOS TIPO
. 90° SPSEM FURO

: Metais Nao Ferrosos | @ Condigées de Corte (Guia) :
m b4 BT @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
°a PCD Dimensdes (mm) 2
z9Q 5}
== Referéncia ) =
= Formato para Pedido S “ = o Geometria % §
Z a S5
(=] = @»O
a SPGN090302 ° 9.525 3.18 0.2
»
=] 090304 [ ] 9.525 3.18 04 RE
[ e
u 090308 ° 9.525 3.18 0.8 m i
=
= 090312 O 9.525 3.18 1.2 * T —
Pﬁ! 120304 ° 127 3.18 0.4 W );W
o 120308 ° 12.7 3.18 0.8 1c S
FURO 120312 ® 12.7 3.18 1.2
H
D
R
')
o
wo g I P SEM FURO
Material Metais N&o Ferrosos | @ Condigdes de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm) 2
[
=)
Referéncia . IS
Formato para Pedido S @ 5 e Geometria e qg.)_
N S =
S 38
TPGN110302 [ ] 6.35 3.18 0.2
110304 (] 6.35 3.18 0.4 RE
110308 ° 6.35 3.18 08 A iy
160302 [ ] 9.525 3.18 0.2 TT E026
D 11
160304 [ ] 9.525 3.18 0.4 f
Ic S
160308 (] 9.525 3.18 0.8
160312 O 9.525 3.18 1.2
@ : Estoque mantido. []: Sem estoque, produzido somente por pedido. CLASSES > B015

B068 (Nota: 1inserto por embalagem) IDENTIFICAGAO > B002




Anotacoes
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COMO ENTENDER A APRESENTACAO DE
SUPORTES PARA TORNEAMENTO EXTERNO

@ Como esta secao esta organizada

DOrganizada de acordo com o formato do inserto.
(Refere-se ao indice da préxima pagina.)

=== FIGURA MOSTRANDO A APLICAGAO DA FERRAMENTA
utiliza ilustragdes e setas para descrever as aplicagoes
de usinagem disponiveis, como torneamento externo,

copia, faceamento e chanfro, juntamente com os angulos
TIPO DO SUPORTE da aresta do corte.

indica as quatro primeiras letras da referéncia para
pedido, assim como condi¢gdes de usinagem

pe= TITULO DO PRODUTO CONFORME O TIPO DE INSERTO QUEBRA-CAVACOS POR
I_ SEGAO DE PRODUTO TIPO DE USINAGEM

GEOMETRIA

I—.EXTERNAL TURNING TOOLS

NSERTS CAVINSE
.VNTOOL HOLDERS WN Ti )OL HOLDE’S
DOUBLE CLAMP type|_Frsh_|_ Extonal urming LLiypel o | tiedn

= Faci st
r 444" -4

i e w6 (1) (16)

Medium | Mediom
3

(06) (06)

| o | Wiedum | Saniess | G Class | _CaN Stainless
. Sandara Vs R ; s
m Rghtnans oo | | LD | B | ; Rignthand hol ‘
holdershown. | ) | o) 0 | uw e w |
o [ arineer | omesem |2\ D |G| § | S o e SIS PaPa
[RIL] H [ B [ LF[LH[HF[WF | shim | S | Giagme |Spring| Gmp | Wrench [RTL| W[ B [LF[LH[HF[WF| shim | S | CaveP | Samp | Wrench
DVPNRIL2020K16 |@|e| VNMG [ 1604 20125 32 | 20 | 25 [posvaz| LLP13 [Dokat13| Des2 |pcoszoT| Ty 15F PWLNR/L1616H06 |®|®| 0673 | 16 | 16 [100] 22 | 16 [ 20 | 152 | P13 | Liciia [ Licsios | Hkvasr
2525M16_|o|@| vNGG | 1604 | 25 | 25 |150] 32 | 25 | 32 |ocswaz| LLP13 |cKat1a| Des2 |pooszot | Ty 1sF = - 2020K06 |o|@| WNMG 0673 | 20| 20 |125| 22 | 20 | 25 | E53uers | 13 | LLoL13|LLcstos | HKY25R
% Clamp Torque (N - m) : DCOS20T=3.5. 2525M06 |oe 0673 | 25|25 |150| 25 | 25 |32 | Lsuvers | Lp1s | LeLia | Licsios | HivasR
*1 Clamp Torgue (N + m) : LLCS106=2.2

*2 Please use shim no. LLSWN32 wilh 4.76mm thick inserts. When using 4.76mm thick inserts, shim should be ordered separately.

MPiype| s | Uon | Wedum | Wesum External turning, DOUBLE CLAMP type |_Finish | Lint | Medum
Facing, Copying = 3 e I3 Facing = 3 e
Fa
||| 7| / . A [
i) o) o) o) (e 0s00)
Modium | Stainless | GClass | CBN _ " e Stainless
L [Sancarg 15 R & it I Stanc s
W u, ¥ o a
T | < || =2 — ! T renrann
) o) (5) ) holder shown. | (0808
= =7
s Dimensions (mm) © Dimensions () &
oo arber et oo | 22| | P i orourber e S &
RIL| H [ B [ LF[LH[HF [WF| shim |LockPin| Lock Screw [Siop Ring| Wrench H ] B [LF[LH]HF]wF[ shim [S5im [ Glame [spring| Samp
PVPNRIL2020K16 |@|e| v”gﬁ 1604 | 20 | 20 |125/ 32| 20| 25 gﬁ; P11S |HSPOS008C | EO03 |HKY25R DWLNRIL1616H06 06T3 [ 16| 16 [100( 25 | 16 | 20 [ (20T, [LLP23|DCK2211
2525M16 _|e|e| VNGG | 1604 | 25|25 |150| 32 | 25 | 32| pu3zs | Pits |Hsposoosc| E0s | HKvasR 2020K06 WNMG (0673 [ 20 | 20 125] 25 | 20 | 25 |
 Glamp Torque (N - m) - HSPOS008C=25 2525M06 0673 | 25| 25 |150| 25 | 25 | a2 |12 | eas pokaant
2020K08 0804 | 20 20125] 31 | 20 | 25 [ Lswnaz |1 [ocosz T kvzor
2525M08 WNMA | os0a | 25 | 25 |150| 31 | 25 | 32 | Lswniez | locosz1{Tkvaor
322508 _|o]o) 0804 | 32| 25 [170] 31 | 32 | 32 | uswnvaz |u [ocos217| Tkvzor
1 Glamp Torque (N - m) : DC05207=3.5, DC0G21T=5.0
2 Please use shim no. LLSWNS2 with 4.76mm thick inserts. When using 4.76mm thick inserts, shim should be ordered separately.
(Note) ples. The leters refer o refers to the
PWLN typo insorts > AT19—A122) ( RECOMIEIOE TG cowomons > A070
© : Inventory maintained in Japan') VAN type inserts > AT16—A118  CBN & PCD inserts > 8032, 5033, B0S7 DWLN type inserts > A119-A123 | | SPAREPARTS > P00i.
Co020 PVANtypo inserts > AT16—A118_ RECOUNENDED CUTTING CONDTIONS _ > AO70 CBNinserts  >B034 | |Tecwmicatbata _ >aoot | C021

LEGENDA PARA L PAGINA DE REFERENCIA PARA  PAGINA DE REFERENCIAJ_/
POLITICA DE ESTOQUE INSERTOS CORRESPONDENTES PARA: i

é mostrada no canto inferior  indica paginas de referéncia que *ACESSORIOS

esquerdo de cada pagina fornecem detalhes de insertos ‘INFORMAGOES TECNICAS

dupla aberta. correspondentes ao produto. indica paginas de referéncia,
no canto inferior direito de

cada pagina dupla aberta.

— PRODUTOS STANDARD
indica reférencia para pedidos,
estoque (por sentido direito ou
esquerdo), insertos correspondentes,
dimensoes e acessorios.

@Para Pedidos : Especifique
@referéncia para pedido e sentido da ferramenta (direito/esquerdo).

C000




TORNEAMENTO

FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO EXTERNO
D

CLASSIFICAQAO ............................. C002
IDENTIFICAC}AO .............................. C006
METODO DE FIXAGAO .................... c007
SUPORTES STANDARD

SUPORTES PARA INSERTOS CN:_
SUPORTES PARA INSERTOS DN

SUPORTES PARA INSERTOS SN
SUPORTES PARA INSERTOS TN
SUPORTES PARA INSERTOS VN
SUPORTES PARA INSERTOS WN
SUPORTES PARA INSERTOS CC
SUPORTES PARA INSERTOS DC
SUPORTES PARA INSERTOS RC
SUPORTES PARA INSERTOS SC!
SUPORTES PARA INSERTOS TC!
SUPORTES PARA INSERTOS VC!
SUPORTES PARA INSERTOS XC!

SUPORTE TL .....................................
O®SUPORTE AL
SUPORTE PARA INSERTOS DE( i i=eee €032
SUPORTE PARA INSERTOS TE{ i ie-eree C033
SUPORTE PARA INSERTOS VD i i =eese C034

*Classificadas em ordem alfabética

C008 DCLN C016 PTGN
C010 DDJN C018 PVJN
C016 DTGN C020 PVPN
C018 DVJN C019 PVVN
C020 DVPN C021 PWLN
C019 DVVN C022 sCLC
C021 DWLN C023 sDhJC
C009 MCLN C032 SDJE
C012 MSBN C023 SDNC
C014 MSSN C032 SDNE
C017 MTJN C025 SRDC
C009 PCBN C025 SRGC
C008 PCLN C026 SSSC
C011 PDHN C033 STFE
C010 PDJN C027 STGC
C024 PRDC C033 STGE
C024 PRGC C028 sVJC
C012 PSBN C034 svVJD
C014 PSDN C029 SVPC
C015 PSKN C028 sSvvC
C013 PSSN C030 sSXzcC
C013 PSTN C035 TLHR
C017 PTFN

coo01




C002

FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

CLASSIFICACAO

Suporte

Caracteristicas

Tamanho da Haste
(HxWxL)

® Fixacdo por alavanca.

® Norma ISO.

@ Varios formatos de
suporte.

@ Aplicavel em usinagem
leve a pesada.

@ Inserto negativo mais
econdmico.

10x10x 70 25x25x 150
12x12x 80 32x25x170

Torneamento Externo, Torneamento Externo, Torneamento
Faceamento Copia Externo
— o L]
KAPR=95° KaPR=93" | KAPRTSZSY | kapr=90°

N

16x16x 100 32x32x170
20x20x 125

@ Novo tipo de grampo duplo.

@ Fixa insertos com mais
seguranga.

® Excelente repetibilidade
da aresta de corte.

@ Inserto negativo mais
econdmico.

@ Série para insertos
pequenos.

16x16x 100 25x25x 150

PCLN
© C008

PWLN
© €021

PDJN
© C010

PTGN
© C016

20x20x 125 32x25x170

Suporte
DOUBLE
CLAMP_

(Para usinagem pesada

@ Dupla fixagéo.

@ Fixa insertos com mais
seguranga.

@ Adequado para desbastes.

@ Inserto negativo.

32x32x170
40 x 40 x 200

@ Dupla fixagao.

@ Troca simples dos insertos.

@ Inserto negativo mais
econdmico.

20x20x 125
25 x 25 x 150

@ Fixagao por parafuso.
® Minissuporte com insertos|
7° positivos.
8x 8x 60
10x10x 70
12x12x 80
16 x 16 x 100
20 x 20 x 125
25 x 25 x 150

DCLN DWLN DDJN DVJN DVVN DTGN
© €008 © C021 © C010 © C018 © C019 © C016
t
¥
MCLN
© C009
-J
MTJN

SCLC
© C022

SDJC
© C023

SvJC
© C028

SDNC
© C023

SvvC
© C028

STGC
© C027




Torneamento Externo, | Tomeamento Externo, Faceamento,| Torneamento Externo,

Torneamento Externo i Faceament, Chenfo Faceamento Gépla Copia Selegao Standard
[0}
KAPR=75° KAPR=60° | KAPR=45° | KAPR=45° | PSIR=15° | PSIR=0°—1° | PSIR=10° — §’§
0=
t Tt FEEARCE:
i O D
l:sm PSIR Desenho Especial 8 g_g = |C g ﬁ
E |fio| 0|02 ®
KAPR KAPR e ch>§ S f&’é 3
‘\) QX Q Col &
(&} (U(D N |ECS 0
W o] i |Wa| w

PCBN PSBN PSTN PSDN PSSN PSKN PTFN PDHN PRGC PRDC
© C009 © C012 © Cco13 © Cco14 © Cco13 © Co15 © co17 © co11 © C024 © C024

DVPN
© €020

MSBN MSSN
© C012 © Cco14

SSSC SVPC SRGC SRDC
© C026 © C029 © C025 © C025

(Nota) © : 12 recomendagéo. O : 22 recomendag&o.
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Cco004

FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

Suporte

CLASSIFICACAO

Caracteristicas

Tamanho da Haste
(HxWxL)

Torneamento Externo, Torneamento Externo, Torneamento
Faceamento Copia Externo
— o L]
KAPR=09°—95°  KAPR=93> | KAPRZDZBT | \apr=go°

1

KAPR\‘

Suporte para perfilar

@ Fixagao por parafuso.
@ Inserto formato
romboidal de 25°.
® Torneamento em face
com inclinagéo de até 60°)
16 x 16 x 100

20 x 20 x 125
25 x 25 x 150

Suporte MpP

@ Fixagao por pino.
@ Inserto formato
romboidal de 35°.
@ Aplicavel em canais
de alivio.
20 x 20 x 125
25 x 25 x 150

Suporte AL

@ Fixagao por parafuso.

@ Insertos 20° positivos.
(inserto formato
romboidal 35° e 15°).

® Geometrias super
positivas.

16 x 16 x 100
20 x 20 x 125
25 x 25 x 150

«-J “-
PVJN PVVN
© C018 © C019

SDJE
© C032

SvJD
© C034

SDNE
© C032

STGE
© C033

Suporte TL

@ Fixag&o conica.

@ Excelente acabamento
superficial com inserto de
formato redondo.

20x20x 125
25 x 25 x 150
32x25x 170

SMALL
TOOLS

(Ferramentas para
fomeamento frontal) P

@ Fixagao por parafuso.

® Ferramentas a serem

equipadas em magazineg

tipo coluna.

@ Minissuporte com inserto|
7° positivos.

8x 8x125

10x 10 x 125

12x12 x 150

16 x 16 x 150

SCLC-SM
© D008

SDJC-SM
© D009

SVJB-SM
© D010

SDNC-SM
© D009

SVVB-SM
© D011

SCAC-SM
© D008

SMALL
TOOLS

(Ferramentas para
fomeamento reverso)

@ Fixagao por parafuso.
@ Ferramentas a serem equipadas|
em magazines tipo coluna.
@ Alta rigidez de acordo com
design do inserto vertical.
(tipo BTA/CTB)
@ Usinagem reversa.
(tipo BTA/CTB)
8x10x 120
10x 10 x 120
12x12x120
16 x 16 x 120




Torneamento Externo, Faceamento, Torneamento Externo, =
Torneamento Externo i Faceamento Cépia Cépia Selegao Standard
[0}
KAPR=95° | KAPR=75° KAPR=45° PSIR=27°30' PSIR=0°—1° |PSIR=10°— §’§
0=
1 1 o8 S| o o
PSIR A,fp SR Desenho Especial 8 EE hQ:, gé E
E|%B| o|o2 ®
He LR
o Xl 8|Sl &
O | ®© X |2 o
W o] i |Wa| w
e 4
SXzC
© C030
@ @
PVPN
© C020
1
STFE
© C033
TLHR
© C035
-J - O
SVLP-SM SVPP-SM
© D010 © D011
Desenho Especial
BTAH CTBH BTVH
© D012 © D013 © D014

(Nota) © : 12 recomendagao. O : 22 recomendagao.
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TORNEAMENTO EXTERNO

C006

FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

IDENTIFICACAO

Tipo LL, Tipo Dupla Fixagao,
Tipo SP, Suporte para Perfilar, Tipo AL

6 | ) ® @ 6 | ® [ ® %)
@®Método de Fixagdo | | [@Angulo de Posigio | |@Ang. Folga do Inserto | |BSentido de Corte (Comp. Ferramenta | | @Comprimento da Aresta de Corte (mm)
D | Dupla Fixagéo A | 90° sem offset (o3 7° Positivos R | Direito (mm) Cireulo Formato do Inserto
M Fixagao por cunha B 75° N Negativo L |Esquerdo D 60 Inscrito | Redondo (Tranguer | Quadrac Rog;jgal Rosg_fifial“sé: I
Fixagdo miiltipla D | 45°Neutro || E | 20° Positivos N | Neutro E 70
P | Fixacédo por Alavanca E 60° = 80 6.00 - - 06 - - -
S | Fixagao por Parafuso F 90° H 100 6.35 - " - 06 07 1
| 7.94 - 13 - - - -
G | 90° com offset K 125
Tamanho da Haste 8.00 — — 08 _ _ _
H 107°30° mm M 150
(altura e largura) 9.525| 09 | 16 - 09 | 1" 16
J 93° P 170
= 750 8 08 & 180 10.00 | - - 10| - - | -
10 10 12.00 | - - 12| - - | -
L 95° R 200
12 12 12.70 | 12 | 22 - 12 | 15 -
N 62°30°
(@Formato do Inserto - 16 16 15.875| 15 | 27 | — | 16 | — | —
- P 117°30
C |Romboidal 80° a 105° 20 20 16.00 — — 16 — — _
D |Romboidal 55° 25 25 19.05 | 19 — - 19 _ _
S 45°
R | Redondo - 0° 32 32 20.00 _ _ 20 _ _ _
S | Quadrado 25.00 - - 25 - - -
- Y 72°30°
T | Triangular - 25.40 | 25 - - - - -
- z Especial
V |Romboidal 35° 32.00 - - 32 - - -
w Trigon
X |Desenho Especial




METODO DE FIXACAO

Tipo (Suporte)

Estrutura

Fixacao por alavanca

DParafuso de Fixagéo

(Suporte L I ) @Alavanca
®@Calgo
@Pino do Calgo
®Insertos
Fixacao dupla oo
Suporte @Pino do Calgo
DOUBLE OMola
CLAMP @Grampo de Fixagéo

®Parafuso de Fixagcdo
®Insertos

Fixagdo multipla
Suporte

(DOUBLE )
CLAMP

(Para usinagem pesada)

®dCalgo

@Pino do Calgo
QParafuso de Fixagdo
@Grampo de Fixagao
®lnsertos

Fixagao por cunha
(Suporte WIP)

@®Calgo

@Pino do Calgo
@Limpador

@Mola

®Grampo de Fixagao
®Parafuso de Fixagdo
@Insertos

Dupla agao de fixagao

®DlInsertos
(Suporte PARA PERF"‘AR) d @Parafuso de Fixag&o (1)
®Mola
@ @Grampo de Fixagao
N ®Parafuso de Fixagéo (2)
Fixacao por parafuso ©)
@Insertos
(Suporte sSp ®@Parafuso de Fixacdo
Suporte AL o F

Fixagao por pino
excéntrico
(Suporte M IP)

@Calgo

®Pino de Fixagéo
Anel Elastico

@Parafuso de Fixagao

BlInsertos

TORNEAMENTO EXTERNO

C007



TORNEAMENTO EXTERNO

Co008

FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

SUPORTES PARA
INSERTOS

vy o
T
ot o
Ven? Sent

Torneamento externo,
Faceamento

Acabamento

w
2

/™),
Figura mostra ]

MP MK
r
o 2
(12) (12) (12,16,19) | (12,16,19)
Média Mediaa | Ago Inoxidavel|  CBN
MS

Standard

RP

suporte a direita. |(09,12,16,19)  (12) | (12,16,19)
Referéncia para Pedido S Referéncia do Inserto Dimensdas (mm) @ & @S:Q@
R|L H| B |LF|LH | HF |WF| Calgo | R199° |Alavanca | Parafuso| Chave

PCLNR/L1616H09 |®|® 09T3x:| 16 | 16 |100| 22 | 16 | 20 [LLSCN3T3| LLP13 | LLCL13 |LLCS106 | HKY25R
2020K09 |®/®| CNMG |09T37:x>| 20 | 20 (125| 22 | 20 | 25 |LLSCN3T3| LLP13 | LLCL13 |LLCS106 | HKY25R
2525M09 |e @ 09T3x x| 25 | 25 |150| 22 | 25 | 32 [LLSCN3T3| LLP13 | LLCL13 |LLCS106 | HKY25R
2020K12 |@ @ 12045 | 20 | 20 {125] 28 | 20 | 25 [LLSCN42 | LLP14 | LLCL14 |LLCS108 | HKY30R
2525M12 |®|/®| CNMA | 1204 | 25 | 25 |[150| 28 | 25 | 32 |LLSCN42 | LLP14 | LLCL14 |LLCS108 | HKY30R
3225P12 (@@ gsma 12043 32 | 25 |170| 28 | 32 | 32 |LLSCN42 | LLP14 | LLCL14 |LLCS108 | HKY30R
3232P16 |(® ®| CNGG | 16067 | 32 | 32 |{170| 32 | 32 | 40 [LLSCN53 | LLP15 | LLCL25 |LLCS508 | HKY30R
3232P19 (@@ 1906 | 32 | 32 |{170| 40 | 32 | 40 [LLSCN63 | LLP16 | LLCL16 |LLCS310| HKY40R

* Torque de Fixagdo (N » m) : LLCS106=2.2, LLCS10

Torneamento
externo, Faceamento

8=3.3, LLCS508=3.3, LLCS310=7.0

Tipo DOUBLE CLAMP Acabamento

FH P

6°

i

HF _ o

95°
LH

LF

[
Figura mostra | g

suporte a direita. | (09,12)

.
Aot | .
ml i
(12) (12) (12) (12)
Média Médiaa | Aco lnoxidavel|  CBN
Standard RP MS
= ]

' ) *2 ) Y

Referéncia para Pedido Fsiqe Referéncia do Inserto Dimenses (mm) @ § S /®
R|L H | B | LF | LH | HF |WF| Calgo | R0 % | Gmpode | Mol | faEh0 | Chave

DCLNR/L1616H09 |® ® 09T3:7 | 16 | 16 [100| 25 | 16 | 20 |({iscnas| LLP23 | DCK2211| DCS2 | DCO520T | TKY15F
2020K09 (@ ®| CNMG |09T3:| 20 | 20 |125| 25 | 20 | 25 |\ enss)| LLP23 | DCK2211| DCS2 |DC0O520T | TKY15F
2525M09 |e|e 09T30% | 25 | 25 |150| 25 | 25 | 32 |(sanss | LLP23 | DCK2211 | DCS2 | DC0520T | TKY15F
2020K12 |® /@ CNMA | 120477 | 20 | 20 |125| 29 | 20 | 25 [LLSCN42| LLP14 | DCK2613| DCS1 | DC0621T | TKY20F
2525M12 |e|® gms 120477 | 25 | 25 |150| 29 | 25 | 32 [LLSCN42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 | DC0621T | TKY20F
3225P12 |®|®| CNGG | 1204+ | 32 | 25 |170| 29 | 32 | 32 |LLSCN42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 |DC0621T | TKY20F

*1 Torque de Fixagdo (N « m) : DC0520T=3.5, DC0621T=5.0

*2 Utilize o calgo LLSCN33 para insertos com espessura 3.18mm. Nestes casos, este calgo deve ser pedido separadamente.

(Nota) Fotos de insertos meramente ilustrativas. As letras referem-se ao quebra-cavaco e as dimensées ao circulo inscrito.

® : Estoque mantido.

Insertos para PCLN

> A092—A097

Insertos CBN & PCD

> B022—B024, B055

Insertos para DCLN

> A092—A097

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

> A070




Média Média | Qédiaa

Torneamento externo, Fixac¢do dupla
Faceamento Para usinagem pesada Standard RP
''''''' ] ;E]’
I.;I. m
(19) (19) (19) (19)
/95 Pesada Pesada Pesada |Tolerancia M

LH LF

(19) (19)
*

Dimensoes (mm) {@)} ﬁ \K’-\&\Q /ﬁ

H Somente suporte
corte a direita.

Estoque
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto S
R H | B |LF|LH |HF |WF| Calgo | 79 de |S@mpo de| parafuso | Chave
32 |170| 36 | 32 | 40 | MSCN63| MP6 CKW6 LS25 | HKY40R

MCLNR3232P19 ® 8“”3 S
4040R19 ® | CNMA | 19063 | 40 | 40 |1200| 36 | 40 | 50 | MSCN63 | MP6

* Torque de Fixagdo (N + m) : LS25=8.2

CKW6 LS25 | HKY40R

Acabamento

Torneamento externo FH LP MP MK
H (12) (12) (12) (12)
Média Médiaa | Aco Inoxidavel
LF | Standard  |RP MS
| /™ |
Figura mostra
suporte a direita. (12) (12) (12)

*
©
Dimensdes (mm) () @ P %
&

Pino do | Alavanca | Parafuso | Chave

Estoque

Referéncia para Pedido

RIL H | B |LF|LH | HF|WF| calgo |FRno&
PCBNR/L2020K12 (@ ®| SNMA | 12047 20 [125| 28 | 20 | 17 [ LLSCN42 | LLP14 | LLCL14 | LLCS108 | HKY30R
LLSCN42 | LLP14 | LLCL14 | LLCS108 | HKY30R

25|25 (150| 25 | 25 | 22

* Torque de Fixagdo (N » m) : LLCS108=3.3

> A094—A097 CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS > A070

ACESSORIOS > P001
INFORMAGOES TECNICAS >@o01  (C009

Insertos para MCLN
Insertos para PCBN > A094—A097
Insertos CBN & PCD > B022—B024, B055




FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

SUPORTES PARA D N

INSERTOS

Torneamento externo,

Acabamento

Copia H LP MP MK
+++++++++ - ; W dF-dr-av-
® °© (15) (15) (15) (15)
,/?_:L Mediaa | Ago Inoxidavel | Tolerancia G|  CBN
9 - LF RP MS RIL
|7 w z| Figura mostra
"('; 4\) * suporte & direita. (15) (15)
E *2 %*1
z ©
w Estoque Dimensées (mm <) @ /{i &S %
E Referéncia para Pedido . Referéncia do Inserto (mm) —~ &
w n
z R|L H | B |LF |LH | HF |WF| Calgo |7°9° | Alavanca| Parafuso | Chave
e PDJNR/L2020K15 (@ @| DNMA 20 | 20 |125| 35 | 20 | 25 |(FFSBN45) LLP14 | LLCL24 | LLCS108 | HKY30R
2525M15 |e|e| DNMM 25| 25 |150| 35 | 25 | 32 | (FESBN4S,| LLP14 | LLCL24 | LLCS108 | HKY30R
DNGA

3225P15 |@|®| pnea 32|25 [170| 35 | 32 | 32 [ FSBN4S, LLP14 | LLCL24 | LLCS108 | HKY30R

*1 Torque de Fixacdo (N e m) : LLCS108=3.3
*2 Utilize o calgo LLSDN42 para insertos com espessura 6.35mm. Nestes casos, este calgo deve ser pedido separadamente.

Torneamento externo, Tlpo DOUBLE CLAMP Acabamento
Copia FH LP MP MK
*********** * m [P T L7 &
H
© (15) (15) (15) (15)

o3 Médiaa | Aco Inoxidavel | Tolerancia G CBN

@ 6° LH LF RP MS RIL
6° Pu— E— p——
i Y-V
4\) Figura mostra
suporte a direita. (15) (15)

*2 @ )
Estoque Dimensdes (mm <>
Referéncia para Pedido ! Referéncia do Inserto (mm)

HF
H

R|L H | B |LF |LH |HF |WF| Calgo || Campode | ola | S22 | Chave

DDJNR/L1616H11 |e|® 16 | 16 [100| 28 | 16 | 20 |LLSDN32| LLP23 | DCK2211 | DCS2 | DC0520T|TKY15F
2020K11 |e|® 20 | 20 |125| 28 | 20 | 25 [LLSDN32 | LLP23 | DCK2211| DCS2 |DC0520T |TKY15F
2525M11 |@|@ 25| 25 |150| 28 | 25 | 32 [LLSDN32 | LLP23 | DCK2211| DCS2 |DC0520T |TKY15F
3225P11 |e|® 32 | 25 [170| 28 | 32 | 32 |LLSDN32| LLP23 [DCK2211| DCS2 | DC0520T | TKY15F
2020K15 |e|® 20 | 20 [125| 37 | 20 | 25 | ebN4s)| LLP24 | DCK2613| DCS1 |DC0621T | TKY20F
2525M15 |e@|® 25| 25 [150| 37 | 25 | 32 |((L3DN4s)| LLP24 |DCK2613| DCS1 |DC0621T | TKY20F
3225P15 |® ®| BNGG | 1504 |32 | 25 [170| 37 | 32 | 32 |(-35N43)| LLP24 | DCK2613| DCS1 |DCO621T| TKY20F

*1 Torque de Fixagdo (N « m) : DC0520T=3.5, DC0621T=5.0
*2 Utilize o calgo LLSDN42 para insertos com espessura 6.35mm. Nestes casos, este calgo deve ser pedido separadamente.

(Nota) Fotos de insertos meramente ilustrativas. As letras referem-se ao quebra-cavaco e as dimensées ao circulo inscrito.

@ : Estoque mantido. Insertos para PDJN > A098—A103  Insertos CBN & PCD > B025—B027, B055
co10 Insertos para DDJN > A098—A103  CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS > A070




- Tipo LL Acabamento Média
Faceamento, Cépia FH LP MP MK
+++++++++ & T L &
m y
(15) (15) (15) (15)
Mediaa | Ago Inoxidavel | Tolerancia G|  CBN
RP MS R/L
& <=7
Figura mostra !
suporte a direita. (15) (15)
*2
Estoque Dimensdes (mm) @ & ﬁ
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto — &
R|L H | B |LF |LH | HF |WF| Calgo ngfg‘z,o Alavanca | Parafuso | Chave
PDHNR/L2020K15 | @| DNMA 20 | 20 |125| 34 | 20 | 25 | Sonas LLP14 | LLCL24 |LLCS108| HKY30R
2525M15 |®|/®| DNMM 25| 25 [150| 34 | 25 | 32 | (rSonas| LLP14 | LLCL24 |LLCS108| HKY30R
DNGA
3225P15 |®|®| DNGG 3225|170 34 | 32 | 32 | aonas| LLP14 | LLCL24 |LLCS108 | HKY30R
*1 Torque de Fixacdo (N« m) : LLCS108=3.3
*2 Utilize o calgo LLSDN42 para insertos com espessura 6.35mm. Nestes casos, este calgo deve ser pedido separadamente.
Insertos para PDHN > A098—A103
Insertos CBN & PCD > B025—B027, B055 ACESSORIOS > P001

CONDIGOES DE CORTE RECONENDADAS > AQ70

INFORMAGOES TECNICAS > Q001

Cco011




TORNEAMENTO EXTERNO

Cco012

FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

SUPORTES PARA
INSERTOS

SN

o
R ‘

-,

B
N

.
e '~-’

HF

6“; o

Somente suporte
corte a direita.

(19)

Acabamento
Torneamento externo LP MP MK
,,,,,,,,,,,,,,, i
. 1 |
= m @ (09,12) (12) (12,15,19) (12)
| & ™ H i pacdiag | Ao Inoxidével | Tolerancia G|  CBN
6° « MS R/L a
K s | ew] e
Figura mostra | rr
suporte a direita. | (12) (12,15,19) | (09,12)
Estoque Dimensdes (mm) @
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto
R[L H | B |LF |LH | HF |WF| Calco Pé’;?g‘éo ,Q{';’V'g;‘:a Alavanca|Parafuso| Chave
PSBNR/L1212F09 |@® @ 12112 | 8020|1213 - - HLS2 |LLCL13S|LLCS105| HKY20R
1616H09 |®@® SNMA 16 | 16 [100| 22 | 16 | 13 |LLSSN33| LLP23 — LLCL13 |LLCS106 | HKY25R
2020K12 |@ @ 2:”3 20 | 20 (125| 28 | 20 | 17 |LLSSN42| LLP14 - LLCL14 |LLCS108| HKY30R
2525M12 (@ ®| SNGA 25 | 25 [150| 25 | 25 | 22 |LLSSN42| LLP14 — LLCL14 |LLCS108| HKY30R
2525M15 |@|e@| SNGG 25| 25 [150| 33 | 25 | 22 |LLSSN53| LLP15 | — |LLCL25 |LLCS508| HKY30R
3232P19 |(e|® 32|32 |170| 40 | 32 | 27 [LLSSN63| LLP16 — LLCL16 |LLCS310| HKY40R
* Torque de Fixagdo (N » m) : LLCS105=1.5, LLCS106=2.2, LLCS108=3.3, LLCS508=3.3, LLCS310=7.0
Fixagao dupla Média | Média | Jdeshaste
Torneamento externo  Para usinagem pesada |MH Standard MS RP
77| [ == | = |
S BB == = =
=
50 (19) (19) (19) (19)
6° LH LF Pesada Pesada Pesada |Tolerancia M

*
PN S
Estoque Dimensdées (mm) q}& f
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto — b &
R B | LF |LH | HF |WF| Calgo | R0 do |G[ampg de| parafuso | Chave
MSBNR3232P19 o gms 32 |170| 41 | 32 | 27 | MSSN63 | MP6 CKW6 | LS25 | HKY40R
4040R19 ® [ SNMA 40 |200| 41 | 40 | 35 | MSSN63 | MP6 CKW6 LS25 | HKY40R
* Torque de Fixagdo (N » m) : LS25=8.2
(Nota) Fotos de insertos meramente ilustrativas. As letras referem-se ao quebra-cavaco e as dimensées ao circulo inscrito.
@ : Estoque mantido. Insertos para PSBN > A105—A109  Insertos CBN & PCD > B028, B056
Insertos para MSBN > A106—A109 CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS > AQ70




Chanfro

Torneamento externo,

Acabamento

FH

(09,12)

(12)

(12)

(12)

Média a
Desbaste

Ago Inoxidavel

Tolerancia G

CBN

Figura mostra

MS

R/L

suporte a direita. (09,12) (12)
. o *

Estoque Dimensées (mm & '\ g f

Referéncia para Pedido . Referéncia do Inserto (mm) 7 &
R|L H | B |LF |LH | HF |WF| Calco P(i:';ﬁ’gcéo Alavanca | Parafuso | Chave
PSTNR/L1616H09 |(@|® g“m'é 0903 | 16 | 16 [100| 20 | 16 | 13 [ LLSSN33| LLP23 | LLCL13 | LLCS106 | HKY25R
2020K12 ® ® SNMM | 12047 | 20 | 20 [125]| 25 | 20 | 17 | LLSSN42| LLP14 LLCL14 | LLCS108 | HKY30R

SNGA

2525M12 (@@ SNGG 1204521 25| 25 |150| 25 | 25 | 22 | LLSSN42| LLP14 LLCL14 | LLCS108 | HKY30R

* Torque de Fixagéo (N » m) : LLCS106=2.2, LLCS108=3.3

Torneamento externo, Acabamento
Faceamento, Chanfro FH
(09,12) (12) (12,15,19) (12)
Médiaa | Ago Inoxidavel | Tolerancia G|  CBN
RP MS RIL
” - | —
| el A
Figura mostra | e
suporte a direita. | (12) (12,15,19) | (09,12)
S
Estoque Dimensdes (mm @ 5
Referéncia para Pedido ! Referéncia do Inserto (mm) =4 & &
R|L H | B | LF |LH/HF WFWF2| Calgo |FU09°| Alavanca | Parafuso | Chave
PSSNR/L1616H09 |® @ 0903 16|100|22|16 |20 |(14)| LLSSN33 | LLP23 | LLCL13 | LLCS106 | HKY25R
2020K12 |e|® gmg 1204" 20[125|31|20 |25 |(17)| LLSSN42 | LLP14 | LLCL14 | LLCS108 | HKY30R
2525M12 |®|®@| SNMM | 1204 25/150(31(25|32((24)| LLSSN42 | LLP14 | LLCL14 | LLCS108 | HKY30R
3232P15 (L g“gg 1506:_ 32/170|34 (32|40 ((29)| LLSSN53 | LLP15 | LLCL25 | LLCS508 | HKY30R
3232P19 (L ] 19067 > 32/170]40(32 |40 ((27)| LLSSN63 | LLP16 | LLCL16 | LLCS310 | HKY40R

(Nota) Quando utilizar este suporte para facear e chanfrar, utilize insertos esquerdos para suportes direitos e vice-versa.
* Torque de Fixagdo (N « m) : LLCS106=2.2, LLCS108=3.3, LLCS508=3.3, LLCS310=7.0

Insertos para PSTN

> A105—A109

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS > A070

Insertos para PSSN

> A105—A109

ACESSORIOS

> P001

Insertos CBN & PCD > B028, B056

INFORMAGOES TECNICAS > Q001

Co013




FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

SUPORTES PARA S N

INSERTOS

Torneamento externo, Fixag¢do dupla Média Desbaste
Faceamento, Chanfro  Para usinagem pesada |[MH Standard RP
77777777777777 (=l [T I3
w EL m ' ,& A ,,'—® EHE
HH — [====5]
pre (19) (19) (19) (19)
03 “iH LF 4 Pesada Pesada Pesada |Tolerancia M
2
o
E @ 8° 3 S t rt
= %, omente suporte
"('; \(: corte & direita.
>
w L ) Estoque ) Dimensdes (mm)
E Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto
w n
z R H | B | LF |LH HF WFWF2| Calgo | 71990 |S[amPo €| parafuso | Chave
e MSSNR3232P19 ° gml\Gﬂ 19067+ | 32|32(170|44 |32|40| 27 | MSSN63| MP6 | CKW6 | LS25 | HKY40R
4040R19 ® [ SNMA | 1906 |40|40|200|44 40|50 | 37 | MSSN63| MP6 CKW6 LS25 | HKY40R

* Torque de Fixagdo (N » m) : LS25=8.2

Torneamento externo, Acabamento

Chanfro FH LP MP MK
7777777 B : . _
© | 1
m
L Q (09,12) (12) (12) (12)
6 ~Ln LF Médiaa | Aco Inoxidavel | Tolerancia G|  CBN
RP MS RIL )
i) @ | e
LEI [N | o s
— _— Samm
(12) (09,12) (12)

Dimensdes (mm)

Referéncia para Pedido |Estoque| Referéncia do Inserto

H | B | LF |LH |HF | WF | Calgo Pg;‘,’g‘? Mola da | Alavanca|Parafuso| Chave

PSDNN1212F09 ° 09037 | 12|12 | 8020 12| 6.0 ~— — | HLS2 |LLCL13S|LLCS105| HKY20R
1616H09 ° gmg 09037 | 16 | 16 [100| 22 | 16 | 8.0|LLSSN33| LLP23 | — |LLCL13 |LLCS106|HKY25R
2020K12 ® | SNMM | 120477 [ 20 | 20 |125| 28 | 20 [10.0 |LLSSN42| LLP14 | — |LLCL14 |LLCS108|HKY30R
2525M12 | @ gmgé 12047 | 25 | 25 |150| 28 | 25 |12.5|LLSSN42| LLP14 | — |LLCL14 |LLCS108| HKY30R
3225P12 ° 12047 | 32 | 25 |170| 28 | 32 |12.5|LLSSN42| LLP14 | — |LLCL14 |LLCS108| HKY30R

* Torque de Fixagdo (N » m) : LLCS105=1.5, LLCS106=2.2, LLCS108=3.3

(Nota) Fotos de insertos meramente ilustrativas. As letras referem-se ao quebra-cavaco e as dimensées ao circulo inscrito.

@ : Estoque mantido. Insertos para MSSN > A106—A109  Insertos CBN & PCD > B028, B056
co14 Insertos para PSDN > A105—A109  CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS > A070




Acabamento
Faceamento FH MK
********* s E = .
752
K gm (09,12) (12) (12) (12)
‘ LF Mediaa | Ago Inoxidavel | Tolerancia G|  CBN
MS RIL ]
T gy = o
% A Figura mostra frie
suporte a direita. (09,12) (12)
Q *
Estoque Dimensdes (mm p
Referéncia para Pedido ! Referéncia do Inserto (mm) =7 &
R|L H | B |LF |LH | HF \WF| Calgo |Fngdo| flavance | Parafuso,| Chave
PSKNR/L1616H09 (@ ® gmg 16 |[100| 20 | 16 | 20 [ LLSSN33 | LLP23 | LLCL13 | LLCS106 | HKY25R
2020K12 |® ®| SNMM 20 |125| 25 | 20 | 25 [ LLSSN42 | LLP14 | LLCL14 | LLCS108 | HKY30R
SNGA
2525M12 (@ |®| sSNGG 25 (150 25 | 25 | 32 | LLSSN42 | LLP14 | LLCL14 | LLCS108 | HKY30R

(Nota) Quando utilizar insertos com quebra-cavacos esquerdo ou direito, utilize insertos esquerdos para suportes direitos e vice-versa.

* Torque de Fixagdo (N » m) : LLCS106=2.2, LLCS108=3.3

Insertos para PSKN > A105—A109
Insertos CBN & PCD > B028, B056 ACESSORIOS > P001
CONDICOES DE CORTE RECONENDADAS > AO70 INFORMAGOES TECNICAS > Q001

C015



FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

SUPORTES PARA T N

INSERTOS

Acabamento Leve
Torneamento externo FH LP MP MK
A
*************** ) . A N
= o i
‘/ (11,16) (16) (16,22,27) | (16,22)
. 91° Médiaa | Aco Inoxidavel | Tolerancia G|  CBN
o : O e LH LF RP MS RIL -
Z © 6° . ,\ N
& = o fo, L= .
5 S x|  Figuramostra | pm | SN S
- suporte a direita. (16) (16,22) | (11,16,22) (16)
= *2 %2 *1
z S
R o  |Fstoque o Dimensdes (mm) @ 5 /\
< Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto — &
2 R]L H [ B [ LF [LH [ HF [WF | Calgo [Pl o/ Mokt | S | Parie | Ghave
|9 PTGNR/L1010E11 (J( J 10|10 | 70,17 {10 | 12 - - HLS1 |LLCL12S|LLCS105| HKY20
1212F11 |@|® 12112 | 80|17 | 12 | 16 - - HLS1 |LLCL12S|LLCS105 | HKY20
1616H16 (@@ T\yA 16 | 16 [100| 22 | 16 | 20 | (LSTNaa)| (LLPas) | HLS1 |LLCL13 |LLCS106| HKY25R
2020K16 |®@|® mma 20 | 20 |125| 22 | 20 | 25 |(ISTnag)| (LLp2ay| — |LLCL13 |LLCS106|HKY25R
2525M16 |® ®| TNGA 25|25 150 22 | 25 | 32 |([STnag)| (LLp2ay| — |LLCL13 |LLCS206|HKY25R
2525M22 |@ @ TNGG 25| 25 [150| 28 | 25 | 32 [LLSTN42| LLP14 | — |LLCL14 |LLCS108|HKY30R
3225P22 |e@|® 32|25 (170| 28 | 32 | 32 |LLSTN42| LLP14 | — |LLCL14 |LLCS108|HKY30R
3232P27 ([ J 2706 | 32 | 32 |170| 35 | 32 | 40 [LLSTN53| LLP15 = LLCL25 |LLCS508| HKY30R

%1 Torque de Fixagéo (N » m) : LLCS105=1.5, LLCS106=2.2, LLCS206=2.2, LLCS108=3.3, LLCS508=3.3
PTGNR/L1010E11 « PTGNR/L1212F 11 Torque de Fixag&o (N » m) : LLCS105=1.0

*2 Utilize o calgo LLSTN33 e o pino do calgo LLP23 para insertos com espessura 3.18mm. Nestes casos, este calgos e os pinos
devem ser pedidos separadamente.

Tipo DOUBLE CLAMP |Acabamento | _ Leve
Torneamento externo FH LP MP MK
o /&
************* — oN
S © @ e el
- 1 (16) (16) (16) (16)
E:l" daediaa | Ao Inoxidavel | Tolerancia G|  CBN
K @ & LF RP MS R/L
@ w I @\ 4/;2\;
T Figura mostra | ey | By
suporte a direita. (16) (16)
*2] %2 _
Estoque Dimensées (mm) @
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto —
R|L H | B |LF|LH | HF |WF| Calgo |0do| Smno | Mola | S32ks2 | Chave
DTGNR/L1616H16 |®|® mmg 16 | 16 |100| 25 | 16 | 20 | STneg)|LLP23| DCK2211 | DCS2|DCO520T TKY15F
2020K16 (@ ®| TNMM 20 | 20 |125| 25 | 20 | 25 | atnay LLP23| DCK2211 [ DCS2|DC0520T| TKY15F
TNGA
2525M16 (@ ®| TNGG 25|25 |150| 25 | 25 | 32 | otnay) LLP23| DCK2211 | DCS2|DC0520T| TKY15F

*1 Torque de Fixagdo (N » m) : DC0520T=3.5
*2 Utilize o calgo LLSTN33 para insertos com espessura 3.18mm. Nestes casos, este calgo deve ser pedido separadamente.

(Nota) Fotos de insertos meramente ilustrativas. As letras referem-se ao quebra-cavaco e as dimensées ao circulo inscrito.

@ : Estoque mantido. Insertos para PTGN > A110—A115  Insertos CBN & PCD > B030, B031, B056
Cco016 Insertos para DTGN > A110—A115  CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS > A070




Acabamento

Leve

Média

Faceamento FH LP MP
AL
+++++++++ A A
£ ore O© A O |
/] (16) (16) (1622) | (16.22)
LH LF Daedia g | Ao Inoxidavel | Tolerancia G|  CBN
il RP MS
® 6 ’
K
of U z  Figuramostra | é
suporte a direita. (16) (16,22)
*2 *2
Estoque Dimensdes (mm)
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto —)
R|L H | B |LF |LH | HF |WF| Calgo | &89°| Alavanca | £aah | Chave
PTFNR/L1616H16 (@ ®| T\MA 16 | 16 | 100 | 22 | 16 | 20 |(CrETN33)| (LLP23)| LLCL13 | LLCS106 | HKY25R
2020K16 |®@/® mma 20 | 20 [125| 22 | 20 | 25 |(LESTN33)|(CLpag)y| LLCL13 | LLCS106 | HKY25R
2525M16 |®|®| TNGA 2525|150 | 22 | 25 | 32 |(LESTN33)|(CLpagy| LLCL13 | LLCS206 | HKY25R
2525M22 |e|@| TNGG 2525|150 | 28 | 25 | 32 | LLSTN42 | LLP14 | LLCL14 | LLCS108 | HKY30R

(Nota) Quando utilizar insertos com quebra-cavacos esquerdo ou direito, utilize insertos esquerdos para suportes direitos e vice-versa.
*1 Torque de Fixagdo (N « m) : LLCS106=2.2, LLCS206=2.2, LLCS108=3.3
*2 Utilize o calgo LLSTN33 e o pino do calgo LLP23 para insertos com espessura 3.18mm. Nestes casos, este calgo e os pinos devem

ser pedidos separadamente.

Torneamento externo, Acabamento Média
Céopia FH LP MP MK
AL
*********** . PN
A Y
(16) (16) (16,22) (16,22)
11 Médiaa | Aco Inoxidavel | Tolerancia G|  CBN
~ e RP MS R/L
6° £ 7
_/@ X N N
Figura mostra | = 1
suporte a direita. | (16) (16,22) (16.22)
. - ‘ S\
Estoque Dimensdes (mm < & O, \\\& %
Referéncia para Pedido ! Referéncia do Inserto (mm) gl/ =4 \/ § &
R|L H | B |LF |LH | HF |WF| Calgo |Rgdo| Samo | b | Mola |@afase | Chave
MTJNR/L2020K16N (@ @ mmg 20 | 20 |125| 31 | 20 | 25 |WPSTN33| CCP33| CCK13| CPT13 | MES2 |SLCS105| HKVZR
2525M16N |®@ @ TNMM 25| 25 (150| 31 | 25 | 32 |WPSTN33|CCP33| CCK13 | CPT13 | MES2 |SLCS105| V2SR
TNGA
2525M22N (@ ®| TNGG 25 | 25 [150| 38 | 25 | 32 |WPSTN43|CCP34| CCK14 | CPT14 | MES3 |SLCS106| HRV3OR
* Torque de Fixagao (N « m) : SLCS105=7.0, SLCS106=7.0
Insertos para MTJN > A110—A115
Insertos para PTFN > A110—A115
Insertos CBN & PCD > B030, B031, B056  ACESSORIOS > P001
CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS > AO70 INFORMAGOES TECNICAS > Q001

TORNEAMENTO EXTERNO

Cco17



FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

SUPORTES PARA VN

INSERTOS

Torneamento externo, Tipo /M PP | Acabamento
Copia FH LP MP MK
s o P i i) T
6° s (16) (16) (16) (16)
~~He LH LF Média | Aco Inoxidavel | Tolerancia G CBN
9 ‘js . Standard  |MS RIL
o T P
w . T "
g t @ Figura mostra U
I-Iol \«\/13" suporte a direita. (16) (16) (16) (16)
= *
& Estoque Dimensdes (mm) ﬁ ﬁ %
E Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto &
E RIL H | B |LF|LH | HF |WF| Calgo |Enod5| [03alse, |efnmeo| Chave
e PVJNR/L2020K16 |®@|® mgg 16047+ | 20 | 20 [125| 32 | 20 | 25 g\\;gg P11S | HSP05008C | E03 | HKY25R
2525M16 |® @ YNGG | 16047 | 25 | 25 [150| 38 | 25 | 32 [ Ppv323 P11S | HSP05008C | EO03 | HKY25R

* Torque de Fixagdo (N « m) : HSP05008C=2.5

Torneamento externo,
Copia

é . f93°

Tipo DOUBLE CLAMP

WF

©)

o

139
L T

Figura mostra

suporte a direita.

Acabamento

FH

—

(16)

(16)

MP

MK

-

(16) (16)

Média

Aco Inoxidavel | Tole

rancia G CBN

Standard

MS

R/L

_ p
Estoque Dimensdes (mm ’\®/ ﬁj /

Referéncia para Pedido . Referéncia do Inserto (mm) / @

R|L H | B | LF | LH |HF |WF| Calgo | Rindo| Smbe | Mola | £3ahee | Chave

DVJNR/L2020K16 |®|® mgg 1604 20 |125| 41 | 20 | 25 |DCSVN32| LLP13|DCK3113| DCS2 | DC0520T| TKY15F

2525M16 ® ® \/NGG | 1604 :: | 25 | 25 [150| 41 | 25 | 32 [DCSVN32|LLP13 |[DCK3113| DCS2 |DC0520T | TKY 15F

* Torque de Fixagdo (N » m) : DC0520T=3.5

(Nota) Fotos de insertos meramente ilustrativas. As letras referem-se ao quebra-cavaco e as dimensées ao circulo inscrito.

® : Estoque mantido.

Cco018

Insertos para PVJN > A116—A118 Insertos CBN & PCD

> B032, B033, B057

Insertos para DVJN > A116—A118 CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS > A070




Torneamento externo,
Copia

w
H

Tipo DOUBLE CLAMP

Acabamento

FH

LP MP

(16) (16)

(16) (16)

Média | Aco Inoxidavel | Tolerancia G CBN

Standard MS R/L

— = o

(16) (16)

- * V:

Dimensdes (mm @ § § >

Referéncia para Pedido |Estoque| Referéncia do Inserto (mm) — / @
H| B | LF |LH|HF | WF | Calgo |"odo| Sambe | Mola | £¥ahse, | Chave

DVVNN2020K16 ® 20| 125|44 |20 |10 |DCSVN32|LLP13 |DCK3113| DCS2 |DC0520T | TKY15F
2525M16 | ® | UNGS | 16047 | 25| 25| 150 | 44 | 25 |12.5|DCSVN32| LLP13 | DCK3113 | DCS2 | DC0520T | TKY 15F

* Torque de Fixagao (N + m) : DC0520T=3.5

16°

Torneamento externo,
Copia

>

LH

Tipo MP

Acabamento

Média

FH

LP MP

(16) (16)

(16) (16)

Média | Aco Inoxidavel | Tolerancia G CBN

HF

- /160

Standard MS R/L

e i | s | it

(16) (16)

(16) (16)

*
0
Dimensdes (mm) ﬁ (ﬁ
Referéncia para Pedido |Estoque| Referéncia do Inserto
H|B|LF |LH HF|WF| Calgo |Fnode| [Salso |gfaneto| Chave
PVVNN2020K16 | ® | YNMA | 16047 20 125/38 20 |10 | PV321 | P11S HSPOS008C EO3 | HKY25R
2525M16 | ® | UNSA | 16047 25| 150 | 38 | 25(12.5| py323 | P11S |HSP05008C| EO03 | HKY25R
* Torque de Fixagdo (N » m) : HSP05008C=2.5
Insertos para DVWN > A116—A118 CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS > A070
Insertos para PVWWN > A116—A118 ACESSORIOS > P001

Insertos CBN & PCD > B032, B033, B057

INFORMAGOES TECNICAS > Q001

Co019



FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

SUPORTES PARA
INSERTOS VN

Faceamento, Copia

o~

Tipo DOUBLE CLAMP

O

w
s

9

N7
LH

Acabamento

FH LP

(16)

MP

(16)

-

(16)

MK

(16)

Média |Aco

Inoxidavel | Tolerancia G

CBN

Standard MS

R/L

g LF

m R

w 139 .

qu = suporte a direita. (16)

g S

w Estoque Dimensées (mm <

E Referéncia para Pedido ! Referéncia do Inserto (mm) — / N

E R|L H | B |LF|LH |HF |WF| Calco | "I | ,SEmbo || Mola | oookee,| Chave

2 DVPNR/L2020K16 |®|® mgg 20 | 20 |125| 32 | 20 | 25 [DCSVN32| LLP13 | DCK3113| DCS2 |DC0520T | TKY15F
2525M16 |®|®| YNGG 25 |150| 32 | 25 | 32 |DCSVN32| LLP13 | DCK3113 | DCS2 | DC0520T | TKY15F

* Torque de Fixagdo (N » m) : DC0520T=3.5

Faceamento, Copia

27°30°

Tipo MIP

Acabamento

FH LP

MP

g

£ 2 @ (16) (16) (16) (16)
— 111730 Média | Aco Inoxidavel | Tolerancia G CBN
- LH | LF Standard MS R/L
10° 13°
w ‘E é T Figura mostra
I T
suporte a direita. (16) (16) (16) (16)
*
0
Estoque Dimensées (mm <= ﬁ 4@ %
Referéncia para Pedido . Referéncia do Inserto (mm)
Pino d Paraf Anel
R|L H | B |LF |LH | HF |WF| Calgo Fi','gggég deagg(gggo Elastico | Chave
PVPNR/L2020K16 (@ @ mgﬁ 20|20 |125/ 32|20 | 25 ﬁggg; P11S |HSP05008C | EO03 |HKY25R
2525M16 (@ ®| \/NGG 25|25 (150|132 | 25 | 32| pv323 | P11S |HSP05008C| EO03 | HKY25R

* Torque de Fixagdo (N » m) : HSP05008C=2.5

(Nota) Fotos de insertos meramente ilustrativas. As letras referem-se ao quebra-cavaco e as dimensées ao circulo inscrito.

® : Estoque mantido.

C020

Insertos para DVPN

> A116—A118

Insertos CBN & PCD

> B032, B033, B057

Insertos para PVPN

> A116—A118

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS > AQ70




SUPORTES PARA
INSERTOS

-,

WN

PP
TS,

7, .
et Sant

Torneamento externo,
Faceamento SH MP
,,,,,,,,,,,, ] ;-ra,a’\ ! -
E O @ o ."{-‘fd"" IS -
(06) (06)
95° Aco Inoxidavel
- LH LF VS
6° &
L T Figura mostra
suporte a direita. (06)
*2 oF
Estoque Dimens@es (mm) @ P g f
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto — &
R|L H| B |LF|LH HF \WF| Calgo | 99° Alavanca| £35S0 | Chave
PWLNR/L1616H06 (@ ® 16 | 16 [100| 22 | 16 | 20 | Bwaaoy | LLP13 | LLCL13 | LLCS106 | HKY25R
2020K06 |® ® WNMG 20| 20 |125| 22 | 20 | 25 | (ownasy | LLP13 | LLCL13 | LLCS106 | HKY25R
2525M06 |@® 25|25 |150| 25 | 25 | 32 | (awnasy | LLP13 | LLCL13 | LLCS106 | HKY25R
*1 Torque de Fixacdo (N e m) : LLCS106=2.2
*2 Utilize o calco LLSWNS32 para insertos com espessura 4.76mm. Nestes casos, este calgo deve ser pedido separadamente.
Torneamento Tipo DOUBLE CLAMP Acabamento Leve Média Média
externo, Faceamento FH LP MP MK
'8 m é —"ﬁ- >
) & s
= © (08) (08) (06,08) (08)
95° Média Dediaa | Agolnoxidavel| CBN
6 LH LE Starﬁa\rd RP MS
6° 4 PN 2
! : | Je e [ A
v T T Figura mostra
suporte a direita. (08) (08) (06,08)
*2 - *1 Y 4
Estoque Dimensdes (mm @ § § %
Referéncia para Pedido ! Referéncia do Inserto (mm) S / @
R|L H | B |LF |LH | HF \WF| Calgo |TN% | CEmede| Mola | S¥aks2 | Chave
DWLNR/L1616H06 (@ ® 16 | 16 [100| 25 | 16 | 20 | ¢ awnasy |LLP23|DCK2211| DCS2 |DCO520T| TKY15F
2020K06 |®|®| WNMG 20 | 20 |125] 25 | 20 | 25 | ¢ awnss | LLP23|DCK2211 | DCS2 |DCO520T| TKY15F
2525M06 (@ ® 25 | 25 |150| 25 | 25 | 32 | ¢, ownas) | LLP23|DCK2211| DCS2 |DC0520T| TKY15F
2020K08 (@@ 20 | 20 (125] 31 | 20 | 25 [ LLSWN42 |LLP14 |DCK2613| DCS1|DC0621T| TKY20F
2525M08 |®@ @ wmmg 25|25 (150| 31 | 25 | 32 | LLSWN42 |LLP14|DCK2613| DCS1|DC0621T| TKY20F
3225P08 |@ @ 32| 25 (170| 31 | 32 | 32 | LLSWN42 |LLP14|DCK2613| DCS1 |DC0621T| TKY20F

*1 Torque de Fixagdo (N « m) : DC0520T=3.5, DC0621T=5.0

*2 Utilize o calco LLSWN32 para insertos com espessura 4.76mm. Nestes casos, este calgo deve ser pedido separadamente.

Insertos para PWLN > A119—A122  CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS > A070
Insertos para DWLN > A119—A123  ACESSORIOS > P001
Insertos CBN > B034 INFORMAGOES TECNICAS > Q001

TORNEAMENTO EXTERNO

C021



FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

SUPORTES PARA
INSERTOS cc

Torneamento externo, Acabamento | Acabamento
Faceamento FP_ FM LP LM
777777777777 w I.II )
= “ g @ Q] g
» (06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
o Média Média |Face Plana| PCD/CBN
o LF
& )_:
5
"('; Figura mostra suporte a direita. (06,09,12) | (06,09,12)
[
c 4
'-'EJ o ) Estoque L Dimensoes (mm) 9
< Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto
% RIL H | B | LF | LH | HF | WF Chave
e SCLCR/L0808D06 (® ®| CCET |0602°<:| 8| 8| 60| 89| 8 |10 TKYO8F
1010E06 (@@ ggﬁgv 06025 10 | 10 | 70| 8.9] 10 | 12 TKY08F
1212F09 |®|®( o7 | 09T3x:| 12 | 12| 80(13.6| 12 | 16 TKY15F
1616H12 |®|/®| CCGW | 1204 | 16 | 16 |10016.7| 16 | 20 TKY25F

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS25=1.0, TS43=3.5, TS5=7.5

(Nota) Fotos de insertos meramente ilustrativas. As letras referem-se ao quebra-cavaco e as dimensées ao circulo inscrito.

Insertos para SCLC > A126—A130
® : Estoque mantido. Insertos CBN & PCD > B039—B041, B059
Cc022 CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS > A070




SUPORTES PARA Dc

INSERTOS

Torneamento externo,
Copia

Acabamento | Acabamento Leve

Leve
FP FM LP LM
(07,11) (07,11) (07,11)
Média |Face Plana| PCD/CBN

R BRIV -

Tipo S P

w
S

w
I
4\) Figura mostra suporte a direita. (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
* 7
Referéncia para Pedido EEp Referéncia do Inserto Simenstesn) §% /
R|L H B | LF | LH | HF | WF | Parafuso de Fixagao Chave
SDJCR/L1010E07 |® @ ngTr 0702 10 | 70| 12 | 10 | 12 TS25 TKYO08F
1212F11 |(®/®| DCMW | 117300 12 | 80| 18 | 12 | 16 TS43 TKY15F
1616H11 (@@ 88'(\3"\7\/ 1MT300 16 [100| 18 | 16 | 20 TS43 TKY15F

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS25=1.0, TS43=3.5

Acabamento | Acabamento Leve

Leve
FP FM

& &

(07,11) (07,11) (07,11)
Média |Face Plana| PCD/CBN

V-

(07,11) (07,11) (07,11)

Torneamento externo,
Copia

Tipo S P

7
% 4
Dimensdes (mm) § ¢
Referéncia para Pedido |Estoque| Referéncia do Inserto §
H B LF HF | WF Parafuso de Fixagéao Chave
SDNCN0808D07 ® | DCET | 0702 :: 8 60 8 4 TS25 TKYO08F
1010E07 | ® Bgm 07027 10| 70| 10 | 5 TS25 TKYO08F
1212F11 ® | povT | MT3L 12 80 | 12 6 TS43 TKY15F
1616H11 ® | DCGW | 1173 16 | 100 | 16 8 TS43 TKY15F
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS25=1.0, TS43=3.5
Insertos para SDJC > A132—A135 CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS > A070
Insertos para SDNC > A132—A135 ACESSORIOS > P001

Insertos CBN & PCD > B043, B044, B0O60  INFORMAGOES TECNICAS > Q001  (C023




FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

SUPORTES PARA Rc

INSERTOS

Torneamento externo,

Faceamento, Copia .
,,,,,,,,,,, . N {Q §.,‘

=
O (10,12,16,20)
LH

LF

o

: ) ] B :

g T Figura mostra

"('; suporte & direita.

= o © "

:IE: Referéncia para Pedido EEp Referéncia do Inserto Rimensssa () — @ & @;\ /\

% R|L H | B |LF |LH| HF |WF| Calgo |FI99°| Alavanca | SHas0 | Chave

E PRGCR/L2525M10 (@ |® 1003MO0 | 25 | 25 {150 (16.7| 25 | 32 |LLSRN103| LLP13 |LLCL110| LLCS205 | HKY20R
2525M12 |e @ 1204MO0 | 25 | 25 [150(17.5| 25 | 32 |LLSRN123| LLP13 |LLCL112| LLCS106 | HKY25R
2525M16 |®|® ROMX 1606MO0 | 25 | 25 |150(19.9| 25 | 32 [LLSRN164| LLP24 |LLCL116 | LLCS306 | HKY25R
3232P20 |e@ @ 2006MO0 | 32 | 32 |170|23.8| 32 | 40 |LLSRN204 | LLP15 |LLCL120| LLCS508 | HKY30R

* Torque de Fixag&o (N » m) : LLCS205=1.5, LLCS106=2.2, LLCS306=2.2, LLCS508=3.3

Torneamento externo,

Coépia Py
********* s ] CU

(10,12,16,20)

L

LF

HF

E

*
Dimensdes (mm @ S5 %
Referéncia para Pedido |Estoque| Referéncia do Inserto (mm) — &

H | B |LF|LH| HF |WF| Calgo |F99°| Alavanca | foianes, | Chave

PRDCN2020K10 | ® 1003MO | 20 | 20 |125| 23 | 20 [10.0[LLSRN103| LLP13 |LLCL110 | LLCS205 | HKY20R
2525M12 | @ 1204MO | 25 | 25 |150| 24 | 25 [12.5|LLSRN123| LLP13 |LLCL112 | LLCS106 | HKY25R
3225P12 | ® | RCMX | 1204MO | 32 | 25 |170| 24 | 32 |12.5|LLSRN123| LLP13 |LLCL112| LLCS106 | HKY25R
3225P16 | 1606MO | 32 | 25 [170| 28 | 32 [12.5|LLSRN164| LLP24 [LLCL116 | LLCS306 | HKY25R
3232P20 | e 2006MO | 32 | 32 |170| 33 | 32 |16.0|LLSRN204| LLP15 |LLCL120 | LLCS508 | HKY30R

* Torque de Fixagdo (N » m) : LLCS205=1.5, LLCS106=2.2, LLCS306=2.2, LLCS508=3.3

(Nota) Fotos de insertos meramente ilustrativas. As letras referem-se ao quebra-cavaco e as dimensées ao circulo inscrito.

Insertos para PRGC > A137
® : Estoque mantido. Insertos para PRDC > A137
Cc024 CONDIGOES DE CORTE RECONENDADAS > A070




Torneamento externo
Faceamento, Copia

Média
Standard

777777777 w
H
(06,08)
: O 4
1 t Figura mostra
suporte a direita.
*
) . Estoque . Dimensdes (mm) @
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto &
R|L H B | LF | LH | HF | WF [ Parafuso de Fixagédo Chave
SRGCR/L1616H06 |® ® SN 0602 16 | 16 | 100|10 16 | 20 TS25 TKYO08F
1616H08 (@@ 0803 | 16 | 16 |100|14.5| 16 | 22 TS3 TKYO08F

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS25=1.0, TS3=1.0

Torneamento externo,
Copia

Média
Standard

(06,08)
* y
Dimensdées (mm) @ /@
Referéncia para Pedido |Estoque| Referéncia do Inserto & y
H B | LF | LH | HF | WF | Parafuso de Fixagédo Chave
SRDCN1616H06 [ ] ST 0602 16 [100| 12 | 16 TS25 TKYO08F
1616H08 ([ ] 0803 | 16 | 16 |100| 16 | 16 TS3 TKYO08F
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS25=1.0, TS3=1.0
Insertos para SRGC > A137
Insertos para SRDC > A137  ACESSORIOS > P001

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

> A070 INFORMAGOES TECNICAS >Q001 (C(025




TORNEAMENTO EXTERNO

C026

FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

SUPORTES PARA
INSERTOS

PRI
H H ]

P . 4
Ven? Vet

SC

Torneamento externo, TipO 5P Acabamento | Acabamento
Faceamento, Chanfro FP
''''''''''' |
S m[ - 4
25 (09) (09) (09) (09)
LH Média Média Média |Face Plana
LF
MP
>\
S 1_’ T -/
Figura mostra suporte a direita. (09) (09) (09) (09)
* q
L ) Estoque L Dimensdes (mm) \@ <
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto &
R|L H B | LF | LH | HF | WF | Parafuso de Fixagao Chave
SSSCR/L1212F09 |®|®( scMmw 12 | 80(15.2| 12 | 13 TS43 TKY15F
1616H09 (@ @ SCMT 16 {100 [15.2| 16 | 17 TS43 TKY15F
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS43=3.5
(Nota) Fotos de insertos meramente ilustrativas. As letras referem-se ao quebra-cavaco e as dimensées ao circulo inscrito.
@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. Insertos para SSSC > A138, A139
CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS > AQ70




SUPORTES PARA
INSERTOS Tc

Tipo 5 p Acabamento | Acabamento
Torneamento externo FP FM LP LM
A i ﬁ A
- (11,16) (11,16)
/Lf: Média Média |Face Plana| PCD/CBN
LF
T A A A A
. Figura mostra suporte a direita. (11,16) (11,16) (11,16) (11.13)
D * A
Estoque Dimensdes (mm W A
Referéncia para Pedido d Referéncia do Inserto (mm) &‘\\\ / N/
R|L H B | LF | LH | HF | WF | Parafuso de Fixagao Chave
STGCR/L1010E11 |® /@ TCGT 11025 10 | 10 | 70(13.5| 10 | 12 TS25 TKYO08F
1212F13 |®/®| TCMW | 1303 | 12 | 12 | 80(17.6| 12 | 16 TS3 TKYO08F
1616H16 (@@ TCMT | 1673 | 16 | 16 |100|20.7| 16 | 20 TS43 TKY15F

* Torque de Fixagdo (N + m) : TS25=1.0, TS3=1.0, TS43=3.5

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS > A070
Insertos para STGC > A141—A143 ACESSORIOS > P001
Insertos CBN & PCD > B045, B061 INFORMAGOES TECNICAS > Qo001 (C027




TORNEAMENTO EXTERNO

Cc028

FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

SUPORTES PARA
INSERTOS Vc

Torneamento externo, Tipo sp Acabamento | Acabamento Leve
Copia FP FM LP LM
********* - : | | LT L L
(11,16) (11,16) (11,16) (11,16)
s

Média Média Média |Face Plana

@ LH LF MP MM Standard
@ p—
]—’ X | LB =7 &

¢

Figura mostra suporte a direita. (16) (16) (11,16) (11,16)
O 2 @
Referéncia para Pedido Fqe Referéncia do Inserto DimensGes (mm) ﬁ \\\\&% / f
R|L H | B |LF |LH |HF |WF| Calco [Pinodo Calgo d';agg‘fgggo Chave
SVJCR/L1010E11 ([ J 1103 (10 | 10 | 70| 17 | 10 | 12 - - TS25 DTKYO08F
1616H16 ®® \cvT |16047% (16 | 16 [100| 25 | 16 | 20 — = TS43 DTKY15F
2020K16 |@|®| VCMW | 1604: | 20 | 20 |125| 40 | 20 | 25 | SPSVN32 | BCP141 TS44 | @TKY15R
2525M16 (@@ 16045 | 25| 25 |150| 40 | 25 | 32 | SPSVN32 BCP141 TS44 @TKY15R

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS25=1.0, TS43=3.5, TS44=3.5

Torneamento externo, Tipo 5P Acabamento | Acabamento Leve Leve
Copia FP FM LP LM
s ' ¢ | P LT P &
42030° (16) (16) (16) (16)

\ LF Média Média Média |Face Plana
@ MP MM Standard
A= — <57 = &

(16)

Dimensdes (mm) ﬁ

HF

(16)

*0O » @
& A

&

Referéncia para Pedido |Estoque| Referéncia do Inserto

H | B |LF | HF |WF | Calco |PinodoCalgo| foiames, | Chave

SVVCN1616H16 | @ 1604 16 | 100 | 16 | 8 - - TS43 | DTKY15F
2020K16 | ® xgm\, 1604 20 |125| 20 |10 | SPSVN32 | BCP141 TS44 | @TKY15R
2525M16 | ® 16047 25 150 | 25 |12.5| SPSVN32 | BCP141 TS44 | @TKY15R

* Torque de Fixagdo (N * m) : TS43=3.5, TS44=3.5

(Nota) Fotos de insertos meramente ilustrativas. As letras referem-se ao quebra-cavaco e as dimensées ao circulo inscrito.

@ : Estoque mantido. Insertos paraSVJC > A151, A152  Insertos CBN & PCD > B049, B064
Insertos para SVVC > A151, A152 CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS > A070




Tipo S P

Acabamento

Acabamento

Faceamento, Cépia FP FM LP
''''''''' s B o« |7 LT LF
117°30° (116)_ (116)_ (1’6). (16)
LH Média Média Média |Face Plana
LF | MP MM Standard
'S
Figura mostra suporte a direita. (16) (16) (16) (16)
<G> D "
Estoque Dimensdes (mm @ ﬁ O f
Referéncia para Pedido . Referéncia do Inserto (mm) ~— §
R|L H | B |LF|LH | HF \WF| Calgo |PinodoCalco| Joalse | Chave
SVPCR/L2020K16 |@® @ xgl\G/I-l'l: 1604321 20 | 20 |125| 30 | 20 | 25 | SPSVN32 BCP141 TS44 TKY15R
2525M16 |®@ @®| \ycMmw | 160430 | 25 | 25 (150 | 30 | 25 | 32 | SPSVN32 BCP141 TS44 TKY15R
* Torque de Fixagdo (N * m) : TS44=3.5
Insertos para SVPC > A151, A152
Insertos CBN > B049 ACESSORIOS > P001

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

> A070

INFORMAGOES TECNICAS > Q001

C029




FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

SUPORTES PARA
INSERTOS xc

Torneamento externo, Suporte PARA PERFILAR |Acabamento
Copia SVX
<300° ’ﬁy
TN /) s o
> || a8
o 92°30°
z 2T
E N T ‘K; -
"('; I Figura mostra suporte a direita.
[ * * I V.
: _— = 51 5
w Estoque Dimensées (mm) & &g N NI
E Referéncia para Pedido ! Referéncia do Inserto § \.“f §‘\ / /
z R|L H | B [LF[LH[HF|WF| festes, [Sammede| foiecds, | Mola | onavs) Cramera
2 SXZCR/L1616H15 (@@ 16|16 (100| 35| 16 | 20 | TS255 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 | TKYO0SF | TKY10F
2020K15 |(® ®| XCMT | 1503 -SVX | 20|20 (125 35|20 |25 | TS255 | AMS3|AJS3010T10| ASS2 | TKYO08F | TKY10F
2525M15 |e@ @ 1503 2-SVX | 25| 25 [150| 40 | 25 | 32 | TS255 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 | TKFO8F | TKF10F

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS255=1.0, AJS3010T10=2.5

Area de aplicacdo

0.8

0.7

0.6

0.5 .

\ Raio R0.8
0.4
Raio R0.4

0.3

Prof. de Corte (mm)

0.2

0.1

0.1 0.2 0.3
Avango (mm/rot)

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Classe | Velocidade de Corte
(m/min)
Aco Baixo Carbono <180HB UE6020 150—350
Ago Carbono, Ago Liga | 150HB—250HB UE6020 100—250

(Nota) Os parametros acima s&o recomendagdes gerais.
Ajustes podem ser necessarios, dependendo da rigidez da maquina, geometria e fixagdo da peca.

(Nota) Fotos de insertos meramente ilustrativas. As letras referem-se ao quebra-cavaco e as dimensées ao circulo inscrito.

@ : Estoque mantido.
0030 Insertos para SXZC > A158




- NOTA
e \f_

Nas operagoes de face em copia, atencao aos seguintes itens. (Tomeamemo de canal de p°|iasj

Profundidade a partir da face @Torneamento externo (Passo M)
Até 10mm

«Para prevenir formagéo de rebarbas, a profundidade de

Conicidade de 60° ;
corte deve ser menor que a metade do raio de ponta.

Oou menos

@Torneamento conico (Passo @)

«Para reduzir o comprimento de contato dos cavacos,
a profundidade de corte deve ser menor que a metade
do raio de ponta.

*Para prevenir a interferéncia entre a ferramenta e a pega,
o diametro de corte deve ser 40mm ou maior, a conicidade
60° ou menor e a profundidade a partir da face deve estar
limitada a 10mm.

n B
®Na troca de insertos
+Na troca de arestas, recomenda-se pre-set da aresta de Para torneamento de canal de polias,

I t isdo de usi b use um inserto VNMG.
L corte para manter a precisdo de usinagem ) U )

Diémetro de Corte > ¢40mm |

ACESSORIOS > P001
INFORMAGOES TECNICAS > Q001 (C031




TORNEAMENTO EXTERNO

C032

FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO EXTERNO [PARA ALUMINIO]

SUPORTES PARA
INSERTOS

o

«J

Torneamento externo,
Copia

PRI
H H ]

P . 4
Ven? Vet

Tipo AL

LF

Figura mostra
suporte a direita.

Acabamento

R/L-F

D ¥
. . Estoque . Dimensdes (mm) @
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto &
R|L H B | LF | LH | HF | WF | Parafuso de Fixagao Chave
SDJER/L1616H15 |@® @ 150432 16 | 16 | 100 | 27 | 16 | 20 CS451190T TKY20F
2020K15 |®/® DEGX | 15047 ::| 20 | 20 [125| 35 | 20 | 25 CS451190T TKY20F
2525M15 (@@ 15042 25 | 25 |150| 35 | 25 | 32 CS451190T TKY20F

* Torque de Fixag&o (N « m) : CS451190T7=5.0

Torneamento externo,
Copia

Acabamento

R/L-F

Dimensdes (mm)

*

$&

Referéncia para Pedido |Estoque| Referéncia do Inserto &
H B LF HF | WF Parafuso de Fixagédo Chave
SDNEN1616H15 ® 16 | 100 | 16 | 8 CS451190T TKY20F
2020K15 ® | DEGX 20 | 125 | 20 |10 CS451190T TKY20F
2525M15 ® 150455 26 | 25 | 150 | 25 [12.5 CS451190T TKY20F
* Torque de Fixag&o (N + m) : CS451190T7=5.0
CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
Material Classe Velom?r?ﬂr?q i(?]()e Corte (énvri?r%ct)) Profundic(i;criﬁ)de Corte
H Ligas de Aluminio HTi10 400 0.05—0.3 0.2—3.0
MD220 800 0.05—0.3 0.2—0.5

(Nota) Fotos de insertos meramente ilustrativas. As letras referem-se ao quebra-cavaco e as dimensées ao circulo inscrito.
Insertos para SDJE > A136
Insertos para SDNE > A136

® : Estoque mantido.

Insertos PCD

> B066




SUPORTES PARA
INSERTOS

TE

Torneamento externo

R agalN

1 1
(PN
.e? San?

=
(%)
e
- LH
7° LF
7°12 _
& T

Figura mostra
suporte a direita.

Referéncia para Pedido Fsle Referéncia do Inserto Dimensdes (mm) @1&
R|L H B | LF | LH | HF | WF | Parafuso de Fixagao Chave
STGER/L1616H16 |® @ 16033 16 | 16 |100| 22 | 16 | 20 FC400890T TKY10F
2020K16 (@ ®| TEGX | 1603 | 20 | 20 |125]| 22 | 20 | 25 FC400890T TKY10F
2525M16 |® @ 1603 | 26 | 26 |150| 22 | 25 | 32 FC400890T TKY10F

* Torque de Fixag&o (N « m) : FC400890T=2.5

Faceamento

o
\‘_‘"
N2

LH

LF

Figura mostra
suporte a direita.

*

Referéncia para Pedido Faiqe Referéncia do Inserto DimensGes (mm) \\\“‘}‘
R|L H B | LF | LH | HF | WF | Parafuso de Fixagédo Chave
STFER/L1616H16 |® @ 16 | 16 [100| 22 | 16 | 20 FC400890T TKY10F
2020K16 (@@ TEGX 20 | 20 [125| 22 | 20 | 25 FC400890T TKY10F
2525M16 (@ ® 160373 | 25 | 256 {150 | 22 | 25 | 32 FC400890T TKY10F

(Nota) Quando utilizar insertos com quebra-cavacos esquerdo ou direito, utilize insertos esquerdos para suportes direitos e vice-versa.

* Torque de Fixagdo (N « m) : FC400890T=2.5

! CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

. Velocidade de Corte Avango Profundidade de Corte
Material Classe (m/min) (mm/rot) (mm)
HTi10 400 0.05—0.3 0.2—3.0
Ligas de Aluminio
MD220 800 0.05—0.3 0.2—0.5
Insertos para STGE > A144
Insertos para STFE > A144  ACESSORIOS > P001

Insertos PCD

> B066

INFORMAGOES TECNICAS > Q001

TORNEAMENTO EXTERNO

C033



FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO EXTERNO [PARA ALUMINIO]

SUPORTES PARA
INSERTOS

Torneamento exte
Copia

o~

o
LN
D o, .
Yant San

rno,

s ®
o) . fe

Figura mostra suporte a direita.

Acabamento
R/L

TORNEAMENTO EXTERNO

© * 4
) ) Estoque ) Dimensdes (mm) S /@/
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto & y
R|L H B | LF | LH | HF | WF | Parafuso de Fixagao Chave
SVJDR/L1616H16 |® @ 16030 16 |100| 30 | 16 | 20 FC400890T TKY10F
2020K16 (@ ®| VDGX | 1603 20 [125| 30 | 20 | 25 FC400890T TKY10F
2525M16 (@@ 1603 25 |150| 30 | 25 | 32 FC400890T TKY10F
* Torque de Fixagdo (N » m) : FC400890T=2.5
CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
q Velocidade de Corte Avanco Profundidade de Corte
Material Classe (m/min) (mmirot) (mm)
HTi10 400 0.05—0.3 0.2—3.0
H Ligas de Aluminio
MD220 800 0.05—0.3 0.2—0.5

(Nota) Fotos de insertos meramente ilustrativas. As letras referem-se ao quebra-cavaco e as dimensées ao circulo inscrito.

® : Estoque mantido.

C034

Insertos para SVJD > A153

Insertos PCD

> B067




FERRAMENTAS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

SUPORTES TL

SUPORTES
. Nova Referéncia Referéncia Referéncia Dimensbes (mm)
Geometiia para Pedido Obsoleta Estoque do Inserto IC H B HF LF LH
TLHR(Torneamento externo, Cc’)pia) TLHR2020K5 TLH R2020K5 . RTG05A 5 20 20 20 1 25 1 6
-LH, — 2020K6 2020K6 ([ ] 06A 6 20 20 20 125 16
o ryn-L _ ° 2525M7 2525M7 | ® 0o7A| 7 | 25 | 25 | 25 | 150 | 20
H'TE/—H 3225P10 54P10 [ 10A | 10 32 25 32 170 25
==
INSERTOS INSERTOS (CBN
IC = . IC
6° N .25 6°
_— 1222
|~ N ~
Nr Tt s ®
D4 D4
REETS RETS
Referéncia Estoque Dimensdes (mm) Referéncia Estoque Dimensdes (mm)
para Pedido el Do para Pedido e
UTi20T | HTi10 IC S D4 | L17 MB825 IC S D4 L17
RTGO5A [ ] [ ] 5| 75|25 |35 RTGO05A [ ] 5 7.5 2.5 3.5
06A [ (] 6 | 75| 3.5 | 35 06A ([ ] 6 7.5 SE5) 3.5
07A [ 7 111 35 |5 07A [ ] 7 11 3.5 5
08A [ [ ] 8 |11 45 | 5 08A [ ] 8 11 4.5 5
10A [ ] ([ ] 10 |14 55 | 6.5 10A [ ] 10 14 5.5 6.5
LOCALIZACAO DO ALOJAMENTO DO INSERTO
Quando fabricar um suporte especial, usine o alojamento do inserto de acordo com o desenho.
Dimensdes do Alojamento do Inserto Diametro do Inserto IC h d1D|mensdo:s (mm)h 2 Diametro do Alargador
. 12° o 5 4 2.5 1.9 1.85 3.2 1.5
°,,°'; ad1 1c 6 4 3.5 2.9 2.35 3.7 2.5
he. & 7 6 35 25 | 275 | 43 2.1
< €05 ! 8 6 45 | 35 | 325 | 48 3.1
10 7.5 55 4.2 4.15 5.9 3.8
od2 I 12 12 7.5 7.5 6.2 5.15 6.9 5.8
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS > Q001

TORNEAMENTO EXTERNO

C035



COMO ENTENDER A APRESENTACAO
DE SMALL TOOLS

@ Como esta segao esta organizada

DOrganizada de acordo com o método de usinagem de small tools.
(Refere-se ao indice da préxima pagina.)

@Apresentado como Torneamento — Canal Externo — Corte — Rosqueamento — Torneamento Interno.

FIGURA MOSTRANDO A APLICAGAO DA FERRAMENTA
utiliza ilustragoes e setas para descrever as aplicagdes
de usinagem disponiveis, como torneamento externo,
copia, faceamento, chanfro, juntamente com os angulos

TIPO DO SUPORTE da aresta de corte.

—indica as primeiras quatro letras da referéncia para
pedido, assim como as aplicagdes de corte.

GEOMETRIA
== QUEBRA-CAVACOS POR
TIPO DE USINAGEM

= APLICAGAO
I_ SEGAO DO PRODUTO

HSMALL TOOLS
oEXTERNAL FRONT TURNING

scA c_ §M Finish Finish Light Medium *sn Finish Light
Without off set E RILF RIL-SS RSN Eg RF = R-
s e | & oo
y e | =" | o0 | o | o | o
Medium | Flattop |Forperisi=| CBN/PCD Medium | Flattop [ peafgrou]
o = = &3
older shown. | _ (06,09) 106.,00) 106.09) (06.09) holder shown. N (o7_11) (07.11) (07.11)
s (e T /‘ 00 S )
ordernumoer || Insert Number onsernumver || nsert Number
AL W [ 8 [ LF [ Ln [A8KW] F | 54 [CanpSows] Wiench AL W [ 8 ] LF [ i [AGKW] HF | 54 [GanpSaws| Wrench
'SCACR/L0808KO06-SM |@|®| CCET 0602 8 8 [125] 11 | 16 8 0 TS254 | TKY0BR 'SDJCRI/LO808KO07-SM |@ (@ DCET 0702 8 8 (125 15 2 8 0 TS254 | TKY0BR
1010K06-SM [e[e| coaT 0602 10 |10 125 = | = |10 | o | Tszs4 |TkvosR e — 1010k07-5m o]e| BSEH o702 10|10 |125 = | = | 10| o | Ts2s4 | TkvoeR
Torokassm fofe S | oors {10 | 10 |12 16 |35 | 10 | 0 | 1 | s totokrr.om [ofo| BEME | 1m0 | 10 || 26 | 4 |10 | 0 | 7965 | movese
1212M09-SM |e|e| CCMW. 0973 12 |12 |150 | 14 [ 15 | 12 | o | Ts43 | TKvsR 1212411-5M [ele| NEDCCW | 4173 12| 12 |150 | 22 | 2 |12 | o | Ts4s |TKYISR
1616M09-sm |ofo| MW | ggrs 16 |16 50| = | = [ 16| 0| tses |merise 1616M11-5M |o|e| NP-DCMW | 1173 16 | 16 150 — | = |16 0| a0 |mevism
 Clamp Torque (N - m) : TS254=1.0, TS43=3.5 * Clamp Torque (N - m) : TS254=1.0, TS43=3.5
SCLC-SM Erioh N iy ‘Neutral edge with handed holder Finish | Finish | Uight | Medum
d (S [RiE Without off set SN Rss [ReN
ooy | o) o | o | o | onin
Wodum | Fiattop [ Wedum | Flatop |7 sfsi*{ CBNPCD
N s = =
o oo Figt rnd oo &
holder shown. | “(0508) | (06.09) holder shown.| (o710 | 7.1 | 7.1 | (7.1
Dimensions (mm) stock| Dimensions (mm) /\
ordor Number Insot Numbor L et
W [ 8 [ LF [ n [erw] AF [ st R W [ B [ LF [ LH_[RKW] HF | 54 [GonpSaws| Wiench
@ s oo [ | e[ e fms | ai] 8]0 SONCRILORUBKGT-SM ooz | s | s ]us| - | -] 8] ] rees [mowmsm
1010K06-SM CCGT 0602 10 [ 10 [125 | — - | 10 o 1010K07-SM 0702 10 | 10 [125| — - | 10 3 TS254 | TKY0BR
totokossm [ofe] SSW | oors |10 | 10|25 | 20 |4 |10 | 0 TotoK1150 1rs |10 |10 12|20 | 2 | 10| 5 | Ton | movsm
1212M09-SM coMw 0973 12 [ 12 (150 | 18 | 2 12 o 1212M11-SM 173 12 | 12 [150 [ — - | 12 5 TS43 TKY15R
1616M09-SM (@|@| NREESL 0973 16 | 16 | 150 | — - | 16 0 1616M11-SM 1173 16 | 16 | 150 | — - | 16 5 TS43 TKY15R
% Clamp Torque (N + m) : TS254=1.0, TS43=3.5 * Clamp Torque (N + m) : TS254=1.0, TS43=3.5
[JRECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
‘Work Material Hardness Grade Cutting Speed (m/min) Feed (mmirev)
Carbon Steel - Alloy Steell 180HB~260HB. VPISTF 100 (50-150) 0.08 (0.01-0.15)
VP1STF 110 (30—180) 0.08 (0.01-0.15)
Froe Cuting St -
NX2525 150 (50—250) 0.08 (0.01-0.15)
LU Stainless Steel <200HB VPISTF 80 (50—120) 0.06 (0.02-0.1)
Non-Ferrous Metal - HTi10 150 (70—230) 0.09 (0.03-0.15)

(Note) P

®: Inventory maintained in Japan.
D008

L LEGENDA PARA

o the chip breaker and

'SCAC-SM type inserts > AT26—A130
SCLC-SM iype inserts > AT26—-A130

> P00t

SDIC-SM typo inserts > AT32—A135
SONC-SM type inserts > A132—A135 ‘SPARE PARTS
CBN & PCD inserts > B043, B044, B060 | TECHNICAL DATA

D009

PAGINA DE REFERENCIA
PARA:

- ACESSORIOS
-INFORMAGOES TECNICAS

indica paginas de referéncia, no canto
insertos correspondentes inferior direito de cada pagina dupla
ao produto. aberta.

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS
para cada aplicagao de material, indica as
condigoes de corte recomendadas de
acordo com a categoria ISO para as
classes P, M e N.

PAGINA DE REFERENCIA
POLITICA DE ESTOQUE PARA INSERTOS

é mostrada no canto inferior CORRESPONDENTES
esquerdo de cada pagina dupla indica paginas de referéncia
aberta. que fornecem detalhes de

PRODUTOS STANDARD

indica referéncias para pedidos,
politica de estoque, (por sentido
direito/esquerdo), insertos
correspondentes, dimensoes

e acessorios.

@ Para Pedidos : especifique
@referéncia para pedido e sentido da ferramenta (direito/esquerdo).

D000



TORNEAMENTO

SMALL TOOLS

APRESENTA(;AO DE SMALL TOOLS ----- D002
CLASSIFICAQAO .......................... D004

FERRAMENTAS PARA MAGAZINES

*Classificadas em ordem alfabética

D012 BTAH [IFTORNEAMENTO EXTERNO FRONTAL

D012 BTAT INSERTOS SCAC-SM +=rerrerrmnmramranrasnnnnan. D008
D013 BTBTINSERTOS GO CoSMerrrrrerrrssrmrerssssssrersassns
D014 BTVH SCLC-SM D008
D014 BTVT INSERTOS SDJC_SM ................................. D009
D027 CSVH SDNC_SM ................................ D009
D028 CSVTBXL INSERTOS Y P
D028 CSVTB INSERTOS SVLP-SM D010
D028 CSVTC INSERTOS SVJB_SM ................................. D010
D027 CSVTF INSERTOS SWB_SM ................................. D011
D027 CSVTFXL INSERTOS SVPP-SM:+seerseessssesmssssmsnssnseas D011
D029 CSVTG INSERTOS

D029 CSVTT INSERTOS [IFTORNEAMENTO EXTERNO REVERSO

D018 CTAH BTAH ....................................... D012
D018 CTAH-S ATBH s,
D019 CTAT INSERTOS CTBH D013
D013 CTBH BTVH ....................................... D014
D020 CTBH

D020 CTBT INSERTOS ﬁ EXTERNO

D021 CTCH G ....................................... D016
D021 CTCT INSERTOS GTBH ....................................... D016
D022 CTDH GTCH ....................................... D016
D022 CTDT INSERTOS

D023 CTEH [FCORTE

D023 CTET INSERTOS (03 -\ [ D018
D016 GTAH cererranr e rr e
D016 GTAT INSERTOS CTAH-S D018
D016 GTBH CTBH ....................................... D020
D016 GTBT INSERTOS CTCH == rrmrerermer s D021
D016 GTCH ~ OTDH eeerrereererrsssssseerssssssessasans
L —
D030 SBAH D023
D030 SBAT INSERTOS EAMENTO EXTERNO
D008 SCAC-SM ﬁ .................................... D024
D008 SCLC-SM ,

D009 SDJC-SM [IRTORNEAWENTO EXTERNO FRONTAL, COPIA, FACEAMENTO
D009 SDNC-SM QM erresreeressssreressssseesssssssrersanns
D026 SH SH D026
D010 SVJB-SM [FTORNEAMENTO EXTERNO

D010 SVLP-SM CSVH +sersessmsmsmssnssssmssssnsssssnns D027
D011 SVPP-SM

D011 SVVB-SM [FTORNEAMENTO INTERNO

D024 TTAH SBAH ....................................... D030
D024 TTAT INSERTOS

D001




D002

SMALL TOOLS

APRESENTACAO DE SMALL TOOLS

.AMENTAS PARA TORNOS AUTOMATICOS (PARA TORNEAMENTO EXTERNO E MANDRILAMENTO)

@ Inserto com quebra-cavaco Combinagao de aresta @ Tolerancia do Raio R
de corte curva e \
SMG quebra-cavaco saliente

. . promove quebra
Raios de ponta projetados eficiente dos cavacos.

com tolerancia negativa

e |ndicado para aplicagbes em pegas pequenas
que, em geral, requerem dimensdes de tolerancia negativa.

e Referéncia para pedido descrita pela letra "M" que indica 4
toleréncia negativa ("Menos"). A

®\/alor do raio impresso na lateral da etiqueta do
inserto para facil identificagéo.

/Rt\
Inserto com quebra-cavaco SMG
RE _8_05 mm

(Inseno tolerancia G convencional)
RE +0.10 mm

Aresta de corte aguda

Possibilidade de usinagem

Largura da Aresta de Corte
®Corte | ,_de encontro a face

. 0.7-3.0mm ® Torneamento Reverso ORosqueamentQ

1 £ Espessura do Inserto e
e g 3.5mm L% c
© 'T 1S
| ° 0
= ©
s 5 e 3
2 T 8
. B8 i o &
0—20 % i i e
s ; s
Diametro “EJ ) S
de Corte = 5
Qo
<¢35 IS [a)
® Mecanismo de ®Canal ® Torneamento Frontal
Fixacao 3 arestas e Insertos precisos classe ISO E
Traseira ( o Largura de canal 0.3-3.0mm e Uma grande variedade de
S o Também transversal insertos com pequenos raios

e Angulo de corte 30°

" 20°

Parafuso projetado para
fixagao frontal e traseira.




o P e ma® Uma ampla - EERRANENTAS PARA TORNOS AUTOMATICOS TIPO CAVE

@ As mais indicadas para a utilizagdo em tornos automaticos
tipo came (magazine de ferramenta radial pattern)

@ As mais indicadas para usinagem de pecas pequenas
com didmetro de 5mm ou menor

@ Um Unico suporte para torneamento frontal e reverso,
canal, rosqueamento e corte

Ferramentas para torneamentos frontal e
reverso, canal, rosqueamento e corte

Torneamento | Ferramentas para mandrilamento, canal
Interno interno e rosqueamento interno

V 3
Fresamento Fresas de Topo
de Topo P

Ferramentas para tornos automaticos pequenos e CNC

Tipo magazine, tipo torre, tipo came
(tipo pattern radial)

Tamanhos das | Haste quadrada: 8—16 mm
Ferramentas | Haste redonda: menor do que ¢25.4

Insertos intercambiaveis desenvolvidos sob o conceito
de "alta qualidade, alta eficiéncia e longa vida util."

Classe de tolerancia E, aresta de corte aguda, raio
R pequeno e preciso, acabamento superficial suave

Cobertura Miracle (VP15TF), cermet
(NX2525), metal duro cementado (HTi10)

Nao é necesséria a reafiagdo devido ao emprego
de insertos intercambiaveis. Uma grande

Longa Vida Util

P74

variedade de geometrias de aresta ce corte. | (B (AN QICERAND D QICHHEND

MENTAS DE TORNEAMENTO INTERNO [JFERRAMENTAS DE FURAGAO

Tipo Ferramentas de Torneamento Interno  @Brocas de metal duro
inteirica  MIICRO-MINI TWIN @Brocas de ago répido
Canal Diametro minimo
Mandrilamento de corte ¢2.2—

Rosqueamento

Diametro minimo de corte
$12.0-

Broca TAF
BFERRAMENTAS DE FRESAMENTO DE TOPO

@Fresas de topo de metal duro
@Fresas de topo de ago rapido

Diametro minimo de corte
$5.0—

, Lo I%iémetro minimo de corte
\ 10.0-
DIMPLE BAR

D003



SMALL TOOLS

CLASSIFICACAO DAS FERRAMENTAS DE TORNEAMENTO EXTERNO

BFERRAMENTAS PARA MAGAZINES
@® TORNEAMENTO FRONTAL

©® ROSQUEAMENTO

D004

Nome do Tamanho da Haste (mm) . Tamanho da Haste (mm) .
Suporte (AxLxC) Geometria Suporte (AxLxC) Geometria
SCAC-SM 8 x 8x 125 TTAH 8 x 10 x 120
10 x 10 x 125 10 x 10 x 120
12 x 12 x 150 12 x 12 x 120
16 x 16 x 150 16 x 16 x 120
© D008 © D024
SCLC-SM 8 x 8x 125
10 x 10 x 125
12 x 12 x 150 ® CANAL
16 %16 % 150 Nome do [ Tamanho da Haste (mm) G tri
© D008 Suporte (AxLxC) SRl
SDJC-SM 8x 8x 125 GTAH gx &x 80
10 x 10 x 125 (Largura do 10 x 10 X 80
i Canal | 5178
X X
0.3-3.0mm) 35 ¥ 15 X 120
© D009 ©DO016| 16 x 16 x 120
= 8 x 8x 125 GTBH 10 x 10 x 80
SDNC-SM 10 X 10 x 125 (Largura do 19 %19 x 120
12 x 12 x 150 Canal 16))§16§120
16 x 16 x 150 0.3—3.0mm)
© D009 © D016
= 10 x 10 x 125 GTCH 10 x 10 x 80
Sullresis 12 x 12 x 150 (Largura do 10 x 10 x 120
16 x 16 x 150 Canal
0.3—3.0mm)
© D010 © D016
VJB-SM 10 x 10 x 125
S ) 12 x 12 x 150 ® CORTE
16 x 16 x 150
R Nome do | Tamanho da Haste (mm) G tri
Suporte (AxLxC) EeMESTE]
© D010 CTAH 8x 10 x 120
SVPP-SM 10 x 10 x 125 (Diam. Méximo 19X 19 x 120
12 x 12 x 150 de Corte 12mm)
16 x 16 x 150 16 x 16 x 120
© D018
© D011 CTAH-S 10x 10 x 80
SVVB-SM 10 x 10 x 125 (Diam. Méaximo
]g X ]g X ]gg de Corte 12mm)
© D018
el CTBH 10 x 10 x 120
© TORNEAMENTO REVERSO (D Msimo 16 % 16 % 120
de Corte 16mm)
Nome do [Tamanho da Haste (mm) .
Suporte (AxLxC) Geometria © D020
8 x 10 x 120 CTCH 10 x 10 x 120
Bl 10 x 10 x 120 (Di&m. Méximo 12x 12 x 120
(Tam. do Inserto 12 x 12 x 120
2.8,3.5,5.0mm)[ 16 x 16 x 120 de Corte 20mm)
© D012 © D021
10 x 10 x 120 CTDH 16 x 16 x 120
) 12 x 12 x 120 (Diém. Méximo 16x 16 x 125
(Tam. do Inserto 16 x 16 x 120
4.5, 6.0mm) de Corte 23—35mm)
© D013 © D022
BTVH 10 x 10 x 120 CTEH 16 x 16 x 120
(Tam. do Inserto |~ 12 X 12 x 120 (Diam. Maximo 16 x 16 x 125
75mm)| 1 * 1 x 120 de Corte 23-35mm)
© D014 © D023




ITORRES OPOSTAS

©® SUPORTE DIMPLE PARA TORRE OPOSTA ©® ROSQUEAMENTO
Nome do | Tamanho da Haste (mm) . Nome do | Tamanho da Haste (mm) .
Suporte | (Diam. Haste x Comprimento) Gzt Suporte (AxLxC) Geometria
SH #15.875 x 100 MMT 12 x 12 x 100
(Torneamento | #19.05 x 125 16 x 16 x 100
Frontal,Copia 620 x 125 20 x 20 x 125
Faceamento) %24 X 1?,8 25 x 25 x 150
© D026 . X ©G012 32 x 32 x 170
SMGH 10 x 10 x 70
12 x 12 x 80
16 x 16 x 100
-
© G024
ITIPO MAGAZINES ® CANAL
Nome do | Tamanho da Haste (mm) g
©® TORNEAMENTO FRONTAL Suporto (AxLxC) Geometria
Nome do [ Tamanho da Haste (mm) : 10 x 10 x 70
Suporte (AxLxC) (EEEm ioledi 12 x 12 x 80
DTGN 16 x 16 x 100 16 x 16 x 100 1
20 x 20 x 125
25 x 25 x 150 ©F124
© C016
MTJN 20 x 20 x 125
25 x 25 x 150
FTORNOS COM CAME
©C017
PTGN 10 x 10 x 70
12 x 12 x 80
Nome do | Tamanho da Haste (mm) .
16 x 16 x 100
i ; i ; 199 Suporte (AxLxC) Geometria
©C016 25 x 25 x 150 CSVH 7 x 7 x 140
Torneamento 8 x 8 x 140
L 8 x 8x 60 ( 9.5x 9.5x 140
e 10 x 10 x 70 Frontal) 100 x10 x 140 <@
12 x 12 80 12 x12 140
16 x 16 x 100 © D027 e x _
© C022 CSVH g ig i]ig
Torneamento
10 x 10 x 70 ( P 9.5x 9.5x 140 =
SaE 12 x 12 x 80 Frontal,Copia) [ 10" x10™ x 140
16 x 16 x 100 ©D027 12 x12 x 140
©C023 CSVH g ig mig
Torneamento
8x 8x 60 ( 9.5x 9.5x 140 “q
iehlE 10 x 10 x 70 Reverso) 100 x10 x 140
12 x 12 80 12 x12 140
16 x 16 x 100 © D027 e x =
©C023 CSVH g ;g ;138
(Torneamento
12 x 12 x 80 P 9.5x 9.5x 140
SSscC 16 x 16 x 100 Reverso,Cépia) 10 x10 x 140 «
©D027 12 x12 x 140
© C026 CSVH 7 x 7 x 140
(Corte) 8 x 8 x 140
STGC 10 x 10 x 70 9.5x 9.5x 140
12 x 12 x 80 10 x10 x 140
16 x 16 x 100 ©D027 12 x12 x 140
7 x 7 x 140
ey (%gnvaﬁ; 8 x 8 x 140
SVJC 10 x 10 x 70 9.5x 9.5x 140
16 x 16 x 100 10 x10 x 140
©D027 12 x12 x 140
©C028 CSVH g ig “28
SVVC 16 x 16 x 100 (Rosqueamento) | g 5% ¢ 5% 140
10 x10 x 140
© D027 12 x12 x 140
© C028

D005



D006

SMALL TOOLS

CLASSIFICAGAO DAS FERRAMENTAS DE TORNEAMENTO INTERNO g uso ek

Nome do Suporte Suporte Nome do Suporte Suporte
SBAH FSDUC
Para montagem DIMPLE BAR | FSDUC-E
tipo gang Haste de Ago
Haste de Metal Duro,
© D030 Diametro Min. de Corte : 3mm © E008 Diametro Min. de Corte : 14mm
SUPORTES PARA - FSDQC
TORNEAMENTO INTERNO
MICRO-MINI DIMPLE BAR | FSDQC-E
Haste de Aco
TWIN G—Iaste de Metal Durt>
(Metal Duro Inteirigo) p
©EO019 Diametro Min. de Corte : 2.2mm © E009 Diametro Min. de Corte : 13mm
SUPORTES PARA C ¥ FR-BLS FSTUP
TORNEAMENTO INTERNO DIMPLE BAR FsTU P_E
MICRO-MINI
Haste de Aco
(Metal Duro Inteirigo) G—Iaste de Metal Durt>
© E022 Diametro Min. de Corte : 3.2mm © E007 Diametro Min. de Corte : 10mm
SUPORTES PARA SCLC FSVUB/C
TORNEAMENTO INTERNO
MICRO-DEX DIMPLE BAR

(Haste de Metal Duro)

(Haste de Ago)

© EO016 Diametro Min. de Corte : 5mm © EO011 Diametro Min. de Corte : 16mm
SUPORTES PARA STUC FSVPB/C
TORNEAMENTO INTERNO
MICRO-DEX DIMPLE BAR
(Haste de Metal Duro) (Haste de Ago)
© EO017 Diametro Min. de Corte : 8mm © EO011 Diametro Min. de Corte : 16mm
SUPORTES PARA SWUB
TORNEAMENTO INTERNO
MICRO-DEX DIMPLE BAR

(Haste de Metal Duro)

© E016

Diametro Min. de Corte : 6mm

(Haste de Ago)

© E012

Diametro Min. de Corte : 16mm

SUPORTES PARA
TORNEAMENTO INTERNO

Tipo F
(Haste de Ago)

© E027

FSWL1

Diametro Min. de Corte : 5.8mm

DIMPLE BAR
Haste de Aco
Haste de Metal Duro,

© E010

FSWUB/P
FSWUB/P-E

Diametro Min. de Corte : 10mm

SUPORTES PARA
TORNEAMENTO INTERNO

Tipo F
(Haste de Ago)

© E027

FSWL2

Diametro Min. de Corte : 5.8mm

DIMPLE BAR
Haste de Ago
Haste de Metal Duro

© E006

FSCLC/P
FSCLC/P-E

Diametro Min. de Corte : 10mm




CLASSIFICACAQ DAS FERRANENTAS DE TORNEAWENTO INTERNO |scsua.oe rororunacio

!RA CANAL E ROSQUEAMENTO

Nome do Suporte Suporte
TR neio | TIPO CG(Canal)
MICRO-MINI
TWIN
(Tipo Inteirica)
© F126 Diametro Min. de Corte : 3mm
e o | TIPO CT(Rosqueamento)
MICRO-MINI
TWIN
(Tipo Inteirica)
© G026 Diametro Min. de Corte : 3mm

SUPORTES PARA
Torneamento wTerno | FSLS1
Tipo F FSL52

Haste de Ago )
Haste de Metal Duro,

(Canal)
(Rosqueamento) ©F130

Diametro Min. de Corte : 10mm

FFRESAS DE TOPO

Linha de Fresas de Topo Inteiricas de Metal Duro © Jo024

Linha de Fresas de Topo HSS ©J043

I BROCAS

Brocas MVX/TAF (Tipo intercambiaveis) © N212

Linha de Brocas Inteiricas de Metal Duro © Noo4

Linha de brocas-canhao inteiricas ©N124

Linha de Brocas HSS © N010

D007



SMALL TOOLS

TORNEAMENTO EXTERNO FRONTAL

5 E E 5M Acabamento| Acabamento Média
Sem off set SMG RLF____ [RLSS R/L-SN
o g - =
my
T fer==ssl
(06) (06) (06,09) (06,09)
< 0 ! _ :
@ Média |Face Plana|F2rametais | cBN/PCD
e RLSR _ AZ
LF .ff" sl
m « age
L . x| Mostrado supqrte
| corte a direita. | (06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
*
i i Estoque Dimensdes (mm) @ ﬁ
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto &
R|L H | B | LF | LH HBKW HF | s4 |23lee | Chave
SCACR/L0808K06-SM (e @ CCET 0602 8 8 | 125 | 11 | 1.6 8 0 TS254 | TKY08R
1010K06-SM |® ®| CCGT 0602 10 | 10 | 125 | — — 10 0 TS254 | TKYO8R
1010K09-SM (@ @| SZBW 10 | 10 |125| 16 |35 | 10 | 0 | TS43 | TKY15R
1212M09-SM (@ /®| CCMW 12 | 12 | 150 | 14 | 1.5 | 12 0 TS43 TKY15R
NP-CCGW
1616M09-SM (@@ 16 16 | 150 — — 16 0 TS43 TKY15R

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS254=1.0, TS43=3.5

Acabamento | Acabamento Leve Média
Sem off set SMG RIL-F R/L-SS R/L-SN
—]

fffffff e g B E
1]
B fer=y)
f @ (06) (06) (06,09) (06,09)
Média |Face Plana|F2rametais | cBN/PCD
‘Jgso RIL-SR AZ
LF 3 |
. | E . =
L . x| Mostrado suporte
| corte a direita. | (06,09) (06,09) (06,09)
*
i ) Estoque Dimensdes (mm) @
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto &
R|L H | B | LF | LH HBKW HF | s4 |f23@0ee | Chave
SCLCR/L0808K06-SM |®|® CCET 8 8 [ 125 | 11 2.1 8 0 TS254 TKYO08R
1010K06-SM |®|®( CCGT 10 10 | 125 | — = 10 0 TS254 TKYO08R
1010K09-5M (@@ SZBW 10|10 |125| 20 |4 |10 | o | Ts43 | TKY15R
1212M09-SM |® ®| CCMW 12 12 | 150 | 18 | 2 12 0 TS43 TKY15R
NP-CCGW
1616M09-SM |®|® 16 16 | 150 - — 16 0 TS43 TKY15R

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS254=1.0, TS43=3.5

(Nota) Fotos de insertos meramente ilustrativas. As letras referem-se ao quebra-cavaco e as dimensées ao circulo inscrito.
Insertos tipo SCAC-SM > A126—A130
@ : Estoque mantido. Insertos tipo SCLC-SM > A126—A130
D008 Insertos CBN & PCD > B039—B041, B059




Acabamento

Acabamento

Sem off set SMG R-F R-SS R-SN
(07, 11) (07, 11) (07, 11) (07, 11)
Média |Face Plana| F2rametais | cBN/PCD
R-SR AZ
& &
T Mostrado suporte =
— corte adireita. | (o7,11) | (07,11) | (07,11) | (07,11)
% *
Estoque Dimensdes (mm) \\\\ ﬁ
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto &
R|L H | B | LF | LH HBKW HF | s4 |23lee | Chave
SDJCR/L0808K07-SM (®|®| DCET 8 8 (125 | 15 | 2 8 0 TS254 | TKY08R
1010K07-SM |@|®| BSSl 10 | 10 [125| — | — | 10| o | Ts254 | TKyosR
1010K11-SM [@ o DSMI, 10 | 10 | 125 | 24 | 4 | 10 | 0 | TS43 | TKY15R
N NP-DCGW

1212M11-SM (@@ NP-DOMT 12 12 | 150 | 22 2 12 0 TS43 TKY15R
1616M11-SM |® @ NP-DCMW 16 | 16 | 150 | — — 16| 0 TS43 TKY15R

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS254=1.0, TS43=3.5

Sem off set

LH

62°30"

Aresta neutra com suporte posicionado

HBKW

LF

Mostrado suporte

corte a direita.

Acabamento

Acabamento

SMG

R-F

&

(07, 11)

R-SS R-SN

4=

(07, 11)

07, 11)

Face Plana

Para metais
nao ferrosos

CBN/PCD

<7

(07, 11)

AZ

&

(07, 11)

*
Estoque Dimensdes (mm) @ /
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto &

R|L H | B | LF | LH HBKW HF | s4 |f23@0ee | Chave

SDNCR/L0808K07-SM |® ®| DCET 8 8 [125 | — | — 8 | 3 TS254 | TKYO8R
1010k07-sM |e|®| DSST, 10 | 10 |125| — | — | 10| 3 | Ts254 | TKvosR
1010K11-sM |@ /@ DSMI 10 | 10 | 125 | 24 | 2 | 10 | 5 | TS43 | TKY15R

] NP-DCGW S

1212M11-SM |@|@ NESR e 12 | 12 | 150 12 | 5 TS43 TKY15R
1616M11-SM |®|®| NP-DCMW 16 | 16 | 150 | — | — | 16 | 5 TS43 TKY15R

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS254=1.0, TS43=3.5

‘DIQC)ES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Classe Velocidade de Corte (m/min) Avancgo (mm/rot)
Aco Carbono - Ago Liga 180HB—280HB VP15TF 100 (50—150) 0.08 (0.01—0.15)
VP15TF 110 (30—180) 0.08 (0.01—0.15)
Aco de Livre Corte =
NX2525 150 (50—250) 0.08 (0.01—0.15)
Aco Inoxidavel <200HB VP15TF 80 (50—120) 0.06 (0.02—0.1)
Metais Nao Ferrosos - HTi10 150 (70—230) 0.09 (0.03—0.15)

Insertos tipo SDJC-SM

> A132—A135

Insertos tipo SDNC-SM

> A132—A135

ACESSORIOS

> P001

Insertos CBN & PCD

> B043, B044, B060

INFORMAGOES TECNICAS > Q001

D009



SMALL TOOLS

TORNEAMENTO EXTERNO FRONTAL

SVLP-SM %
Sem off set RIL-SRF
3 o0 ‘
”’ ,/© ] (08,11)
95° Acabamento
LF ! SMG
& - ==
' Mostrado suporte corte a direita. (08,11)
*
. . Estoque Dimensdes (mm) @ ﬁ
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto &
R|L H B LF HF S4 | RFanse,| Chave
SVLPR/L1010K08-SM |® @ 10 10 125 10 0 TS202 | TKY06R
1212M08-SM |e|@® 12 12 150 12 0 TS202 | TKYO6R
1010K11-SM [o/@|  VEET 1103 10 | 10 | 125 | 10 0 | Ts255 | TKYO8R
1212M11-SM |e|@® 12 12 150 12 0 TS255 | TKYO8R
1616M11-SM |e|@® 16 16 150 16 0 TS255 | TKYO8R

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS202=0.6, TS255=1.0

S5VIB-SM
Sem off set R/L-F R/L-SN
. . > - g
? o (11) (1)
,/93" LF Média Média
! MV R/L-SR
L - =57 L
' Mostrado suporte corte a direita. (11) (11)
*
L ) Estoque . Dimensdes (mm) @ %
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto &
R|L H B LF HF S4  |oFamse,| Chave
SVJBR/L1010K11-SM (@@ VBET 10 10 125 10 0 TS255 | TKYO08R
1212M11-SM (@ @ VBGT 12 12 150 12 0 TS255 | TKYO8R
1616M11-SMm |o|e| VBMT 16 | 16 | 150 | 16 | o0 | Ts255 | TKvosR

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS255=1.0

Insertos tipo SVLP-SM > A154
@ : Estoque mantido. Insertos tipo SVJB-SM > A148—A150
D010 (Nota: 10 insertos por embalagem) Insertos CBN & PCD > B048, B064




Acabamento
Aresta neutra com suporte posicionado RIL-F R/L-SN
(11) (11)
Média Média
MV R/L-SR
Mostrado suporte corte a direita. (11) (11)
% *
Estoque Dimensdes (mm) \\\\ ﬁ
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto &
R|L H B LF HF S4 | RFanse,| Chave
SVVBR/L1010K11-SM |e|@® VBET 10 10 125 10 TS255 | TKYO8R
1212M11-SM |(e@|® VBGT 12 12 150 12 TS255 | TKYO8R
1616M11-sM |@(e| VBMT 16 | 16 | 150 | 16 | 3 | Ts255 | TKYOSR

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS255=1.0

SVPP-5M

ﬁ_g

117°30'

i

LH
SVPPR/L1616M11-SM
Mostrado suporte corte a direita.

R/L-SRF

27

(11)

SMG

-

(11)

*
Referéncia para Pedido Esoqe Referéncia do Inserto Dimenages (mm) §§ /
R|L H B LF | LH |HBKW| HF | S4 d';ag?;gggo Chave
SVPPR/L1010K11-SM |@|@® 110330 10 10 | 125 | 20 8 10 0 TS255 | TKYO8R
1212M11-sM [oje|  VEET 110373 | 12 | 12 [150 | 20 | 6 | 12 TS255 | TKY08R
1616M11-SM |@® @ 11030 16 16 | 150 | 17 - 16 0 TS255 | TKY08R

* Torque de Fixagdo (N « m) : TS255=1.0

-Dlg()Es DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Classe Velocidade de Corte (m/min) Avango (mm/rot)

Aco Carbono - Ago Liga 180HB—280HB VP15TF 100 (70—120) 0.06 (0.02—0.1)
Aco de Livre Corte — VP15TF 110 (30—180) 0.06 (0.02—0.1)
Ago Inoxidavel <200HB VP15TF 100 (70—120) 0.06 (0.02—0.1)

(Nota) Fotos de insertos meramente ilustrativas. As letras referem-se ao quebra-cavaco e as dimensées ao circulo inscrito.

Insertos tipo SVVB-SM > A148—A150
Insertos tipo SVPP-SM > A154 ACESSORIOS > P001
Insertos CBN & PCD > B048, B064 INFORMAGOES TECNICAS > Q001

Acabamento

Acabamento

D011




SMALL TOOLS

TORNEAMENTO EXTERNO REVERSO

.
|
\

ﬁj‘

Mostrado suporte corte a direita.

*
Estoque Dimensdes (mm) @ f
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto &
R|L H B | LF | HF | H3 | s4 |F35use | Chave
BTAHR/L0810-50 o0 8 10 120 8 12 3.5 | NS402W | NKY15R
5528 R/L-B
1010-50 [ 20 10 10 120 10 12 3.5 | NS402W | NKY15R
BTAT 6035 R/L-B
1212-50 o0 12 12 120 12 - 3.5 | NS403W | NKY15R
605000RX
1616-50 [ J 16 16 120 16 = 3.5 | NS403W | NKY15R

(Nota 1) Utilize insertos esquerdos para suportes esquerdos e vice-versa.
(Nota 2) Ajuste a maxima profundidade de corte para menos de 60% do comprimento efetivo da aresta de corte (LE).
* Torque de Fixagdo (N » m) : NS402W=1.0, NS403W=1.0

FINSERTOS
Referéncia para Pedido Sentido C/ Cob. DimensGes (mm) Geometria
VP15TF KAPR* RE U3 &
BTAT552800R-B R [} 55° 0 2.8 Com quebra-cavaco
552800L-B L| e 55° 0 28 N
552801R-B R| e 55° 0.1 2.8 ~ ‘ = QE
552801L-B L ° 55° 0.1 2.8 20 10
603500R-B R ® 60° 0 35
603500L-B L| o 60° 0 35 O - »
603501R-B R ] 60° 0.1 3.5
603501L-B L ® 60° 0.1 8IS Inserto corte a direita.
BTAT605000RX R ® 60° 0 5.0 Sem quebra-cavaco  « RE
20 *rze
i/any ©
) v/w

* Valor com o inserto montado no suporte.

ENDI(}OES DE CORTE RECOMENDADAS

D012

Material Dureza Classe Velocidade de Corte (m/min) Avango (mm/rot)
Aco Carbono - Ago Liga 180HB—280HB VP15TF 100 (50—150) 0.08 (0.01—0.15)
Aco de Livre Corte = VP15TF 110 (30—180) 0.08 (0.01—0.15)

M Aco Inoxidavel <200HB VP15TF 80 (50—120) 0.06 (0.02—0.1)
Metais N&o Ferrosos - VP15TF 150 (70—230) 0.09 (0.03—0.15)

@ : Estoque mantido. (Nota: 5 insertos por embalagem)



19.5 Mostrado suporte corte a direita.

*
Estoque Dimensdes (mm) \\\\\% f
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto &
R|L H B | LF | HF | H3 | s4 |F35use | Chave
CTBHR/L1010-160 o0 10 10 120 10 12 3.4 | NS402W | NKY15R
60450 °R/L-B
1212-160 [ 20 BTBT 12 12 120 12 = 3.4 | NS403W | NKY15R
606000R/L
1616-160 [ 20 ) 16 16 120 16 - 3.4 | NS403W | NKY15R

(Nota 1) Utilize insertos esquerdos para suportes esquerdos e vice-versa.
(Nota 2) Ajuste a maxima profundidade de corte para menos de 60% do comprimento efetivo da aresta de corte (LE).
* Torque de Fixagdo (N » m) : NS402W=1.0, NS403W=1.0

‘RTOS

Referéncia para Pedido Sentido G/ Cob. Dimensdes (mm) LE x Geometria
VPI5TF| RE * | CF )
BTBT604500R-B R ° 0 0.2 45 Com quebra-cavaco @ 5
604500L-B L| e 0 0.2 45 & | f% E——
604501R-B R| e 0.1 0.3 45 e = %
604501L-B L| e 0.1 0.3 45 3 T
;50 Inserto corte a direita.
BTBT606000R R [} 0 0.2 6.0 Sem quebra-cavaco 2 5
606000L L| e | o 02 6.0 <= | I

‘42—5> st
@ . *150_]

45 Inserto corte a direita.

9.4

%* Valor com o inserto montado no suporte.

ACESSORIOS > P001
INFORMAGOES TECNICAS >Q001 D013




SMALL TOOLS

TORNEAMENTO EXTERNO REVERSO

| Somente suporte corte a direita.

*
. ) Estoque . Dimensdes (mm) @ ﬁ
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto &

R H B LF HF S4 | Fanee,| Chave

BTVHR1010-75 ® 10 10 120 10 7.5 NS251 | NKY15R
1212-75 (] 12 12 120 12 7.5 NS251 | NKY15R
1616-75 ® 16 16 120 16 7.5 NS251 | NKY15R

BTVT 5375 R-B

1010-75F ([ ] 10 10 120 10 10.0 NS251 | NKY15R
1212-75F ® 12 12 120 12 10.0 NS251 | NKY15R
1616-75F ([ ] 16 16 120 16 10.0 NS251 | NKY15R

(Nota 1) Ajuste a maxima profundidade de corte para menos de 30% do comprimento efetivo da aresta de corte (LE).
(Nota 2) Para usinagem de alta carga, recomenda-se o tipo F.
* Torque de Fixagdo (N » m) : NS251=1.0

.SERTOS

) ) | C/ Cob. Dimensdes (mm) LE i
Referéncia para Pedido Sentido e Geometria
VP15TF| IC s RE (mm)
BTVT5375V5R-B R ( 6.35 3.18 0.05 7.5 Com quebra-cavaco

537501R-B R ° 6.35 3.18 0.1 7.5 B

B i br 2 i:
& {/ 7° ~

Ic S ! LE

* Referente ao inserto montado no suporte.

lNDlgéEs DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Classe Velocidade de Corte (m/min) Avango (mm/rot)
Aco Carbono - Ago Liga 180HB—280HB VP15TF 100 (50—150) 0.08 (0.01—0.15)
Aco de Livre Corte = VP15TF 110 (30—180) 0.08 (0.01—0.15)
M Aco Inoxidavel <200HB VP15TF 80 (50—120) 0.06 (0.02—0.1)
Metais N&o Ferrosos = VP15TF 150 (70—230) 0.09 (0.03—0.15)
@ : Estoque mantido. (Nota: 5 insertos por embalagem) ACESSORIOS > P001

D014 INFORMAGOES TECNICAS > Q001




Anotacoes

D015



SMALL TOOLS

CANAL EXTERNO

»
R B P _ R U _ LF
_.l.cbx
.
o : L @
Tipo U Tipo VT 1 ‘ !

Tipo E 1 N 4-1 ] ol & @ {::

6 I15I Mostrado suporte corte a direita.
*2

Referéncia para Pedido Fioqe Referéncia do Inserto Dimensdes (mm) é-:rgg:tae §§ ﬁ
R|L H | B | HF | LF |cDX"| H3 |(mm)|farafuse | Chave
o| GTAHR/L0808-20S (e @ ... 8| 8| 8] 80| 2 | 13 |337 | NS404W | NKY15R
3 1010-20S |e|® GTBT:1 10 | 10 | 10 | 80| 2 | 13 [357 | NS404W | NKY15R
3 1212205 |@ @ CTCT 12| 12 | 12 | 80| 2 | 13 |33 | NS404W | NKY15R
‘% GTBHR/L1010-30S (@ ®| GTBT. GTCT 10 | 10 | 10 | 80| 3 | 13 [35°7| NS404W | NKY15R
=/ GTCHRIL1010-30S |e/®| &TCT 10 | 10 | 10 | 80| 3 | 13 |557 | NS404W | NKY15R
GTAHR/L0808-20 (@@ 8| 8| 8120 2 | 13 [357 [ NS404W | NKY15R
1010-20 |e|® 3%1;*1 10 | 10 | 10 | 120 | 2 | 13 357 | NS404W | NKY15R
g 121220 |®/®( gycT ™! 12 | 12 | 12 [120| 2 | 13 (357 | NS404W | NKY15R
3 1616-20 |e|® 16 | 16 | 16 | 120 | 2 | — |357 | NS404W | NKY15R
% GTBHR/L1010-30 |e® @ 10 | 10 | 10 [ 120 | 3 | 13 (3557 | NS404W | NKY15R
* 1212-30 |®|®| GTBT. GTCT 12 | 12 | 12 | 120 | 3 | 13 |33°7 [ NS404W | NKY15R
1616-30 (@@ 16 | 16 | 16 | 120 | 3 | 16 [35° | NS404W | NKY15R
GTCHR/L1010-30 |®/®|  GTCT 10 | 10 | 10 | 120 | 3 | 13 |357 | NS404W | NKY15R

(Nota) Utilize insertos esquerdos para suportes esquerdos e vice-versa.
*1 Ainda que a dimenséo PDPT do inserto exceda a dimensao CDX do suporte, ndo é possivel usinar profundidades maiores que CDX.
*2 Torque de Fixagdo (N « m) : NS404W=1.0

.SERTOS

C/ Cob. Dimensdes (mm)
Referéncia para Pedido Sentido ] Geometria
VP15TF| CW PDPT RE IC S
GTAT 03006V3R-U R ° 0.3 0.6 0.03 | 9.525 | 3.18 |Quebra-cavaco Tipo U (Canal)
03006V3L-U L [ J 0.3 0.6 0.03 | 9.525 | 3.18
05012V5R-U R (] 0.5 1.2 0.05 | 9.525 | 3.18
05012V5L-U L [ 0.5 1.2 0.05 | 9.525 | 3.18
07520V5R-U R ( 0.75 2.0 0.05 | 9.525 | 3.18
07520V5L-U L ( J 0.75 2.0 0.05 | 9.525 | 3.18
09520V5R-U R ( 0.95 2.0 0.05 | 9.525 | 3.18
09520V5L-U L ( 0.95 2.0 0.05 | 9.525 | 3.18
10020V5R-U R (] 1.0 2.0 0.05 | 9.525 | 3.18
10020V5L-U L ( 1.0 2.0 0.05 | 9.525 | 3.18
10320V5R-U R (] 1.03 2.0 0.05 | 9.525 | 3.18
12520V5R-U R (] 1.25 2.0 0.05 | 9.525 | 3.18
12520V5L-U L ( 1.25 2.0 0.05 | 9.525 | 3.18
GTBT14530V5R-U R [ J 1.45 3.0 0.05 | 9.525 | 3.18
14530V5L-U L (] 1.45 3.0 0.05 | 9.525 | 3.18 c s
15030V5R-U R [ J 1.5 3.0 0.05 | 9.525 | 3.18
15030V5L-U L (] 1.5 3.0 0.05 | 9525 | 3.18
17530V5R-U R (] 1.75 3.0 0.05 | 9.525 | 3.18
17530V5L-U L (] 1.75 3.0 0.05 | 9.525 | 3.18
20030V5R-U R [ J 2.0 3.0 0.05 | 9.525 | 3.18
20030V5L-U L (] 2.0 3.0 0.05 | 9.525 | 3.18
GTCT25030V5R-U R ( 2.5 3.0 0.05 | 9.525 | 3.18
25030V5L-U L ° 25 3.0 0.05 | 9525 | 3.18 Inserto corte & direita.

@ : Estoque mantido. (Nota: 5 insertos por embalagem)

D016



.SERTOS

C/ Cobertura|S/ Cob. Dimensdes (mm)
Referéncia para Pedido  |Sentido Geometria
VP15TF|VP15KZ| TF15 | CW |PDPT| RE | IC s
GTAT 03306V3R-E R ® 0.33 | 0.6 | 0.03 |9.525| 3.18 |Quebra-cavaco Tipo E (Canal)
03306V3L-E L| @ 0.33 | 0.6 | 0.03 |9.525| 3.18
04312V3R-E R| @ 043 | 1.2 | 0.03 |9.525| 3.18
04312V3L-E L| @ 043 | 1.2 | 0.03 |9.525| 3.18
05312V5R-E R| @ 0.53 | 1.2 | 0.05 |9.525| 3.18
05312V5L-E L| ® 053 | 1.2 | 0.05 |9.525| 3.18
07520V5R-E R| @ 0.75| 2.0 | 0.05 |9.525| 3.18
07520V5L-E L| @ 0.75 | 2.0 | 0.05 |9.525| 3.18
09520V5R-E R| @ 095 | 2.0 | 0.05|9.525| 3.18
09520V5L-E L| @ 0.95 | 2.0 | 0.05 |9.525| 3.18
10020V5R-E R| @ 1.0 | 2.0 | 0.05 9.525| 3.18
10020V5L-E L| ® 10 | 20 | 0.05|9.525| 3.18
1002001R-E R| @ 1.0 | 20 | 0.1 |9.525| 3.18
1002001L-E L| @ 10 | 20 | 01 |9.525]| 3.18 20 cwso0zsE
12020V5R-E R| @ 12 | 2.0 | 0.05 |9.525| 3.18 RET T RE 2
12020V5L-E L| @ 12 | 2.0 | 0.05 |9.525| 3.18 P
1202001R-E R| @ 12 | 20 | 01 |9.525| 3.18
1202001L-E L| @ 12 | 20 |01 |9.525| 3.18
14020V5R-E R| @ 14 | 2.0 | 0.05 |9.525| 3.18
14020V5L-E L| @ 14 | 2.0 | 0.05|9.525| 3.18
GTBT15030V5R-E R| @ 15 | 3.0 | 0.05 |9.525| 3.18 S|
15030V5L-E L| @ 15 | 3.0 | 0.05|9.525| 3.18
1503001R-E R| @ 15 | 3.0 | 0.1 |9.525| 3.18
1503001L-E L| @ 15 | 3.0 | 01 |9525| 3.18
18030V5R-E R| @ 18 | 3.0 | 0.05 9525 3.18
18030V5L-E L| @ 1.8 | 3.0 | 0.05|9.525| 3.18
20030V5R-E R| @ 20 | 3.0 | 0.05|9525| 3.18
20030V5L-E L| @ 20 | 3.0 | 0.05|9.525| 3.18
2003001R-E R| @ 20 | 3.0 | 0.1 |9.525| 3.18
2003001L-E L| @ 20 | 30 |01 |9525|3.18
22530V5R-E R| @ 225| 3.0 | 0.05|9.525| 3.18
22530V5L-E L| @ 225 | 3.0 | 0.05 |9.525| 3.18
GTCT25030V5R-E R| @ 25 | 3.0 | 0.05|9525| 3.18
25030V5L-E L| @ 25 | 3.0 | 0.05|9.525| 3.18
27530V5R-E R| @ 275| 3.0 | 0.05 |9.525| 3.18
27530V5L-E L| @ 275 | 3.0 | 0.05|9.525| 3.18
30030V5R-E R| @ 30 | 3.0 | 0.05|9.525| 3.18
30030V5L-E L| @ 3.0 | 3.0 | 0.05|9525| 3.18 Inserto corte a direita.
GTAT 0330600R-VT R [} 033 ] 06 | 0O 9.525| 3.18 0.25| Quebra-cavaco Tipo VT
0431200R-VT | R ° 043 | 12 |0 |9525|3.18 | [0.9 |(Mergulho, Usinagem Transversal)
0532000R-VT | R ° 053| 20 |0 |9.525| 3.18 | |16
0652000R-VT | R ° 065| 20 |0 |9525|3.18 [E|1.6
0752000R-VT | R ° 075| 20 |0 |9.525 3.18 | g|1.6 14 CW0.025 K
0802000R-VT | R ° 08 | 20 |0 |9525| 3.18 |5|1.6 7* Re | TRe &
0852000R-VT | R ° 085| 20 |0 9525 3.18 [$|1.6 N
0952000R-VT | R ° 095| 20 |0 |9525|3.18 |C|1.6 \
1002000R-VT | R ° 10 | 20 |0 |9.525| 3.18 |&[1.6 B
1102000R-VT | R ° 11 | 20 |0 |9.525| 3.18 |=[16
1202000R-VT | R ° 12 | 20 |0 |9525| 3.18 §1.6 " s
1302000R-VT | R ° 13 | 20 |0 9525 3.18 |'5|1.6 ‘
1402000R-VT | R ° 14 | 20 |0 |9525 3.18 |X|1.6
GTBT1503000R-VT | R ° 15 | 30 |0 |9525|318 | (27
2003000R-VT | R ° 20 | 30 |0 |9525/318| |27
GTATR R *® [176] 3.0 | — [9.525] 3.18 |Blank _
GTATL L *® [176| 30 | — |9525|3.18 cw &
GTBTR R e | — |0 — |9.525] 3.18 s
GTBTL L *@ | — |0 — ]9525| 3.18 ]]:
LI
S IC ‘S‘
GTBTR
Inserto corte a direita.

* Nota: 10 insertos por embalagem.

CONDIGOES DE CORTE > D018
ACESSORIOS > P001
INFORMAGOES TECNICAS >Q001 D017




SMALL TOOLS

o

iy

CUTDIA

© 'S
== I

Mostrado suporte corte a direita.

*2
Estoque Dimensdes (mm & f
Referéncia para Pedido ! Referéncia do Inserto (mm) C::T']I'n[:;A §
RIL H B | HF | LF | H3 dopafuso,| Chave
CTAHR/L0810-120 oo 8 10 8 120 12 NS402W | NKY15R
1010-120 ([ ) 10 10 10 120 12 12 NS402W | NKY15R
CTAT (8) *1

1212-120 o0 12 12 12 120 — NS403W | NKY15R
1616-120 o0 16 16 16 120 — NS403W | NKY15R

*1 Quando a largura de corte (CW) for 0.7mm.
*2 Torque de Fixagdo (N « m) : NS402W=1.0, NS403W=1.0

S : =
CUTDIA 15 Somente suporte corte a direita.
*2
Estoque Dimensdes (mm) CUTDIA §) ﬁ
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto (mm)
R H B | HF | LF | H3 doForeego Chave
CTAHR1010-120S | ® CTAT 10 | 10 | 10 | 80 | 12 | (@G| NS401 | NKY25R

*1 Quando a largura de corte (CW) for 0.7mm.
*2 Torque de Fixagao (N « m) : NS401=3.5

PEONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Classe Velocidade de Corte (m/min) Avancgo (mm/rot)

Ago Carbono - Ago Liga 180HB—280HB VP15TF/VP15KZ 100 (50—150) 0.05 (0.02—0.09)
Aco de Livre Corte — VP15TF/VP15KZ 110 (30—180) 0.05 (0.01—0.09)

M Aco Inoxidavel <200HB VP15TF/VP15KZ 80 (50—120) 0.03 (0.02—0.05)
Metais Nao Ferrosos — VP15TF/VP15KZ 150 (70—230) 0.07 (0.03—0.11)

@ : Estoque mantido. (Nota: 5 insertos por embalagem)

D018



.SERTOS

€| Geometriade | . Geometria . ' | €/ Cob. [Dimensdes (mm)| cyTpiA!
s g Geomet Ref Pedido |Sentd
E Montagem g eometria do Inserto eferencia para Fediao |oentdo VP15TF | cw IPDPT] RE (mm)
RE _PDPT CTAT07080V5RR-B | R | ® |07 45005 8
g | 10120V5RRB | R | e (10|67 [005| 12
;J 15120V5RR-B | R | ® |15 6.7 (005 12
160 © RE 20120V5RR-B | R | ® |20 /67005 12
‘ RE PDPT CTAT15120V5RR-BX | R | ® |15 6.7 (005 12
ﬁ g, 20120V5RR-BX | R | ® (2067|005 12
+1
z
16° 8 © R esta reforgada
o g RE  _PDPT_ [CTAT10120V5RN-B | N [ @ [10]67 005 12
g 0
T o S | 15120V5RN-B | N | ® |[15|6.7 (005 12
—~ 3 = 20120V5RN-B | N | @ |20 (67005 12
x 3 O RE
2 £
2 8 RE _PDPT. CTAT15120V5RN-BX | N | ® |15 6.7 [0.05] 12
e g 20120V5RN-BX | N | ® [20|6.7 /005 12
+
%RE
0° Aresta reforgada
N  RE__popT_ |CTAT10110V5RL-B | L | @ [1.0 67 /0.05( 11
,[ ] .20 g \ 15110V5RL-B | L | ® |15)|6.7 (005 11
T 20110V5RL-B | L | ® |206.7(005| 11
i@,’\ ysm &' re
| g 7 _RE_ EDPT CTAT1012000RR R| e [10]67]0 12
‘ 7| == :w 1512000RR R| o [15]67]0 12
= ['s]
g i 2012000RR R| e |20]67]0 12
20° g ) gﬁ/ﬂg«
16° . FE CTAT07080V5LL-B | L | ® |07 |45/(005 8
‘% g : 10120V5LL-B [ L | ® |[10]67 (005 12
z T 15120V5LL-B [ L | ® |[15)6.7 (005 12
o PDPT
3 R 20120v5LLB | L | o [20 67 005 12
g . KE CTAT10120V5LN-B | N | @ [1.0]6.7 (005 12
‘ﬁ: & = ‘ 15120V5LN-B | N | ® |15 6.7 005 12
— ‘ 5
2 - g B! e PDPTT 20120V5LN-B | N | @ |20 6.7|0.05| 12
©
© 1S
S 3 RE CTAT10110V5LR-B | R | ® [1.06.7(005 11
if ‘W: = - 15110V5LR-B | R | ® |15 6.7 |0.05 11
oo he/| poer 20110V5LR-B | R | ® |20 67005 11
20° g m'ﬁq-ﬁ« CTAT1012000LL L| e [10]67]0 12
’E_—)’D— 2 gty 1512000LL L ® [15[670 12
o E z :]— 2012000LL L| e |[20]67]0 12
= ) PDPT
_u— § Inserto corte a direita. M
%1 CUTDIA : Diametro Maximo de Corte
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS > Q001

D019



SMALL TOOLS

CORTE

*/KtLJ </
m /A
1 b L b ”@I/N\ T
CUTDIA/ 1|9.5 T Mostrado suporte corte a direita.

*
D ﬁ
H B | HF | LF | H3 doFormego Chave
10 | 10 | 10 | 120 | 12 16 | NS402W | NKY15R
12 | 12 | 12 | 120 | — 16 | NS403W | NKY15R

16 16 16 120 — 16 NS403W | NKY15R

Estoque Dimensdes (mm)
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto c:-::r?)'A

]

R|L

CTBHR/L1010-160 [ 20
1212-160 [ )

1616-160 [ 20

* Torque de Fixagdo (N » m) : NS402W=1.0, NS403W=1.0

CTBT

ERTOS
3 ; g : C/ Cob. | Dimensdes (mm)
= Geometria de = ] Geometria . q 3 CUTDIA
=3 & Geometria Referéncia para Pedido  |Sentido
S Montagem 5 do Inserto VP15TE| cw | RE (mm)
RE 0.2 CTBT15160V5RR-B R [ ] 1.5 | 0.05 16
P 20160V5RR-B R (] 2.0 | 0.05 16
s b
_ g
(£ It RE
2
B RE 9.2 CTBT20160V5RN-B N [ ] 2.0 | 0.05 16
a

Ty )

CW %0.05

§

-~ 25 CTBT20160V5LL-B L ® 20 | 005 16

NoIN

A
m

45°

Com quebra-cavaco
@ 9.4
3.5
CW $0.05
)
m
%
N

CTBT20160V5LN-B N ® 20 | 005 16

9.2

Esquerdo (L)
CW 0.05
JA

CTBT20145V5LR-B R ® 20 | 0.05| 145

A
m

16° 9.2

23

Inserto corte a direita.

@ : Estoque mantido. (Nota: 5 insertos por embalagem)

D020



t l@

LF

F2

Mostrado suporte corte a direita.

*
Estoque Dimensdes (mm & ﬁ
Referéncia para Pedido ! Referéncia do Inserto (mm) C:.:T']I'r?;A @\\\
Parafuso
R|L H B HF LF F2 de Fixacao| Chave
CTCHR/L1010-200 (L J cTeT 10 10 10 120 11 20 NS501W |HKY25RS
1212-200 ([ J 12 12 12 120 11 20 NS501W |HKY25RS

* Torque de Fixagdo (N » m) : NS501W=2.2

.ERTOS

§ Referéncia para Pedido  |Sentido Cf Cob. Dimensdes (mm) CUTDIA Geometria
3 VPISTF| CW | PSIRRL | RE (mm)
CTCT22200V5N-B N|*e® 2.2 0° 0.05 20
2220001N-B N|=*e® 2.2 0° 0.1 20
25200V5N-B N|*e® 2.5 0° 0.05 20 0 e ‘0
2520001N-B N|*e® 25 0° 0.1 20 p
§ 22200V5R-B | R | *® 2.2 17° 0.05 20 | § =
¢ 2220001R-B | R | *® 2.2 17° 0.1 20 o
E 25200V5R-B R|*e 2.5 17° 0.05 20
4 2520001R-B R | *® 25 17° 0.1 20
S 22200V5L-B L | xe 2.2 17° 0.05 20 @ PS'RR{@ WPS'RL
2220001L-B L|*e® 2.2 il 0.1 20
25200V5L-B L | *e@ 25 17° 0.05 20 Neutro (N) Direito (R) Esquerdo (L
2520001L-B L | *e 2.5 17° 0.1 20

* Nota: 10 insertos por embalagem.

-NDIQ()ES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Classe Velocidade de Corte (m/min) Avango (mm/rot)

Aco Carbono - Ago Liga 180HB—280HB VP15TF 100 (50—150) 0.05 (0.02—0.09)
Aco de Livre Corte = VP15TF 110 (30—180) 0.05 (0.01—0.09)
Aco Inoxidavel <200HB VP15TF 80 (50—120) 0.03 (0.02—0.05)
Metais Nao Ferrosos = VP15TF 150 (70—230) 0.07 (0.03—0.11)

ACESSORIOS

> P001

INFORMAGOES TECNICAS > Q001

D021




SMALL TOOLS

CORTE

k > n v Mostrado suporte corte a direita.
*
Estoque Dimensdes (mm \& ﬁ
Referéncia para Pedido ! Referéncia do Inserto (mm) Cl("mTrE)IA &
R|L H | B |HF | LF | LH | F2 Parafuso | Chave

de Fixagao
CTDHR/L1616-230 [ ] 16 | 16 | 16 | 125 | 24 |12.2 23 HBHO06020 | HKY40R
1616-280 [} CTDT 16 | 16 | 16 | 120 | 25 |15 28 |NS502W | HKY25R
1616-350 [ 20 253570 16 | 16 | 16 | 125 | 32 |18.5| 35 |HBH06020 | HKY40R

* Torque de Fixagdo (N « m) : HBH06020=7.0, NS502W=2.2

‘RTOS

g C/ Cob. Di 6

£ Referéncia para Pedido  |Sentido ° imensdes (mm) S Geometria

= VPI5TF| CW PSIRR RE (mm)

g| CTDT2535002N-B N ° 25 0° 0.2 23—35 839, RE 12
@®

g 25350V5R-B R| @ 25 8° <0.05 | 23-35 9o°®a §' 17
T RE

g 25350V5R-BS | R | @ 25 17° | <005 | 23-35 © bRk

S

4 2535002R-B R| e 25 8° 0.2 23-35 @

Q

© Neutra (N) Direita (R)

@ : Estoque mantido.
D022 (Nota: 10 insertos por embalagem)



0.5

e \

HF

&
»

o\?‘

6°

Mostrado suporte corte a direita.

*
Referéncia para Pedido Fioqe Referéncia do Inserto DimensGes (mm) Cl(JmTrE)IA §& ﬁ
R|L H | B |HF | LF | LH | F2 doForego | Chave
CTEHR/L1616-230 ® 16 | 16 | 16 | 125| 24 (122 23 [HBH06020 | HKY40R
1616-280 [} CTET 3035 16 | 16 | 16 | 120 | 25 |15 28 |NS502W | HKY25R
1616-350 [ 20 16 | 16 | 16 | 125| 32 (18,5 35 [HBH06020 | HKY40R

* Torque de Fixagdo (N « m) : HBH06020=7.0, NS502W=2.2

‘RTOS

g C/ Cob. Dimensé

2 Referéncia para Pedido  Senido ° imenses (mm) CHIDIA Geometria

2 VPISTF| CW | PSIRRIL | RE (mm)

8| CTET30350V5R-B R| e 3 8° <0.05 | 23-35 539 o RE 12

© 5 T

8 30350V5R-BS R| e 3 17° <0.05 | 23-35 9°°<>Er § —

é [T RE ~

< 3035002N-B N ° 3 0 0.2 23-35 M esre PSIRL
4 3035002R-B R| e 3 8° 0.2 23-35

S 3035002L-B L ° 3 8° 0.2 23-35 Neutra (N) Direita (R) Esquerdo (L)

‘DI(}GES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Classe Velocidade de Corte (m/min) Avango (mm/rot)

Aco Carbono - Ago Liga 180HB—280HB VP15TF 100 (50—150) 0.05 (0.02—0.09)
Aco de Livre Corte - VP15TF 110 (30—180) 0.05 (0.01—0.09)
Aco Inoxidavel <200HB VP15TF 80 (50—120) 0.03 (0.02—0.05)
Metais Nao Ferrosos = VP15TF 150 (70—230) 0.07 (0.03—0.11)

ACESSORIOS

> P001

INFORMAGOES TECNICAS > Q001




SMALL TOOLS

ROSQUEAMENTO EXTERNO

2
’\ N 6.5 (Diferenga Maxima da Parada)
o |
25 |3 © T
H——15 ‘ Mostrado suporte corte a direita.
D *
Estoque . Dimensdes (mm) @ ﬁ
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto &
R|L H B HF LF H3 |43 orego| Chave
TTAHR/L0810 ()} 8 10 8 120 12 NS402W | NKY15R
1010 L} S 10 10 10 120 12 NS402W | NKY15R
1212 [} 12 12 12 120 — NS403W | NKY15R
1616 ([} 16 16 16 120 = NS403W | NKY15R
* Torque de Fixagdo (N » m) : NS402W=1.0, NS403W=1.0
FINSERTOS
3 ; g . C/ Cob. | Dimensdes (mm) [Passo da Rosca
§_ G&%T;t”:rge ‘_§ Geometria gg?rrg:tr';'g Referéncia para Pedido | Sentido (mm) (mm)
S g = VP15TF| PDX | RE | (fios/pol.)
Uso Geral 0.05 | 0.2—0.75
Perfil Parcial _ TTAT60075F5RR-B | R ) 0.4 | biano (80—36)
60° N >
o el 60125V5RR-B| R | e |08 |o005 |05 125
RE : : (40—16)
x 0.05 | 0.2—0.75
o E‘ 5t —— 60075F5RL-B | L [ 04 | piano (80—36)
(0] ©
= LRE — 60125V5RL-B | L ® |08 |0.05 0(;150__11' éf’
N » = 1.0—1.5
<ITIT | E . 6015001RN-B | N [} 1.25 | 0.1 (24—18)
20.0 RE
e 0.05 | 0.2—0.75
: i O\ s 60075F5LRB | R | @ |04 |50 102700
% " Bl 60125V5LR-B | R | e |08 | 005|932 125
~ & RE ) © 5| @o—1e)
< 8 0.05 | 0.2-0.75
103) Qﬂ E Kt _ 60075F5LL-B | L ® |04 | (80—36)
S S L 3
o o | 0.5—1.25
a O RE 60125V5LL-B | L [ 0.8 | 0.05 (40—16)
> 1.0—1.5
5 . 6015001LN-B | N ® 1.25 | 0.1 (24—18)
Inserto corte a direita. RE
— RE TN
2 b ontial 5<Te| 55158V5RR-B| R | ® |08 | 005 | (40-16)
= | y (55°) ~ v —
= <TT> | B 55158V5RL-B | L | ® |08 | 0.05| (40—16)
20.0 RE |
=) (RE i
b @ S IRz 55158V5LR-B | R ® (08 |005]| (40—16)
-E o
o 1= in i _
Z Inserto corte & direita. SR 55158V5LL-B | L () 0.8 | 0.05 | (40—16)

ENDIQOES DE CORTE RECOMENDADAS

Velocidade de Corte Velocidade de Corte

Material Dureza (m/min) Material Dureza (m/min)
Ago Carbono - Ago Liga 180HB—280HB 100 (50—150) M| Aco Inoxidavel <200HB 80 (50—120)
Aco de Livre Corte - 110 (30—180) Metais Nao Ferrosos — 150 (70—230)

@ : Estoque mantido. (Nota: 5 insertos por embalagem)

D024



ICACAO DO SUPORTE

Suporte Direito Suporte Esquerdo

Inserto Direito

Inserto Esquerdo

*As combinagbes acima permitem usinar a parede do ¢ .

PO DE APLlCAQAO |:| Rosqueamento possivel
Press Diametro da Rosca (mm) Namero de
) 2610 | 2612 | 2616 | =020 | =625 | =630 | =640 | =¢50 | =60 | =¢7.0 | "a%€s
0.2

2—4
0.25
0.3

3-5
0.35
0.4

4-6
0.45
0.5
0.6
0.7

5—7
0.75
08 Rosqueamento
1 Impossivel
1.25

6—8
1.5

*Rosca Métrica (60°)

I e e e e )
Passo (fios/pol.) Diametro da Rosca

Polegada |=¢0.060|=¢0.073 |=¢0.086 |=®0.099 |=&0.112 |=¢0.164 |=¢$0.190 |=$0.250 |=#0.313
mm =¢1.524 |=¢1.854 |=$2.184 | = $2.515 | = $2.845 | = $4.166 | = $4.826 | = $6.350 | = ¢7.938
80
72
64
56
48
44
40
32 5—7
28
26
24
20
18 6—8
16

*American UN, Whitworth

Numero de
Passes

Rosqueamento
Impossivel

ACESSORIOS > P001
INFORMAGOES TECNICAS >Q001 D025




SMALL TOOLS

TORNEAMENTO EXTERNO FRONTAL, COPIA, FACEAMENTO (E96aras

Acabamento | Acabamento Leve Média
SMG R-F R-SS R-SN
% (07, 11) (07, 11) (07, 11) (07, 11)
= = ' Il Média |Face Plana| F2rametais [ cBN/PCD
{ : R-SR AZ

e’ -4 - 44l
@ Porta-ferramenta esquerdo mostrado. | (g7, 11) (07, 11) (07, 11) (07, 11)

2 D *
g i Dimensdes (mm) S ﬁ

Referéncia para Pedido | G | Referéncia do Inserto &

L DCON| LF | LU | H | WF | F2 | F3 | 230ee | Chave
SH16H-FSDUCLO07 ) ng_ 15.875| 100 | 20 | 14 | 7.75/0.75| 42 | TS254 | TKY08R
19K-FSDUCLO07 ® | pcew 19.05 | 125 | 20 | 17 | 9.25/0.75| 4.2 | TS254 | TKYO8R
20K-FSDUCLO7 | @ Bgm\/ 07027 |20 125 | 20 | 18 | 9.75/0.75 | 42 | Ts254 | TKYO8R
22K-FSDUCLO07 ° HE-B&GA\Q 22 125 | 20 | 20 [10.75/0.75| 4.2 | TS254 | TKYO8R
25M-FSDUCLO07 ® | NP-DCMW 254 | 150 | 20 | 23 |12.25/0.75| 4.2 | TS254 | TKYO8R
SH16H-FSDUCL11 ) ng 15.875| 100 | 20 | 15 | 7.75/0.75| 6.4 | TS43 TKY15R
19K-FSDUCL11 ® | pcew 19.05 | 125 | 20 | 17 | 9.25/0.75| 6.4 | TS43 TKY15R
20K-FSDUCL11 ° Bgm/ 173 |20 125 | 20 | 18 | 975/ 0.75| 6.4 | Ts4z | TKY15R
22K-FSDUCL11 ° HE-Bgﬁ\_/rV 22 125 | 20 | 20 |10.75/0.75| 6.4 | TS43 TKY15R
25M-FSDUCL11 ® | NP-DCMW 254 | 150 | 20 | 23 [12.25/0.75| 6.4 | TS43 TKY15R

(Nota 1) Ao aplicar insertos com quebra-cavaco esquerdo e direito, utilize insertos direitos.
(Nota 2) Fotos de insertos meramente ilustrativas. As letras referem-se ao quebra-cavaco e as dimensdes ao circulo inscrito.
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS254=1.0, TS43=3.5

PEONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Classe Velocidade de Corte (m/min) Avango (mm/rot)
Ago Carbono - Ago Liga 180HB—280HB VP15TF 100 (50—150) 0.08 (0.01—0.15)
VP15TF 110 (30—180) 0.08 (0.01—0.15)
Aco de Livre Corte -
NX2525 150 (50—250) 0.08 (0.01—0.15)
M Aco Inoxidavel <200HB VP15TF 80 (50—120) 0.06 (0.02—0.1)

Metais Nao Ferrosos — HTi10 150 (70—230) 0.09 (0.03—0.15)

@ : Estoque mantido. (Nota: 5 insertos por embalagem) Insertos tipo SH: > A132—A135

D026 Insertos CBN & PCD > B043, B044, B060




FERRAMENTAS PARA TORNOS COM CAME

s, AT T af
1 o
20 -
LF
£| ) = N
Mostrado suporte corte a direita.
*1 *2
Estoque Dimensdes (mm
Referéncia para Pedido ! Referéncia do Inserto (mm) 'L(\r':m))( %@\ ﬁ
Parafuso
R|L H B HF LF |HBKW de Fixagao| Chave
CSVHR/L0707 (L J 7 7 7 140 0.5 3.0 NS251 | NKY15R
0808 ([ J 8 8 8 140 0 3.0 NS251 | NKY15R
0909 [ ] CSVT 9.5 9.5 9.5 | 140 0 3.0 NS251 | NKY15R
1010 oo 10 10 10 140 0 3.0 NS251 | NKY15R
1212 [ ] 12 12 12 140 0 3.0 NS251 | NKY15R

(Nota 1) Utilize insertos esquerdos para suportes esquerdos e vice-versa.
(Nota 2) Prof. Max. de Corte (APMX) varia dependendo do tipo de inserto usado.
*1 APMX : Prof. Max. de Corte

*2 Torque de Fixacdo (N » m) : NS251=1.0

FINSERTOS

I : i E i - Torneamento Frontal

. , | crcob. Dimensdes (mm) APMX ,
Referéncia para Pedido |Sentido Geometria
vP15Kz| 1C s | RE | cF |psIRRL| (MmM)

CSVTF30AR R [ ] 6.35 | 2.38 0 0.3 5° 3.0 Sem quebra-cavaco RE 5
30AL L ° 635|238 | 0 |03 5° 3.0 [
30BR R ° 635|238 | 0 |03 2° 3.0 ’E/\Wo PSIRR
30CR R| @ |635[238| 0 |015| 2° 3.0 c s f 00
30DR R (] 6.35 | 2.38 0 0.15 5° 3.0 Inserto corte a direita.

CSVTF30AR-B R (] 6.35 | 2.38 0 0.3 & 3.0 [Com quebra-cavaco RE 1
30AL-B L ° 635|238 | 0 |03 5° 3.0 [
30BR-B R ® ([635|238| 0 |03 2° 3.0 'E o
30CR-B R| ® [635]23| 0 |015 | 2° 3.0 c | sl ! vt IRR
30DR-B R [ ] 6.35 | 2.38 0 0.15 5 3.0 Inserto corte a direita.

* APMX : Prof. Max. de Corte

I : i E i z ! ! Torneamento Frontal, Cépia

o _ | C/ Cob. Dimensdes (mm) APMX ¥ i
Referéncia para Pedido Sentido Geometria
VP15KZ| IC s RE (mm)
CSVTFXL L ° 6.35 2.38 0 3.0 |Sem quebra-cavaco
- RE
80°
7o) 5 ~
o
S e
‘ f
Ic s
45°
% APMX : Prof. Max. de Corte
ACESSORIOS > P001
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SMALL TOOLS

FERRAMENTAS PARA TORNOS COM CAME

SERTOS
Corte
Referéncia para Pedido |Sentido G/ Cob. DimensGes (mm) APMX* Geometria
VP15KZ| IC s RE | PDPT | cw | (MM)
CSVTCO0640R R ® 6.35 | 2.38 0 2.0 0.6 1.5 | Sem quebra-cavaco
0750R R ° 6.35 | 2.38 0 25 | 07 | 20
0750L L ° 6.35 | 2.38 0 25 | 07 | 20
0850R R ° 6.35 | 2.38 0 25 | 08 | 20 -
0850L L| e |635] 238 | 0 25 | 08 | 20 @ ~ 25° E
0950R R ° 6.35 | 2.38 0 25 | 09 | 20 = 3
1060R R ° 6.35 | 2.38 0 30 | 10 | 25 LN e I
1060L L ° 6.35 | 2.38 0 3.0 10 | 25 I s ! [FM RE
1360R R ° 6.35 | 2.38 0 3.0 13 | 25
1360L L ° 6.35 | 2.38 0 3.0 13 | 25
1560R R ° 6.35 | 2.38 0 3.0 15 | 25
1560L L ( 6.35 | 2.38 0 3.0 15 25 Inserto corte a direita.
CSVTCO0640R-B R ® 6.35 | 2.38 0 2.0 0.6 1.5 | Com quebra-cavaco
0750RB |R| ® |[635|23 | 0 | 25 | 07 | 20 =
0850R-B R ° 6.35 | 2.38 0 25 | 08 | 20 [ 25 2
0950RB |R| @ |[635 |23 | 0 | 25 | 09 [ 20 'E/\Wo °
1060R-B R ° 6.35 | 2.38 0 3.0 10 | 25 |c | ! RE
1360R-B | R| ® | 635|238 | 0 | 30 | 13 | 25 PDPT
1560R-B R (] 6.35 | 2.38 0 3.0 15 25 Inserto corte a direita.

* APMX : Prof. Max. de Corte

I : i !E i : - Torneamento reverso

L . | C/ Cob. Dimensdes (mm) APM.)k( .
Referéncia para Pedido]Sentido Geometria
vPiskz| Ic | s | RE |PDPT| cw | CF |psiRRIL| (MM)
CSVTB10AR R [} 6.35[238| 0 | 25 | 1 0.3 5° | 2.0 | Sem quebra-cavaco
10AL L| e |635/238| 0 |25 |1 |03 | 5° |20 P
10BR | R| ® [635/238 0 |25 1 |03 | 2° |20 [ /ﬂfj'““;
10CR R| @ |635/238] 0 |25|1 |015 2° | 20 'Egr o ©
10DR R [ ] 6.35/238| 0 25 |1 0.15| 5° | 2.0 c s } J_ RE
12AR R [ ] 6.35/238| 0 25|12 |03 5° | 2.0 PDPT
14AR R ® 6.35/238| 0 25|14 103 5° 1 2.0 Inserto corte a direita.
CSVTB10AR-B R [} 6.35/238| 0 25 | 1 0.3 5° | 2.0 [Com quebra-cavaco a5 S
10BR-B R [ 6.35(238| 0 25 | 1 0.3 2° | 2.0 ™~ PSIRR S
10CRB |R| ® [635/238 0 |25|1 |015| 2° |20 @ = % 5
10DR-B R [ 6.35(238| 0 25 |1 0.15| 5° | 2.0 );7° N
12ARB |R| e |[635/238 0 | 25| 12|03 | 5° | 20 ic s st R
14AR-B R [ J 6.35/238| 0 25 |14 103 5° 2.0 Inserto corte a direita.

* APMX : Prof. Max. de Corte

I : i E i :z ! ! Torneamento reverso, Copia

, _ .| c/cob. Dimensdes (mm) APMX ¥ _
Referéncia para Pedido |Sentido Geometria
VP15KzZ| IC s RE (mm)
CSVTBXL L [ 6.35 2.38 0 3.0 |Sem quebra-cavaco
<O B
Ic S
Inserto corte a esquerda.

* APMX : Prof. Max. de Corte

@ : Estoque mantido. (Nota: 5 insertos por embalagem)

D028



Canal

L _ | cicon. Dimensdes (mm) APMX" _
Referéncia para Pedido |Sentido Geometria
vP15KZ| IC s RE | PDPT | cw | (Mm)
CSVTG02505R R ® 6.35 | 2.38 0 0.5 0.25 | 0.15 [Sem quebra-cavaco
03005R R (] 6.35 | 2.38 0 0.5 0.3 0.15
03505R R ( 6.35 | 2.38 0 0.5 0.35 | 015
04005R R ) 6.35 | 2.38 0 05 | 04 0.15
04510R R (] 6.35 | 2.38 0 1.0 0.45 | 0.45
05010R R [ J 6.35 | 2.38 0 1.0 0.5 0.45
05510R R [ ] 6.35 2.38 0 1.0 0.55 0.45
06010R R [ ] 6.35 | 2.38 0 1.0 0.6 0.45
06510R R (] 6.35 | 2.38 0 1.0 0.65 | 0.45
07010R R (] 6.35 | 2.38 0 1.0 0.7 0.45
07520R | R | ® | 635|238 | 0 | 20 | 075 | 14 g
07520 | L | e |[635| 23| 0 | 20 | 075 | 14 - s
08020R R (] 6.35 | 2.38 0 20 0.8 1.4 é@t)‘ - *
08520R R ([ ] 6.35 | 2.38 0 2.0 0.85 1.4 c s } /J PDRFEI'
09020R R (] 6.35 | 2.38 0 2.0 0.9 1.4 —
09520R R ( J 6.35 | 2.38 0 2.0 0.95 1.4
09520L L [ ] 6.35 | 2.38 0 2.0 0.95 1.4
10020R R ([ ] 6.35 | 2.38 0 2.0 1.0 1.4
11030R R ( 6.35 | 2.38 0 3.0 1.1 2.6
12030R R [ 6.35 | 2.38 0 3.0 1.2 2.6
12030L L [ ] 6.35 | 2.38 0 3.0 1.2 2.6
13030R R ( J 6.35 | 2.38 0 3.0 1.3 2.6
14030R R (] 6.35 | 2.38 0 3.0 1.4 2.6
15030R R ® 6.35 | 2.38 0 3.0 1.5 2.6 Inserto corte a direita.

* APMX : Prof. Max. de Corte

I : i E i - Rosqueamento

L . | C/Cob.| passo Dimensdes (mm) .
Referéncia para Pedido Sentido Geometria
vp1sKkz| (MM) Ic s RE
CSVTT60050RR R ° 0.2—0.5 6.35 2.38 0.03 ﬁem guetira-cavaco
so Gera
60050RL R (] 0.2—0.5 6.35 2.38 0.03 Perfil Parcial
(60°)
= EW
Ic s
RR 8 RL 8
Bl o 3
607\ b L
T
:li 3.0 |RE fl 3.0 ‘RE
Inserto corte a direita.

ACESSORIOS > P001
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SMALL TOOLS

TORNEAMENTO INTERNO

Sem off set

LF

- ot L8
wf O ] =i

Somente suporte corte a direita.

*1 *2
Estoque Dimensdes (mm N
Referéncia para Pedido ! Referéncia do Inserto (mm) (rlr-nl'jn) [(’n“]’m;‘ & f
R H B LF | HF do Fixaso| Chave
SBAHR1022 (] S 10 215 120 10 8 3 NS402W [NKY15R
1222 ® 12 21.5 120 12 8 3 NS403W [NKY15R
%1 DMIN : Didmetro Minimo de Usinagem
*2 Torque de Fixagdo (N » m) : NS402W=1.0, NS403W=1.0
Com off set
LF
15
|
= f 3
3
5 § |
C5.0 Somente suporte corte a direita.
*1 *2
Estoque Dimensdes (mm N
Referéncia para Pedido ! Referéncia do Inserto (mm) (rl;]g) ?rTrL';‘ & %
R H B | LF | HF | s4 o Foumcsn| Chave
SBAHR1010 (] SBAT 3080 L/L-B| 10 10 120 10 10 8 3 | NS402W |NKY15R
%1 DMIN : Didmetro Minimo de Usinagem
*2 Torque de Fixagdo (N  m) : NS402W=1.0
FINSERTOS
g C/ Cob. Dimens&es (mm =
2 Referéncia para Pedido (mm) Dn':MN Geometria
= VP15KZ | KAPR | RE L19 (mm)
8
@ o 18.5
= SBAT308000L ® 95 0 8.0 3
Q KAPlt/w
© [ E
8 A o
E RE — oo
= 3080V5L ° 95° | 0.05 8.0 3
5 ‘
@ 9.0
o
8
z SBAT308000L-B [ J 95° 0 8.0 3 w L19 3
3] N o
© ~ |
S ===
g |
s 3080V5L-B ° 95° | 0.05 8.0 3
S
% DMIN : Didmetro Minimo de Usinagem
@ : Estoque mantido. (Nota: 5 insertos por embalagem) ACESSORIOS > P001
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COMO ENTENDER A APRESENTACAO
DE SUPORTES PARA TORNEAMENTO INTERNO

@ Como esta secao esta organizada

DOrganizada por série de produtos.
(Refere-se ao indice de préxima pagina.)

FIGURA MOSTRANDO A APLICAGAO DA FERRAMENTA
utiliza ilustragoes e setas para representar

TIPO DA BARRA DE MANDRILAR aplicagoes de corte disponiveis de acordo

indica as letras iniciais para a referéncia para pedido, com a aresta de corte e angulo de posicao.

assim como os insertos correspondentes. GEOMETRIA

= TITULO DA SERIE DO PRODUTO CARACTERISTICAS QUEBRA-CAVACOS POR
r SEGAO DO PRODUTO DO PRODUTO APLICAGAO DE USINAGEM
[

L. BORING BARS
e e e e e

0 T I |
CCCinserts, CPiCinserts(= i
g8 s
e’ @ e |

‘@ Excellent vibration resistance due to light dimple head,

9
@A laser prined scale on the side for easy installation (Steel shank).

Finish_1® Light | Medium
s g

erts (=

E loso0) |asonrran)csoarive)
2=
|l Y

Right hand tool holder shown. | a0, | 0508) Right hand tool hoder shown. N 05.06.11) |0e08116)
5
o = EAp3
ortorNurier et mber 7 o et ambor T
Ll ocon] o] wr | . [oanelown ne |00 &L/ L ocon] 1 [one| we | 0 [oaurlowun ne | i -9
RIL Gamp | Wrench RIL| Gamp | Wrench
Facrciovsriss [ele SEEEEL ooz | @ [ [ | 5 [ 7]z | 10 [0s [ 5 [ vsess [rvoer FaTuRToRLass [l w0 | s [ | 5 720 | o [0a 5 [rse0 [
FSCLP1210R/L-08S |®|® 0802 10 | 150 (225 6 | 9 5° 12 | 04 | 35 | TS3D |TKY10F 1210R/L-09S |®|®| 0902 10 | 150 [225| 6 | 9 8|12 [ 04 | 35 [TS25D [TKYOSF
ooss ool oz | [10fer | 70 |e | [0n | o | s o 10120995 [ofo| o |02 | 2 | 0|2 | 7|1 | 7| 14| 04| 4 |rozeo | mevsr
1612R1L095 [o|®| npopas 0903 | 12 [150 a0 | 8 [11 |4 |16 |04 | @ | 7sem |mevise 1z10RL-t15 (ool TPMH 1103 | 10 [ 150 (225| 6 | o | & | 12| 04| a5 |rsoi|mevior
1816R/L-09S [o|@| z:gmg 0903 16 | 180 (36 | o |15 |35° 18 |04 | 5 | TsaD |TkvisF 1412RIL-11S  |®|®| Np.TPMB | 1103 12 (15027 | 7 |11 | 7°| 14 |04 | 4 |Ts31D |TKYI0F
2220R/L-09S |e|® 0903 20 | 220 (45 1 |19 2 22 |04 5 TS4D | TKY15F 1816RIL-11S |@|@| NP-TPMH | 4405 16 | 180 |36 9 |15 4 (18 (04| 5 TS31D [ TKY10F
30251095 [o]o o005 | 25 | 25 |ses | 15 234 0 | 30 [0 | 5 | Toe0 |mrier 2200115 [ofo 105 | 20 |z0 (45 | 11 [0 | 0| 22|08 |5 |30 mericr
* Clamp Torque (N - m) : TS253=1.0, TS3D=2.5, TS4D=3.5 3225R/L-16S |@|®| 1603 25 [ 270 |563| 16 |234| 0°| 32 |08 | 5§ TS4D | TKY15F
536, TS0 0 TSRO, 035

ot e TPCCinserts [

(08,09) (08.09.11) | (08.09.11)
| R
My
AP-NY - 3

FSCLC/P.E R fu I T

Finish | Light | Medium
v 5] g

B

gy 0600 | 0600 | oso0 | ‘wsow
e edum | Wedur | PCOICA
W o | o

FSCLC1008RIL-06E (213, -112)=1"

Right hand tool hoider shown. | teeey
o] Dimensionsimm)
Order Number 4 Insert Number 5 Righ hand tool holder shown. | (0809.11) | @8.08.11)
| ocon| L [Loreo| w | H - [Gau{owiN g o
i o [geme Twrenn o] Dimensions(mm) e
o Ordor Number “| insert Number e
FscLotomsniaee (ofe| coor [oscz | s | w0 fias] 5 | 72 [tz | 10 [oa | 7| vsuss s | ocon] cr foned wr | . Jonuelom e |00 [ &
1008R-06E-273 [o| | SO | og02 8| 90[138| 5 | 72|12 |10 [04a| 7 |7s2s3 |mivosr R|L| ST [ Wrench
1008R06E-112 |8| | NP-COOW | 0602 | 8 | 70 |138| 5 | 72|122 | 10 | 04 | 7 | Ts2ss |Tkvosr FSTUP1008RIL.OSE |o]o] 0s02 | & |140|138] 5| 72|10 | 10|04 |7 |TseD |TKvoer
g e e ——— i 22 Toa 75 Tvse0 [ikvior 1008R-0BE-2/3 |@ o802 | | %0 [138] 5| 72|10 |10 |0a|7 |70 |THvosr
1210R-08E-213 |0 o802 | 10| 105 [160] 6 |0 |5 |12 | 04|75 |70 [Twvior 1008R-08E-112 |0) 0802 | 8 70]138| 5 72|10 10 |04 | 7 |TS2D |TKVOGF
79 N oost e vt 1 I A Il I v 12107009 [ofo w00z | 10 | 100 |100| 6|0 | & 12| 04| 75 | 79250 |rvosr
1412RIL0BE |o]e o0z | 12 | 180 |178| 7 |11 |4 |14 |oa| s | s |myior 1210R09E213 |@ 0902 | 10 |105 [160] 6 | o | & |12 | 04| 75 |7s2s0 [THvosr
iR | | el o e e @ || e [vsies 1210R-09E-112 |o| 0002 | 10| 80 [160] 6|0 | & |12 | 04| 75 |7s2s |THvosr
Pk TPGH .
1412R 088112 |0| | noropas |0802 | 12 | 0 [178] 7 [11 |4 | 1a |04 |8 | s [tvior 1412R1L-098  [ofo| TPCH o0z | 12 | 180 [178| 7 [11 | 7| 14 |04 |8 |7s2s0 |Tivose
rrrorssells s e s kel =) 57 st el B R Al el s e 1412R-00E-2/3 || | NP-TPGE |0002 | 12 | 120 |178| 7 |11 | 7| 14 |04 | & | Ts2sD [Tkvoer
NP-CPMH NP-TPMB .
1816R-09E-213 |9 03| 16 | 145 |218| o [15 | 35| 18 04| 8 | TsiD [Tevise 1412R00E-112 | TMH (0902 | 12 | 90 \178| 7 |11 | 7°| 14 | 04| 8 | TS26D |TKvoBF
ST | el Bl aoleEal © kB lesl Glaal o D i 1BI6RIL-ME  |o]o) 1os | 16 |20 |218| o [15 | 4| 18| 04| 8 |7s31D |TRVIOR
2220RIL09E |o]® 0003 | 20 | 250 |240| 11 |10 | 2 | 22 | 04| 8 | Tsap |Rvise 1816R1E23 |@ 1103 | 16 | 145 [218| o [15 | 4| 18 [04| 8 |7Ts31D |THYIOF
e s 0003 | 20 | 165 |260] 11 (19 | 2 | 22 |04 | 8 | reeo [1rvise 1B1GRATE12 |@ 103 | 16 110 |218| o [15 | 4| 18 | 04| 8 |Ts3rD |Thvior
2220R09E-172 |o| 0003 | 20 | 125 |240| 11 |19 | 2 | 22 | 04| 8 | Tip |Rvise 2220RILAE  |oo] 105 | 20 250 |240| 11 [10 | 0| 22| 04| 8 |Ts31D |TRviOR
 Glamp Torque (N~ ] T525371.0, TS3D=25, TS4D35 2220R1E213 o) 103 | 20 | 165 |240| 11 [10 | 0| 22| 04| 8 |7s31D |TRvior
Note 1) o 2220RA1E12 o] 103 | 20 125 |240| 11 [19 | 0| 22| 0a| 8 |7s31D |Thvior
(Note 2) When using insert with right and left hand chip breaker, please use left hand  Clarp Torque (N - m) : T820=0.6, T5250=1.0, TS31D-25
ight hand holder and hand holder.
CC ypeimsens > ATZ6—ATI0 /CUTIING ConDITioNs > E012
®  Inventory maintained in Japan. 7 typeinseris > AT45_ATAT | | SPARE PARTS > P001
E006 (CBN & PCD inserts > 5046, BU62_) \TECHNICAL DATA >awi) E007

LEGENDA PARA PAGINA DE REFERENCIA PARA  PAGINA DE
POLITICA DE ESTOQUE INSERTOS CORRESPONDENTES REFERENCIA PARA :
é mostrada no canto inferior esquerdo indica paginas de referéncia que -ACESSORIOS
de cada pagina dupla aberta. fornecem detalhes de inserto -INFORMAGOES TECNICAS
PRODUTOS STANDARDS correspondentes ao produto. indica paginas de referéncia, no canto

. .. . inferior direito de cada pagina dupla
Indica referénciais para pedido, aberta.

estoque (por sentido direito ou esquerdo),
insertos correspondentes, dimensoes,
diametro minimo de corte, raio da ponta
standard, relagao I/d recomendadas e
acessorios.

e DIAMETRO MIN. DE CORTE
é codificado e colorido para que vocé
encontre, rapidamente o principal diametro
minimo de corte para torneamento interno.

@ Para Pedidos : Especifique
@referéncia para pedido e sentido da ferramenta.

E000




TORNEAMENTO

SUPORTES PARA TORNEAMENTO INTERNO
N

CLASSIFICAGAO DOS SUPORTES PARA TORNEAMENTO INTERNO =+ E002

IDENTIFICA(}AO ..................................................................................... E004

SUPORTES PARA TORNEAMENTO INTERNO STANDARD
CARACTERISTICAS DAS DIMPLE BAR += s ssesssssanrasrnusansassassnsmnannannans E005
DIMPLE BAR ....................................................................................... E006
DIMPLE BAR COM FIXAGAO DUPLA =+sssssrsssssarssssanssssssssssssanssssasnssans E013
SUPORTES PARA TORNEAMENTO INTERNO MICRO-DEX r=xx=====s=ssseeee E016
SUPORTES PARA TORNEAMENTO INTERNO MICRO-MINI TWIN --====--= EO019
SUPORTES PARA TORNEAMENTO INTERNO MICRO-MIN] ===x====sssssseee E022
SUPORTES PARA TORNEAMENTO INTERNO TIPO F ==rerrrrsressssnsnnnnnnnnes E025
SUPORTES PARA TORNEAMENTO INTERNO TIPQ § =++rsrrrrrrrsrsnsnnnnnnnnes E028
SUPORTES PARA TORNEAMENTO INTERNO TIPQ P ==srrrrrrrrssssnsnnnnnnnnes E035
CABEGAS DE MANDRILAR TIPQ D wrsererssrssmsrssmmsmsmmsmssnnnn s E039
SUPORTES PARA TORNEAMENTO INTERNO TIPO AL +rsrsrrressnsnnnnnnnnes E042

*Classificadas em ordem alfabética

EO013 A DCLN E017 C EO11 FSVPB/C
E013 A DDUN E032 C: EO11 FSVUB/C
E014 A DSKN E016 C: E027 FSWL1
EO014 A DTFN EO19 CB E027 FSWL2
E015 A DVUN E020 CR E010 FSWUB/P
E015 A DWLN E040 DPCL E018 RBH

E036 A CLN E040 DPDH E023 RBH

E037 A DQN E039 DPDU CLC
E036 A DUN E039 DPTF czC
E038 A DZN EO041 DPVP DQC
E035 A SKN E026 FCTU1 DuUC
E035 A TFN E026 FCTU2

E037 A WLN E006 FSCLC/P

E022 C >-BLS E009 FSDQC

EO16 C CLC E008 FSDUC

E030 C CLC E025 FSTU1

E031 C DQC E025 FSTU2 E024 SBH

E029 C DuC E007 FSTUP

E028 C TFC EO012 FSVJBI/C

E001
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MANDRILAMENTO

CLASSIFICAGAO

KAPR=75°

Nome do Suporte

Caracteristicas

KAPR=91° KAPR=93°

DIMPLE BAR

@® Diametro minimo de corte a partir
de 10

® Insertos 5°, 7°, 11° positivos.

® Excelente resisténcia a vibragéo
devido a leve cabega da ferramenta.

@ |/d pode ser 3 a 5 vezes o didmetro
(Haste de metal duro pode ser 7 a
8 vezes o didmetro).

FSTUP
© E007

FSDUC
© E008

FSVUBI/C
© EO011

DIMPLE BAR COM
FIXACAO DUPLA __

¥

® Di&metro minimo de corte a partir de $32.

® Insertos negativos sdo mais
econdmicos.

® Fixacao simples (1 chave).

® Excelente resisténcia a vibragao
devido a leve cabeca da ferramenta.
(Com furo de refrigeragédo

® |/d pode ser 3 a 4 vezes o diametro.

DSKN
© E014

DTFN
© E014

DDUN
© E013

DVUN
© E015

Suportes para Torneamento Interno

TiPOF/

® Diametro minimo de corte a partir
de ¢5.8.

® Insertos 11° positivos.

® Tipo de fixagdo por parafuso ou

rampo.

® |/d pode ser 3 a 5 vezes o
diametro.

® Tipo FSWL usa insertos 7°positivo.

FSTU
© E025

FCTU
© E026

Suportes para Torneamento Interno

Tiy

° g)iémetro minimo de corte a partir
e .

® |SO standard.

® Insertos 7° positivos.

® Tipo fixagdo gor parafuso.

® |/d pode ser 3 a 5 vezes o diametro
(Haste de Metal Duro pode ser 7
vezes o diametro).

Suportes para Torneamento Interno

Tipy

® Diametro minimo de corte a partir

de .

® ISO standard.

® Insertos negativos sdo mais
econdémicos.

® Tipo de fixag&o por alavanca
ou pino.

® |/d pode ser 3 vezes o didmetro.

PSKN
© E035

PTFN
© E035

PDUN
© E036

Suportes para Torneamento Interno
Tipo D

® Didmetro minimo de corte a partir
de 650.

® Insertos negativos sdo mais
econdémicos.

® Fixagao por alavanca.

® Cabeca intercambiavel.

DPTF
© E039

DPDU
© E039

Suportes para Torneamento Interno
Tipo AL

® Didmetro minimo de corte a partir
de ¢20.

® Aplicavel a materiais nao ferrosos.

® Insertos 20° positivos.

® Tipo fixagéo por parafuso.

® |/d é 6 vezes o diametro.

® Excelente resisténcia a vibragéo.

STFE
© E042

MICRO-DEX
Suportes para

® Diametro minimo de corte a partir
de ¢5.

® Insertos 7° positivos.

® Ferramentas com geometrias faceis
de usar.

® Haste de metal duro.

® Aplicavel a pegas pequenas.

® |/d é 5 vezes o diametro.

swuB
© E016

STUC
© E017

Suportes para Torneamento Interno
MICRO-MINI
TWIN

® Didmetro minimo de corte a partir
de ¢2.2.

® Tipo inteiriga de metal duro, 2
arestas de corte.

® Faceamento e mandrilamento na
mesma ferramenta.

® Com ou sem quebra-cavacos.

Suportes para Torneamento Interno
MICRO-MINI

@ Diametro minimo de corte a partir de ¢3.2.

® Tipo inteiriga de metal duro
(1 aresta de corte).

® |/d é 5 vezes o didmetro.

® Aaresta de corte pode ser perfilada de
acordo com a aplicagdo. Assim abrange
uma ampla area de usinagem
(rosqueamento, canais, copias, etc).

= :

FR-BLS
© E022

(Nota 1) Suportes com simbolo em azul possuem uma haste de metal duro antivibragao. (Para os suportes Micro-Dex, disponivel somente em haste de metal duro.)




KAPR=93° KAPR=95° KAPR=107°30"—117°30"| KAPR=142° KAPR=3°,5° Norma de Selegéo
. - ‘ ‘ kel I @ |8 BRI 2
KAPR KAPR | KAPR KAPR Lé e |18 o] 3 g 8w |8
[ { S |ZeNQeS|2a(8s| o |o
S s2|25258|35|02 S |58
S |£5|oR|85 (05|55 @ |28
W |83 KL | oo || W &3
© o * *
FSWUB/P FSCLC/P FSDQC FSVPB/C FSVJB/C
© E010 © E006 © E009 © EO011 © E012
* *
I
*
== O O
sDQC svQcC SCzC
© E031 © E032 © E034
4
3 %—==llo |0 0o
PDQN PDZN
© E037 © E038
DPDH DPVP
© E040 © E0M

= © o o

CR
© E020

©) ©)

(Nota 2) © : 12 recomendagao. O : 22 recomendagao.
(Nota 3) *Indica que a haste é de metal duro.
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MANDRILAMENTO

IDENTIFICACAO

M DIMPLE BAR ©Dimetro Min. de Corte (@Diémetro da Haste
(mm) (mm)
10| 10 ||22| 22 08 8
@Formato do Inserto @Angulo de Corte 12| 12 |[25| 25 10 10
C |ROMBOIDAL 80° U 93° 13| 13 |30 30 12 12
D |ROMBOIDAL 55° L 95° ®Angulo de Folga do Inserto 14| 14 32| 32 16 16
T | TRIANGULAR 60° Q 107°30° B 5° 16| 16 ||34| 34 20 20
®Fungao @Método de Fixagio V |ROMBOIDAL 35° P 117°30° (o3 7° 18| 18 ||40| 40 25 25
F | Tipo Fiagéo S | Parafuso W | TRIGON J | 142 P 11° 20| 20 32 32
M —I
® ) ®
F| |S| |[C| |[L] |[C|] 10| 08 |[R|-|06] |E|-|2/3
[0 @ [6) ® ® ® %) |
I [ |
®Sentido de Corte ©@Comprimento da Aresta de Corte (mm) (@Material da Haste @ Comprimento da Ferramenta (Somente Haste de Metal Duro) (mm)
R | Direito oameto d0 14.76(5.56| 6.35 | 7.94 |9.525 E | Metal Duro Diam.daHaste| 8| 10| 12 | 16 | 20
L | Esquerdo ROMBOIDAL 80°| — - 06 0.8 09 S Aco [Sem Simbolg 140 | 160 | 180 | 220 | 250
ROMBOIDAL55'| — | — | 07 - 11 2/3 90 (105| 120 | 145 | 165
TRIANGULAR 60°| 08 | 09 1" - 16 1/2 70| 80 90 110 | 125
ROMBOIDAL35°| 08 | — | 11 - 16
TRIGON | L3 | — 04 - 06
M Suportes para Torneamento Interno ISO
[Para Aluminio, tipo-P e tipo-S]
S| 16 M| |S| IC| [L] IC| |[R| |09
@ @ ® @ ® ® [ | o)
—
®Comprimento I |
(®Material da Haste da ferramenta (mm) |  (@Método de Fixagdo [ |®Formato do Inserto @Ang.de inclinagéo do inserto @®Sentido de Corte
A Haste de Ao com F 80 P Alavanca C |ROMBOIDAL 80° (o3 7° Positivos R | Direito
Furo de Refrigeragéo S —
C |Haste de Metal Duro H 100 S Parafuso D |ROMBOIDAL 55° E 20° Positivos L |Esquerdo
K 125 S |QUADRADO 90° N 0°
g |Haste de Metal Duro com - . —
Furo de Refrigeragéo M 150 T |TRIANGULAR 60 P 11° Positivos
S Haste de Aco Q 180 V |ROMBOIDAL 35°
R 200 W | TRIGON
S 250
| T 300
(DDiémetro de Haste u 350 Ii
(mm) Vv 400 ®ing de posicio da ferramenta ©@Comprimento da Aresta de Corte (mm)
08 8 F 91° hiametro do 16.35/7.94| 9.525 | 12.70 | 19.05
10 10 K 75° ROMBOIDAL 80°| 06 | 08 09 12 19
12 12 L 95° ROMBOIDAL55°| 07 | — 1" 15 -
16 16 Q 107°30° JQUADRADO 90°| — - 09 12 19
| 20 | 20 u 93° TRIANGULARG6O| 11 | — | 16 22 -
25 25 ROMBOIDAL35*| 11 | — | 16 - -
32 32
40 40
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CARACTERISTICAS DA DIMPLE BAR

Haste de aco altamente rigida e uma configuragédo peso-leve da

O controle de cavacos € aperfeicoado

cabecga desenvolvida a partir de analises e simulages de computador, por existirem dois canais de evacuagao

reduz as ressonancias provenientes da deflexdo da haste e aperfeigoa de cavacos.

a capacidade de retorno ao estado de equilibrio, diminuindo a vibragao. O peso-leve da cabega com seu
“detalhe concavo” (dimple) reduz as

ressonancias.

Disponivel em tamanhos menores do
que os normalizados ISO. Portanto, &
possivel a usinagem de furos com
diametros menores.

O suporte para torneamento interno
possui uma escala impressa a laser
que facilita a instalagao.

Quebra-cavacos “F e FS” melhoram a
%ualidade do acabamento superficial.

uebra-cavacos “MV” oferece excelente
controle de cavacos. Insertos de CBN de
alta resisténcia ao desgaste estao
disponiveis também para usinagem de
materiais temperados.

M RESISTENCIA A DEFLEXAO M RESISTENCIA A VIBRAGAO
®DIMPLE BAR Peso da Cabega | TepB%.4e etomo

quga de 49.7g 15.8ms
Usinagem

Forca de (Forca

Usinagem Principal)

(Forga de

Reacao) ‘

Reduzindo-se o peso da cabega, as propriedades de retorno
ao equilibrio apds a vibragdo séo aperfeicoadas.

@®Produto Convencional  PesodaCabega | TmB3de Retomo
70.1g 20ms

O exclusivo formato concavo de
secgao transversal projetado

para efetivamente ballanfzear Suporte para Tomeamento Intermo Deflexao
as forgas de corte (principal DIMPLE BAR 28.30um
e forca de reagdo) e reduzir a Conventional Bar saum

deflexdo em até 17%.

*Os dados da simulagéo acima foram obtidos com uma “dimple bar” FSCLP1816R-09S nas seguintes condigdes;
I/d=5, prof. de corte=0.5mm, e avango=0.05mm/rot.

M Instrugdes para utilizagao dos insertos CCG/MT « CPG/MT ¢« CPMX ¢« TPG/MX

Trocando o parafuso de fixagao, € possivel utilizar os insertos da lista abaixo.

Suporte : FSCLC/P « FSCLC/P...E Suporte : FSTUP « FSTUP...E
Referéncia Parafuso de Fixagéo Referéncia Parafuso de Fixagéo
CCG/MT0602: " ($6.35) Pode ser utilizado como esta. TPG/MX0802::: ($4.76) Altere para CS200T
CPG/MT0802: (#7.94) Altere para TS3 TPG/MX0902:: (¢ 5.56) Altere para CS250T
CPG/MTO0903:x: ($9.525) Altere para TS4 TPG/MX1103:: ($9.525) Altere para CS300890T
3 (97.94) Pode ser utilizado como esta.
2 (69.525) Pode ser utilizado como esta.

*Se o parafuso for muito longo, corte-o se necessario.
(Nota) O tipo TPMT/W09,W11 ndo pode ser usado devido a diferenga de tamanho do parafuso de fixagao.
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MANDRILAMENTO

@ Excelente resisténcia a vibragdo devido ao peso leve e detalhe concavo da cabeca.
@ Controle de cavacos ¢ aperfeigoado por existirem dois canais de escoamento de cavacos.
@ A escala laser na lateral do suporte facilita a instalagdo e montagem (Haste de Ago).
@ 1/d pode ser de 3 a 5 vezes o didmetro da haste (Haste de metal duro pode ser de 7 a 8 vezes).

Acabamento | Acabamento Leve
FP - FM LP LM
95° @ " @
w —— (06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
3 |OK Média Média | PCD/CBN
GAMF RE LDRED VP
DMIN| 5o
5 e -~
FSCLC1008R/L-06S=1° J !
- Figura mostra suporte a direita. | (gg,00) (06,09) (06,08,09)
Dimensdes(mm) Maxima| 2D *
Ao ] Esloque . relacdo | & Vi
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto &

I/d
DCON| LF |LDRED| WF H |GAMF|DMIN| RE ronentta | Parafuso | crave
de Fixacao

FSCLC1008R/L-06S
FSCLP1210R/L-08S
1412R/L-08S

NB-cCcoT | 060207 8 | 125 |18
08027 [ 10 | 150 | 22.5

08027 | 12 | 150 |27

7.2 |12° 10 | 04 | 3 TS253 | TKYO8F
9 5° 12 | 0.4 | 3.5 | TS3D |TKY10F
11 4° 14 | 04 | 4 TS3D | TKY10F

® 6 6 6 ¢ ¢ o | T
e 6 6 66 o o
© o N o lw

1612R/L-09S NP-CPGB | 09037+ [ 12 | 150 |30 11 | 4° | 16 | 04| 4 | TS4D |TKY15F
1816R/L-09S “IS:(CZER/IAE 09037 | 16 | 180 |36 15 | 35°| 18 | 04 | 5 TS4D | TKY15F
2220R/L-09S 0903 | 20 | 220 (45 | 11 |19 | 2° | 22 | 04 | 5 | TS4D |TKY15F
3025R/L-09S |®|® 09037 | 25 | 250 |56.3 | 15 |234| 0° | 30 | 04 | 5 | TS4D |TKY15F

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS253=1.0, TS3D=2.5, TS4D=3.5

Haste de Metal Duro com o . | Acabamento | Acabamento | Leve
Furode Refrigeragﬁo Insertos CC'-...'\..", Insertos CP".."".-" FP . FM LP LM
95 g @ L @
én‘. ‘ (06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
Média Média PCD/CBN
GAMF ¢’ L BLE Ry
/ ‘ﬁ! DMIN . %: DCON ,
© = FSCLC1008R/L-06E (-2/3, -1/2)=1° E a
- Figura mostra suporte a direita. | (06,09) (06,08,09)
Dimensdes(mm) s &2 A
. . Estoque o %?;"gg §§ /
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto I/g &
-l DCON| LF |LDRED| WF H |GAMF|DMIN| RE ronentta | Parafuso | crave
de Fixacao
FSCLC1008R/L-06E L CCGH 06027 8 | 140 | 13.8 5 7.2 |12° 10 | 04 | 7 TS253 | TKYO08F
1008R-06E-2/3 |® Ng_%'\égT 0602 9 |138| 5 | 72|12° | 10 | 04 | 7 | Ts253 | TKY08F
1008R-06E-1/2 |@® NP-CCGW | 0602 70 | 13.8 5 7.2 |12° 10 | 04 | 7 TS253 | TKYO08F
FSCLP1210R/L-08E () 0802 160 | 16.0 6 9 5° 12 | 04 | 75 TS3D |TKY10F
1210R-08E-2/3 |® 0802 105 | 16.0 6 9 5° 12 | 04 | 75 TS3D | TKY10F
1210R-08E-1/2 |® 08027 80 | 16.0 6 9 5° 12 | 04 | 75 TS3D | TKY10F
1412R/L-08E L0 ) 08027 180 | 17.8 7 111 4° 14 | 04 | 8 TS3D | TKY10F
1412R-08E-2/3 |® 08027 120 [ 17.8 7 |11 4° 14 | 04 | 8 TS3D | TKY10F
CPMH
1412R-08E-1/2 (@ NP-CPGB | 08020 90 | 17.8 7 111 4° 14 | 04 | 8 TS3D | TKY10F
1816R/L-09E |@|® Hg'gma 0903 220 (218 9 |15 | 35°| 18 | 04 | 8 TS4D | TKY15F
1816R-09E-2/3 (@ 0903 145 | 21.8 9 |15 3.5° 18 | 04 | 8 TS4D | TKY15F
1816R-09E-1/2 |® 0903 110 | 21.8 9 |15 3.5° 18 | 04 | 8 TS4D | TKY15F
2220R/L-09E (0 ) 0903 250 | 24.0| 11 |19 2° 22 | 04| 8 TS4D | TKY15F
2220R-09E-2/3 |® 0903 165 [24.0| 11 |19 2° 22 | 04| 8 TS4D | TKY15F
2220R-09E-1/2 |@ 0903 125 (24.0| 11 |19 2° 22 | 04| 8 TS4D | TKY15F

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS253=1.0, TS3D=2.5, TS4D=3.5

(Nota 1) Na foto do inserto, as letras mostram o tipo de quebra-cavacos e os numeros, as dimensdes do inserto.
(Nota 2) Quando utilizar insertos com quebra-cavacos direito ou esquerdo, utilize insertos com quebra-cavacos esquerdos em
suportes com sentido de corte a direita e vice-versa.

Inserto tipo CC: i > A126—A130
@ : Estoque mantido. Inserto tipo CP > A131
EQ06 Insertos CBN & PCD > B039—B042, B059




o
4

Insertos TP:

at

Acabamento

Média

.t

(08,09) |(08,09,11,16)|(08,09,11,16)
— — ) I PCD CBN
/ LDRED M R/L-F
LF DCON /ﬁ\
Figura mostra suporte a direita. | (0g,09,11) |(08,09,11,16)
Dimensdes(mm - &2 A
. . Estoque ) (mm) l:/ézllglrgg §
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto I/g & /
DCON| LF |LDRED| WF H |GAMFDMIN| RE iada | Paran
RIL feonenceda | Paraf :ggo Chave
FSTUP1008R/L-08S |® @ 0802 8 | 125 | 18 5 72110°| 10 | 04 | 3 TS2D |TKYO6F
1210R/L-09S |® @ 0902 10 | 150 | 22.5 6 9 8° | 12 | 04 | 3.5 | TS25D | TKY08F
1412R/L-09S |®@|® TPGH 0902 x| 12 | 150 | 27 7 |11 7114 | 04 | 4 TS25D | TKYO8F
1210R/L-11S (@@ Ngl?r'\ggs 11037 | 10 | 150 |225| 6 | 9 8 | 12 | 0.4 | 3.5 | TS31D | TKY10F
1412R/L-11S |®|®| NpTPMB | 1103030 [ 12 | 150 | 27 7 |11 7114 | 04 | 4 TS31D | TKY10F
1816R/L-11S |® @ NP-TPMH | 4403 | 16 | 180 |36 | 9 |15 | 4°| 18 | 04 | 5 [ TS31D |TKY10F
2220R/L-11S |®@|® 1103 20 | 220 | 45 11 119 0°| 22 | 04| 5 TS31D | TKY10F
3225R/L-16S |®|® 1603 25 | 270 | 56.3| 16 [234| 0°| 32 | 0.8 | 5 TS4D | TKY15F

* Torque de Fixagdo (N s m):

TS2D=0.6, TS25D=1.0, TS31D=2.5, TS4D=3.5

Haste de Metal Duro com /mem, | ACabamento
Furo de Refrigeragio Insertos TP w
(08,09) (08,09,11) (08,09,11)
PCD CBN
R/L-F
|LH_|
=i | |
Figura mostra suporte a direita. | (0g.09,11) | (08,09,11)
Dimensdes(mm i * A
Estoque i) l:/é?:lrgg §
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto I/g & /
DCON| LF |LDRED| WF | H |GAMF/DMIN| RE econendada | Parafuso
RIL e Fixacdo Chave
FSTUP1008R/L-08E (L) 0802 140 138 &5 | 72| 10° | 10 | 04 | 7 TS2D | TKYO06F
1008R-08E-2/3 |® 08021 90 |138| 5 | 72| 10° | 10 | 04 | 7 TS2D |TKYO6F
1008R-08E-1/2 |@ 0802 8 70 |138| 5 | 72|10° | 10 |04 | 7 TS2D |TKYO06F
1210R/L-09E () 09021 10 | 160 [16.0| 6 | 9 8° | 12 | 04 | 7.5 |[TS25D |TKYO8F
1210R-09E-2/3 |@ 0902 10 | 105 {160 6 | 9 8° | 12 | 04 | 7.5 |[TS25D |TKYO8F
1210R-09E-1/2 |@ 0902: 10 80 (160 6 | 9 8° | 12 | 04 [ 7.5 [ TS25D |TKYO8F
1412RIL-09E (@@ TPOR 00020 | 12 180 17.8| 7 |11 | 7°| 14 |04 | 8 |TS25D TKYOSF
1412R-09E-2/3 (@ NP-TPGB | 0902 | 12 | 120 |17.8 | 7 |11 7° |1 14 | 04 | 8 TS25D | TKYO8F
NP-TPMB o R
1412R-09E-1/2 |@® NP-TPMH 09023 [ 12 90 (178 7 |11 7 14 | 04 | 8 TS25D | TKYO8F
1816R/L-11E L) 1103 | 16 | 220 |21.8| 9 |15 4° |1 18 | 04 | 8 TS31D | TKY10F
1816R-11E-2/3 (@ 1103 16 | 145 |21.8| 9 |15 4° 1 18 | 04 | 8 TS31D | TKY10F
1816R-11E-1/2 (@ 1103 16 | 110 |21.8| 9 |15 4° |1 18 | 04 | 8 TS31D | TKY10F
2220R/L-11E o0 11033 20 | 250 |24.0| 11 |19 0°| 22 | 04| 8 TS31D | TKY10F
2220R-11E-2/3 (@ 1103 20 | 165 |24.0| 11 |19 0°| 22 | 04| 8 TS31D | TKY10F
2220R-11E-1/2 |@ 1103 20 | 1256 |24.0| 11 |19 0°| 22 | 04| 8 TS31D | TKY10F
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS2D=0.6, TS25D=1.0, TS31D=2.5
CONDIGOES DE CORTE > E012
Inserto tipo TP > > A145—A147 ACESSORIOS > P001

Insertos CBN & PCD > B046, B062

INFORMAGOES TECNICAS > Q001

E007



MANDRILAMENTO

@ Excelente resisténcia a vibragdo devido ao peso leve e detalhe concavo da cabeca.
@ Controle de cavacos ¢ aperfeigoado por existirem dois canais de escoamento de cavacos.
@ A escala laser na lateral do suporte facilita a instalagdo e montagem (Haste de Ago).
@ /d pode ser de 3 a 5 vezes o diametro da haste (Haste de metal duro pode ser de 7 a 8 vezes).

Insertos DCx;

H
DCON

Figura mostra suporte a direita.

Acabamento

Acabamento

FP

V74

(07,11)

FM

Média

MP

(07,11)

(07,11)

(07,11)

Dimensées(mm Ao * A

Estoque (mm) l:/é?:lrgg §

Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto I/g & /

DCON| LF |LDRED WF | F2 | H |GAMFDMIN| RE | C |

R|L e Fixacao Chave
FSDUC1410R/L-07S |® ® popyr (07020373 10 | 150 |18 | 83|33 | 9 |75°| 14 | 04 | 35 | TS25 |TKYO8F
1612R/L-07S |eo|® ng 070273 12 | 150 |20 93/ 33|11 |6° | 16 | 0.4 | 4 TS25 |TKYO08F
2016R/L-07S |® ®|\p.DcMT |07020::| 16 | 180 |20 [11.3| 3.3 | 15 |5° | 20 | 04 | 5 TS25 | TKYO8F
3220R/L-11S |@ @|NP-DCMW | 44731 20 | 180 |22.5|16.1| 6.1 | 19 |5° | 32 | 0.8 | 5 TS43 |TKY15F

* Torque de Fixagdo (N « m) : TS25=1.0, TS43=3.5

Haste de Metal Duro com -
Furo de Refrigeragdo Insertos DC:

. | Acabamento

Acabamento

4 [FP

(07,11)

FM

Média

MP

Figura mostra suporte a direita. | (97,11)

Dimensdes(mm) i ¢
Estoque l:/é?;(lrgg ;&3 @,

Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto I/g & /

DCON| LF |LDRED| WF | F2 H |GAMFDMIN| RE e Pamies

RIL de Fixacdo Chave
FSDUC1410R/L-07E (®|®| pomT 160 (16.0| 8.3|3.3 | 9 |7.5°| 14 | 04 | 7.5 | TS25 |TKYO8F
1612R/L-07E |®|® ng 180 |17.8| 9.3/ 33 | 11 [6.0°| 16 | 04 | 8 TS25 |TKYO8F
2016R/L-07E |® ®(NP-DCMT ; 2201218111333 | 156 |5.0°| 20 | 04 | 8 TS25 | TKYO8F
3220R/L-11E |@ @|NP-DCMW | 1473-| 20 | 250 |24.0(16.1| 6.1 | 19 |5.0°| 32 | 08 | 8 TS43 | TKY15F

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS25=1.0, TS43=3.5

(Nota 1) Na foto do inserto, as letras mostram o tipo de quebra-cavacos e os numeros, as dimensdes do inserto.

(Nota 2) Quando utilizar insertos com quebra-cavacos direito ou esquerdo, utilize insertos com quebra-cavacos esquerdos

em suportes com sentido de corte a direita e vice-versa.

® : Estoque mantido.

E008

Inserto tipo DC: i

> A132—A135

Insertos CBN & PCD > B043, B044, B060




la

~
"
:

Insertos DC .

Acabamento

Acabamento

Leve

Leve

FM LP

&/

(07,11)

(07,11)

PCD

CBN

R/L-F

&

Figura mostra suporte a direita. | (97,11) (07,11) (07,11) (07,11)

Dimensdes(mm) - * A

encia pora Pedido || Retrenc wel 27 9

Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto id &
DCON| LF |LDRED, WF | F2 H |GAMFDMIN| RE exier  Fenes

RIL e Fixacao Chave
FSDQC1310R/L-07S (@ ® o7 |07020::( 10 | 150 |20.5| 7.6 | 2.6 9 | 8 | 13 | 04 | 3.5 | TS25 |TKY08F
1612R/L-07S |®|® ggg 07020:| 12 | 150 [22.5| 86| 2.6 | 11 | 6° | 16 | 0.4 | 4 TS25 |TKYO8F
2016R/L-07S |® ®(Np-DCMT |070273) 16 | 180 [22.5/106| 26 | 156 | 5° | 20 | 04 | 5 TS25 |TKYO8F
2520R/L-11S |@®|@|NP-DCMW | 44731 20 | 180 |26 [13.7|37 | 19 | 7° | 25 | 08| 5 | TS43 |TKY15F

* Torque de Fixagdo (N « m) : TS25=1.0, TS43=3.5

FSDOL_E

Haste de Metal Duro com

Furo de Refrigeragao

Insertos DC:

. | Acabamento

Acabamento

Leve

Leve

FM

LP

&/

(07,11) (07,11)
PCD CBN
H MP MM R/L-F
Figura mostra suporte a direita. | (97,11) (07,11) (07,11) (07,11)
Dimensdes(mm) i &3 S
Estoque %?glgg § @
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto I/g & /
DCON| LF |LDRED| WF | F2 H |GAMFDMIN| RE A INPa D
RIL de Fixagao Chave
FSDQC1310R/L-07TE (®|® DCMT 162 (184 | 76| 2.6 9 8° 13 | 04| 75 TS25 | TKYO8F
1612R/L-07E |®|® ng 182 (202| 86|26 | 11 | 6° | 16 | 04 | 8 TS25 |TKYO8F
2016R/L-07E |® ®(NP-DCMT 222 1242110626 | 15 | 5° | 20 |04 | 8 TS25 | TKYO8F
2520R/IL-11E |@|@|NP-DCMW | 14731 20 | 254 [28.0(13.7| 37 | 19 | 7° | 25 | 08| 8 | Ts43 |TKY15F
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS25=1.0, TS43=3.5
CONDICOES DE CORTE > E012
Inserto tipo DC: i > A132—A135 ACESSORIOS > P001

Insertos CBN & PCD > B043, B044, B060

INFORMAGOES TECNICAS > Q001

E009




MANDRILAMENTO

@ Excelente resisténcia a vibragdo devido ao peso leve e detalhe concavo da cabeca.

@ Controle de cavacos ¢ aperfeigoado por existirem dois canais de escoamento de cavacos.

@ A escala laser na lateral do suporte facilita a instalagdo e montagem (Haste de Ago).

@ 1/d pode ser de 3 a 5 vezes o didmetro da haste (Haste de metal duro pode ser de 7 a 8 vezes).
»

3 o=~~~ | Acabamento
» Insertos WB<x, Insertos WP} [rirrs
% (L3,04,06)
L;L ® — = = 1 I Média
/ = RE |_ LDRED H W e
b = o = -
| = =]
- As hastes de ¢8 e $10 s&o 0° Figura mostra suporte & direita. | (3,04,06)
Dimensées(mm i = 4
Estoque (mm) l?/é?;(lrgg § /
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto I/g & /
DCON| LF |LDRED| WF H |GAMF|DMIN| RE reconenada | Parafuso
RIL de Fixacdo Chave
FSWUB1008R/L-L3S [®|®| \ygur |L302:| 8 [125|18 | 5 | 72 14°| 10 |02 | 3 [TS2 |TKYO6F
1210R/L-L3S |@/®| WBGT | 302:::| 10 | 150 {225 6 | 9 [11°| 12 | 02 | 3.5 | TS2 |TKYO6F
FSWUP1412R/L-04S |®|® 0402 12 | 150 | 27 7 |11 4° 1 14 | 04 | 4 TS253 | TKY08F
1816R/L-04S |®/®| \wpyT |0402°:| 16 [180 (36 | 9 |15 | 1°| 18 | 04 | 5 | TS253 |TKYO8F
2220R/L-06S |@ @ WPGT 06030 20 22045 | 11 (19 | 2°| 22 |08 | 5 |[TS4 |TKY15F
3025R/L-06S |®|® 0603 25 | 250 |56.3| 15 (234 | 0°| 30 | 0.8 | 5 TS4 TKY15F

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS2=0.6, TS253=1.0, TS4=3.5

Haste de Metal Duro com =~ | ACabamento
Furo de Refrigeragéo Insertos WB"~-""-.-', Inse rtos WP"..-"‘.." R/L-F-FS
E— /-
) (L3,04,06)
@ N é A ” MVMedla
‘.ﬁﬁl DMIN DcoN =
(©¥\ i ‘.’n{: ;&
= =]
- As hastes de $8 e 10 sdo 0° Figura mostra suporte a direita. | (|3 04,06)
Dimensdes(mm i * 4
Estoque () ':g?:"gg § '\\,’
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto Ilg & /
DCON| LF |LDRED| WF H |GAMF|DMIN| RE e (R
RIL de Fixacdo Chave
FSWUB1008R/L-L3E |® ® L3027 140 | 138 | 5 72| 14° | 10 | 0.2 7 TS2 TKYO06F
1008R-L3E-2/3 (@ L3027 90 | 138 | 5 72| 14° | 10 | 0.2 7 TS2 TKY06F
1008R-L3E-1/2 |@ WBMT L3027 70 |13.8| 5 72| 14° | 10 | 0.2 7 TS2 TKYO06F
1210R/L-L3E [@|®| WBGT 302 160 [160| 6 | 9 | 11°| 12 [ 02| 75 | TS2 |TKYO6F
1210R-L3E-2/3 |® L3027 105 |16.0| 6 9 11° | 12 | 0.2 75 | TS2 TKYO06F
1210R-L3E-1/2 (@ L3027 80 |16.0| 6 9 11° | 12 | 0.2 75 | TS2 TKY06F
FSWUP1412R/L-04E (0 ) 04027 180 [ 17.8| 7 |11 4° | 14 | 04 8 TS253 | TKYO8F
1412R-04E-2/3 (@ 0402 120 [ 17.8| 7 |11 4° | 14 | 04 8 TS253 | TKYO8F
1412R-04E-1/2 |@ 0402 90 178 7 |11 4° | 14 | 04 8 TS253 | TKYO08F
1816R/L-04E () 0402 220 218 9 |15 1°1 18 | 0.4 8 TS253 | TKYO8F
1816R-04E-2/3 |® w£g$ 0402 145 1218 9 |15 1°] 18 | 0.4 8 TS253 | TKYO08F
1816R-04E-1/2 (@ 0402 110 | 21.8| 9 |15 1°1 18 | 0.4 8 TS253 | TKYO8F
2220R/L-06E (0 ) 0603 250 240 11 |19 2° |1 22 | 0.8 8 TS4 TKY15F
2220R-06E-2/3 |® 0603 165 | 24.0| 11 [19 2°| 22 | 0.8 8 TS4 TKY15F
2220R-06E-1/2 |® 0603 20 | 125 |24.0| 11 |19 2° | 22 | 0.8 8 TS4 TKY15F

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS2=0.6, TS253=1.0, TS4=3.5

(Nota 1) Na foto do inserto, as letras mostram o tipo de quebra-cavacos e os nimeros, as dimensdes do inserto.
(Nota 2) Quando utilizar insertos com quebra-cavacos direito ou esquerdo, utilize insertos com quebra-cavacos esquerdos em
suportes com sentido de corte a direita e vice-versa.

Inserto tipo WB > > A155
@ : Estoque mantido. Inserto tipo WP > > A157
EO010 Insertos PCD > B065




Acabamento | Acabamento Leve Leve
Insertos VC:, Insertos VB &5 M P Y
/ I (11,16) (11,16) (11,16) (11,16)
AMF ~ Média Média Média CBN
DMIN LDREL[I)- . c":) MP MM Standard
Figura mostra suporte a direita. (16) (16) (16) (16)
Dimensdes(mm) 38 * 4
Estoque anci g &8> ﬁ S S,
Referéncia para Pedido ! Rdeflerenma = ~— § / ~
o Inserto DCON| LF |LDRED| WF | F2 | H |GAMF|DMIN| RE ES Pino Paratuso
RIL So| Caleo | 4o Calco |de Fixagio| Chave
FSVUC1612R/L-08S (@ | VSGT 11215025 |11 | 55/11 | 8°16 [0.4| 4 - — | TS202| TKYOBF
FSVUB2016R/L-11S |®|@® 16 |180(32.5(15.5| 8 |15 8°120 04| 5 - - TS255 | TKYO8F
VBET
2520R/L-11S |®|®| \jgaT |110377| 20 |200(40.5(17.5) 8 |19 | 7°| 25 |0.4| 5 - — | Ts255| TKY08F
3425R/L-16S |@|® N\ﬁ/ggv 25 220|50 [20.5| 8.5/23.4/13°| 34 [0.8| 5 |SPSVN32|BCP141|TS35D | TKY15F
4032R/L-16S (@ ® 1604 ;| 32 |250(84.0/127.5(12 (30.4] 9°| 40 |0.8| 5 [SPSVN32|BCP141|TS35D| TKY15F

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS202=0.6, TS255=1.0, TS35D=3.5

. -, | Acabamento | Acabamento Leve Leve
, Insertos VB ep FM P M
(11,16) (11,16) (11,16) (11,16)
Média Média Média CBN
H| |[MP MM Standard
C
- Y &7 7 7
Figura mostra suporte a direita. (16) (16) (16) (16)
Dimensdes(mm) 38 * 4
Estogue anci 5| B> ﬁ & A
Referéncia para Pedido ! Rdeflerenma == ~— § / ~
o Inserto DCON| LF |LDRED| WF | F2 | H |GAMFDMIN| RE | E 3 Pi Parat
RIL So| Calgo | 4o (Iina?go deagagggo Chave
FSVPC1610R/L-08S |@ ®| VEST (0802 | 10 [150| 25 | 8 9 | 8/16|04(35| - — | Ts202| TKY06F
FSVPB2012R/L-11S |® @ 110373 12 |150| 28 |10 | 4.5 |11 8°120|04|4 — — TS255 | TKYO08F
2516R/L-11S (@ |®| VBET |1103>:[ 16 |180| 35 |12.5/5 |15 5°125|041|5 — — TS255 | TKYO08F
3020R/L-11S |@|@| VEOT 1103 20 |200| 40 |15 19 | 5°|30|04]|5 - — | Ts255| TKYOSF
3425R/L-16S |® | ®|NP-VBGW|1604: ;[ 25 |220| 50 |17 23.4/13°1 34 |0.8(5 |SPSVN32 BCP141|TS35D| TKY15F
4032R/L-16S |®|® 16043 32 |250| 55 (22 |6.5(30.4| 9°| 40 [0.8(5 |SPSVN32|BCP141|TS35D|TKY15F
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS202=0.6, TS255=1.0, TS35D=3.5
Inserto tipo VB > A148—A150 CONDIGOES DE CORTE > E012
Inserto tipo VC > A151, A152 ACESSORIOS > P001

Insertos CBN & PCD > B048, B064

INFORMAGOES TECNICAS > Q001

EO011



MANDRILAMENTO

@ Excelente resisténcia a vibragdo devido ao peso leve e detalhe concavo da cabeca.
@ Controle de cavacos ¢ aperfeigoado por existirem dois canais de escoamento de cavacos.
@ A escala laser na lateral do suporte facilita a instalagdo e montagem (Haste de Ago).
@1/d pode ser de 3 a 5 vezes o didmetro da haste.

Acabamento | Acabamento

Insertos VC::, Insertos VB &5 =Y P M

T (11) (11) (11) (11)

4 LDRED it Acabamento Média
& o LF pcon |FV MV
Figura mostra suporte a direita. (08,11) (08,11)
Dimensdes(mm) - &2 4
. ) Estoque ) l?/é?;(lrgg §
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto I/g & /
DCON| LF |LDRED| WF H |GAMF|DMIN| RE e =D
RIL de Fixacao Chave
FSVJC1612R/L-08S (@ @ VCGT 12 | 150 | 26 2 11 5° 16 | 04 4 TS202 | TKYO6F
2016R/L-08S |e|@| VCMT 16 | 180 |36 |2 |15 | 5° | 20 | 0.4 | 5 | TS202 |TKYO6F
FSVJB2520R/L-11S |e|@ ://gg 20 | 2003752 |19 | 5° | 25 | 04 | 5 | TS255 |TKYOSF
3025R/L-11S |e®|® VBMT 1103 | 25 | 250 | 45 35 |234| 5° 30 | 04 5 TS255 | TKYO8F

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS202=0.6, TS255=1.0

NDICOES DE CORTE RECOMENDADAS

Velocidad Ild = 3 (Haste de ago) Ild = 4—5 (Haste de ago)
et Tipode | Quebra- [Recomers| geogoftee I/d < 6 (Haste de metal duro) |l/d = 7—8 (Haste de metal duro)
Usinagem | cavacos | dagio : Avango Prof. de Corte Avango Prof. de Corte
(m/min)
(mm/rot) (mm) (mm/rot) (mm)
Acabamento FV @ NX2525 | 170 (120—220) [ 0.10 (0.05—0.15) —0.5 0.10 (0.05—0.15) —0.5
L -~ (@) NX3035 | 150 (100—200) [ 0.20 (0.10—0.25) —1.0 0.15 (0.05—0.20) —1.0
; eve
Ago Baixo Carbono ® | Nx2525 | 160 (110—210) | 0.20 (0.10-0.25) | —1.0 015(0.05—0.20) | —1.0
Médi o ) NX3035 140 (90—190) | 0.25 (0.15—0.35) —2.0 0.20 (0.15—0.25) —1.5
édia
@ NX2525 | 150 (100—200) | 0.25 (0.15—0.35) —2.0 0.20 (0.15—0.25) —1.5
(@) VP15TF 140 (90—190) [ 0.10 (0.05—0.15) —0.5 0.10 (0.05—0.15) —0.5
Acabamento FV
@ NX2525 130 (80—180) [ 0.10 (0.05—0.15) —0.5 0.10 (0.05—0.15) —0.5
AQK CaLr.bono L -~ (@) UE6020 140 (90—190) | 0.20 (0.10—0.25) —1.0 0.15 (0.05—0.20) —1.0
o Liga eve
s @ | Nx3035 | 110 (60—160) | 0.20(0.10—0.25) | —1.0 0.15 (0.05—0.20) —1.0
Médi i ) UE6020 130 (80—180) | 0.25 (0.15—0.35) —2.0 0.20 (0.15—0.25) —1.5
édia
@ NX3035 100 (60—150) | 0.25 (0.15—0.35) —2.0 0.20 (0.15—0.25) —1.5
M Acabamento FV ) VP15TF | 150 (110—190) [ 0.10 (0.05—0.15) —0.5 0.10 (0.05—0.15) —0.5
L o @ US735 125 (85—165) | 0.20 (0.10—0.25) —1.0 0.15 (0.05—0.20) —1.0
‘1A eve
Aco Jnoxidavel @ | vp1sTF | 130 (90—170) | 0.20 (0.10—0.25) | —1.0 0.15(0.05-0.20) | —1.0
Médi o @) US735 105 (70—135) | 0.20 (0.15—0.25) —2.0 0.20 (0.15—0.25) —1.0
édia
@ VP15TF 120 (80—160) | 0.20 (0.15—0.25) =210 0.20 (0.15—0.25) —1.0
Ferro Fundido Cinzento | Acabamento|  F, FS ® HTi10 130 (90—160) [ 0.15 (0.10—0.20) —0.5 0.15 (0.10—0.20) —0.5
Resisténcia a Tragao —
<350MPa Média MV (@) VP15TF 90 (60—120) | 0.20 (0.15—0.25) —2.0 0.20 (0.15—0.25) —1.5
. . F, FS @) HTi10 | 300 (200—400) [ 0.10 (0.05—0.15) —0.5 0.10 (0.05—0.15) —0.5
Ligas de Aluminio |Acabamento
Face Plana| @ MD220 | 200 (150—250) | 0.10 (0.05—0.15) —2.0 0.10 (0.05—0.15) —1.0
Ago Temperado 35-65HRC [ Acabamento [Face Plana @ MB825 100 (80—200) | 0.10 (0.05—0.15) —0.15 0.10 (0.05—0.15) —0.1

(Nota 1) Quando ocorrer vibragdes, reduza a velocidade de corte em 30%.
(Nota 2) A profundidade de corte precisa ser menor do que o raio da ponta quando utilizar o tipo FSVJ.

(Nota 1) Na foto do inserto, as letras mostram o tipo de quebra-cavacos e os nimeros, as dimensdes do inserto.
(Nota 2) Quando utilizar insertos com quebra-cavacos direito ou esquerdo, utilize insertos com quebra-cavacos esquerdos em
suportes com sentido de corte a direita e vice-versa.

> A148—A150
> A151, A152
EO012 Insertos CBN & PCD > B048, B064

Inserto tipo VB i
@ : Estoque mantido. Inserto tipo VC i




M @ Insertos negativos sdo mais econdémicos.
@ Fixacdo simples (1 chave).
@ Excelente resisténcia & vibracdo devido & leve cabega da ferramenta. (Com furo de refrigeragéo)
@1/d pode ser 3 a 4 vezes o diametro.

I CN Acabamento Leve Leve Média
Corm furo de refrigeragao nsertos - | FH SA LP MP
8 8 8 g
-7 - . (12) (12) (12) (12)
I 2 Média Média |Ago Inoxidavel CBN
RE|LDRED MH Standard  |MM
L = —
-
Figura mostra suporte a direita. (12)
Dimensdes(mm) Q&
Referéncia para  |E%%|  Referéncia <) Y a
Pedido doInserto  IncoN| LF |LDRED| WF | H |GAMFIDMIN| RE

Pino do| Grampo Parafuso
Calgo Calgco |de Fixagcédo Mola de Fixacao Chave

200| 40 | 17 | 23 [11°| 32 | 0.8 |LLSCP42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 | DC0621T | TKY20F
A32S-DCLNR/L12 gma 250| 50 | 22 | 30 |13°| 40 | 0.8 |LLSCN42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 | DC0621T | TKY20F
A40T-DCLNR/L12 |® ®|CNGG | 1204 | 40 |300| 63 | 27 | 37 [10°| 50 | 0.8 [LLSCN42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 | DC0621T | TKY20F
* Torque de Fixacao (N * m) : DC0621T=5.0

R|L
A25R-DCLNR/L12 |® | ®| CNMA
o0

= | Acabamento
- |FH LP MP MH

(15) (15) (15) (15)
Média |Aco Inoxidavel| Tolerancia G CBN

H Standard MM R/L
wlll 40 4 4 4
Figura mostra suporte a direita. (15) (15) (15) (15)
Dimensdes(mm) e S = <
Referéncia para  |E00€|  Referéncia @ § \\g /@

Pedido doInserto  |ncoN| LF |LDRED| WF | H |GAMF|DMIN| RE

Pino do| Grampo Parafuso
Calgo Calco | de Fixacdo Mola de Fixacdo Chave

31 25|200| 40 | 17 | 23 |13°| 32 | 0.8 [LLSDP42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 |DC0621T | TKY20F

DNMX | 1504:>| 32 |250| 50 | 22 | 30 | 13°| 40 | 0.8 |LLSDN42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 | DC0621T | TKY20F
DNGA

®| DNGG | 1504::| 40 |300| 63 | 27 | 37 [10°| 50 | 0.8 [LLSDN42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 | DC0621T | TKY20F

R
A25R-DDUNR/L15|®
A32S-DDUNR/L15 (@
A40T-DDUNRI/L15 @
* Torque de Fixagdo (N » m) : DC0621T=5.0

L
@ | DNMA | 1504
DNMG

°

!DIQ@ES DE CORTE RECOMENDADAS

Tipolds 1/1d<3 1/d=3—4
Material Dureza Usinagem |Velocidade de Corte Avanco Prof. de Corte| Velocidade de Corte Avanco Prof. de Corte
(m/min) (mm/rot) (mm) (m/min) (mm/rot) (mm)
A‘?X éa{%Oa”O' 180—350HB| Média 110 (80—140) | 0.25(0.1—0.4) | —5.0 110 (80—140) 0.2 (0.1—0.3) —4.0
M|  Ago Inoxidavel <200HB Média 80 (60—100) 0.2 (0.1—0.3) —4.0 70 (50—100) 0.15 (0.1—0.25) —3.0
Ferro Fundido Cinzento [RS8 T80l Media | 80 (60—100) | 0.25(0.1—0.4) | —50 | 80(60—100) | 0.2(04—0.3) | —4.0

Inserto tipo CN: i > A092—A097
Inserto tipo DN": > A098—A103 ACESSORIOS > P001
Insertos CBN & PCD > B022—B027, B055 INFORMAGOES TECNICAS > Q001  [E(013




MANDRILAMENTO

M @ Insertos negativos sdo mais econdémicos.
@ Fixacdo simples (1 chave).
@ Excelente resisténcia & vibracdo devido & leve cabega da ferramenta. (Com furo de refrigeragéo)
@1/d pode ser 3 a 4 vezes o diametro.

. Acabamento
< |FH

LP
7

(12) (12) (12) (12)
Média  |Aco Inoxidavel| Tolerancia G CBN
Standard MM R/L

Leve

Figura mostra suporte a direita.

(12)

Grampo Mola Parafuso Chave

Dimensdes(mm)
Referéncia para  |E%%|  Referéncia

Pedido dolInserto  [hcON| LF |LORED| WF | H |GAMF|DMIN| RE
R|L Calgo de Fixacdo de Fixacdo
A25R-DSKNR/L12|® ®|SNMA | 1204 200| 40 | 17 | 23 |13°| 32 | 0.8 |LLSSP42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 |DC0621T | TKY20F

A32S-DSKNR/L12|®@ | ®| SNGA | 12047 32 |250| 50 | 22 | 30 | 13°| 40 | 0.8 [LLSSN42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 | DCOB21T | TKY20F

Acabamento

FH
(16) (16) (16) (16)

Média  |Aco Inoxidavel| Tolerancia G CBN
Standard MM R/L

Figura mostra suporte a direita.

Dimensdes(mm) e
Referéncia para |E%€|  Referencia @

Pedido doInserto  [ncoN| LF |LDRED| WF | H |GAMF|DMIN| RE

2
I
@-

Parafuso

RIL Cal@o F’(i:r;?g%o deGII;ai])r(T;l%%o Mola de Fixacao Chave
A25R-DTFNR/L16 |® ®|TRNMA | 1604 200| 40 | 17 | 23 [13°| 32 | 0.8 |LLSTP32| LLP23 | DCK2211 | DCS2 |DC0520T | TKY15F
TNMM

250( 50 | 22 | 30 | 13°| 40 | 0.8 [LLSTN32| LLP23 | DCK2211 | DCS2 | DC0520T | TKY15F

A32S-DTFNR/L16 (@ |® $Ngg 1604
* Torque de Fixagdo (N » m) : DC0520T=3.5

(Nota 1) Na foto do inserto, as letras mostram o tipo de quebra-cavacos e os nimeros, as dimensdes do inserto.
(Nota 2) Quando utilizar insertos com quebra-cavacos direito ou esquerdo, utilize insertos com quebra-cavacos esquerdos em
suportes com sentido de corte a direita e vice-versa.

Inserto tipo SN > A105—A109
@ : Estoque mantido. Inserto tipo TN > A110—A115
EO14 Insertos CBN & PCD > B028—B031, B056




| VN Acabamento
Com furo de refrigeragao nsertos - | FH
o -
O 932
w £ = g (16) (16) (16) (16)
GAMF 2 Média  |Aco Inoxidavel| Tolerancia G CBN
RE |LDRED H Standard MM RIL
LF DCON S
o )
5 _— | 87 s
Figura mostra suporte a direita. (16) (16)
Dimensdes(mm) )
Referéncia para  |M00€|  Referéncia
Pedido dolnserto  IpcoN| LF |LORED| WF | H |GAMFIDMIN| RE B0 do T Gamme o
R|L Cak}o Calgco | de Fixacéo Mola de Fixacao Chave
A40T-DVUNR/L16|®|® ¥N'\Gﬂﬁ 1604 40 |300| 63 | 27 | 37 | 9° | 50 | 0.8 |DCSVN32| LLP13 | DCK3113 | DCS2 |DC0520T | TKY15F

* Torque de Fixagdo (N » m) : DC0520T=3.5

-~ +—~ | Acabamento
Com furo de refrigeragao Insertos WN: 3 LP
o '
V< S - (08) (08) (06,08) (08)
LT )E = ' Média pMediaa | Ago Inoxidavel
g GAMF RE LDRED Standard RP MM
O 9= . LF /-
Figura mostra suporte a direita. (08) (08) (06,08)
Dimensdes(mm) B ™ 5 74
Referéncia para Estoque|  Referencia .@ ) @ § § /@
Pedido dolnserto  IpcoN| LF |LDRED| WF | H |GAMFDMIN| RE e o
R|L Calgo Cl)rlacl)goo de Ei%%%o Mola dealgagggo Chave
A25R-DWLNR/L06 (®|® |\WWNMG| 0604 | 25 [200| 40 | 17 | 23 |13°| 32 | 0.8 [LLSWP32| LLP23 | DCK2211 | DCS2 |DC0520T | TKY15F
A25R-DWLNR/L08 (@ @ 0804 :| 25 (200| 40 | 17 | 23 |13°| 32 | 0.8 [LLSWP42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 |DC0621T | TKY20F
A32S-DWLNR/L08 |® .VV\\IIHI\I\;IIS 0804 3] 32 |250| 50 | 22 | 30 |13°| 40 | 0.8 |LLSWN42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 |DCO0621T | TKY20F
A40T-DWLNR/L08 (® ® 0804 3] 40 |300| 63 | 27 | 37 |10°| 50 | 0.8 |LLSWN42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 |DCO0621T | TKY20F
* Torque de Fixagdo (N » m) : DC0520T=3.5, DC0621T=5.0
DICOES DE CORTE RECOMENDADAS
) I/d<3 I/d=3—4
Material Dureza Tipo de

= Usinagem |Velocidade de Corte Avanco Prof. de Corte[ Velocidade de Corte Avanco Prof. de Corte

(m/min) (mm/rot) (mm) (m/min) (mm/rot) (mm)

A‘?Xéa{%%”o' 180—350HB| Média 110 (80—140) | 0.25(0.1—0.4) | —5.0 110 (80—140) 0.2 (0.1—0.3) —4.0

M|  Ago Inoxidavel <200HB Média 80 (60—100) 0.2 (0.1—0.3) —4.0 70 (50—100) 0.15(0.1—0.25) —3.0

Ferro Fundido Cinzento [RS8 T80l Media | 80 (60—100) | 0.25(0.1—0.4) | —50 | 80(60—100) | 0.2(04—0.3) | —4.0

Inserto tipo VN: > A116—A118
Inserto tipo WN: > A119—A123 ACESSORIOS > P001

Insertos CBN & PCD > B032—B034, B057

INFORMAGOES TECNICAS > Q001

E015



MANDRILAM

ENTO

SUPORTES PARA

TORNEAMENTO INTERNO MICRO-DEX

@ O didmetro minimo de corte ¢ a partir de ¢5.
@ Insertos 7° positivos, haste de metal duro.

@ Geometrias de ferramentas de facil utilizagéo.
@ Indicado para pegas pequenas.

Haste de metal duro

Insertos CC{ X

@l/d é 5 vezes o
didamentro da haste.

Acabamento
L-

F

u

95° = (03,04)
8 - | PcDICBN
a | TEIVBIN
RE
LF H
Somente suporte com corte a direita. | (93 04)
g Dimensdes(mm) *2 A
g =
Referéncia para Pedido | @ | Referéncia do Inserto § /
— DCON| LF WF H |GAMF| DMIN | RE o
R de Fixagao Chave
C04GSCLCRO03 (] » 4 90 2.5 3.7 15° 5 0.2 TS16 | TKYO6F
CO05HSCLCRO03 ®| ccaT 5 100 3.0 4.7 13° 6 0.2 TS16 | TKYO6F
C06JSCLCR04 o |\P-CCMW 6 | 110 | 35 | 57 | 13° | 7 | 02 | TS21 | TKYO6F
C07KSCLCR04 (] 7 125 4.0 6.7 11° 8 0.2 TS21 TKYO6F

*2 Torque de Fixagao (N « m)

*1 Diametro especial do circulo inscrito. (Para tipo SCLC)

1 TS16=0.6, TS21=0.6

Haste de metal duro

Insertos WBGT

Acabamento
L-F

&

(02,L3)
H
Somente suporte com corte a direita.
% Dimensées(mm) %; = ‘?
o . g . § /N
Referéncia para Pedido # Referéncia do Inserto &
— DCON| LF WF H GAMF | DMIN | RE e
R de Fixacao Chave
CO5HSWUBRO02 (] 0201 3L-F 100 3.0 4.7 15° 6 0.2 TS21 TKYO6F
C06JSWUBRO02 ®( WBGT | 0201: -F 110 &5 5.7 13° 0.2 TS2C TKYO6F
C07KSWUBRL3 L302::iL-F 125 4.0 6.7 15° 8 0.2 TS2 TKYO6F
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS21=0.6, TS2C=0.6, TS2=0.6
(Nota) Na foto do inserto, as letras mostram o tipo de quebra-cavacos e os numeros, as dimensdes do inserto.
Inserto tipo CCGT > A127

® : Estoque mantido.

E016

Inserto tipo WBGT > A155

Insertos CBN

> B040, B041




Acabamento
Haste de metal duro Insertos TCGT L-F
93° = (06)
w 8
= a
n
RE a LF | H
quando usinar em reverso. Somente suporte com corte a direita.
qu. Dimensdes(mm) %; &
- e . § Vit
Referéncia para Pedido 1 Referéncia do Inserto &
— DCON LF WF H GAMF | DMIN RE o
R de Fixacao Chave
CO07KSTUCRO06 ® | TCGT | 06010 7 125 4.0 6.7 12° 8 0.2 TS2C TKYO06F

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS2C=0.6

-DlgéEs DE CORTE RECOMENDADAS

. Velocidade de Corte Avanco Prof. de Corte
Material Classe (m/min) (mm/rot) (mm) Vd
Ago Carbono, Ao Liga NX2525 80 (40—120) 0.03 (0.01—0.05) 0.2 (0.1-0.3) 3—5
M Aco Inoxidavel VP15TF 80 (40—120) 0.03 (0.01—0.05) 0.2 (0.1-0.3) 3—5
Ferro Fundido Cinzento
<350MPa VP15TF 80 (40—120) 0.03 (0.01—0.05) 0.2 (0.1—0.3) 3—5
VP15TF 120 (80—160) 0.05 (0.01—0.08) 0.4 (0.1—0.6) 3-5
Metais Nao Ferrosos
MD220 120 (80—160) 0.05 (0.01—0.08) 0.4 (0.1—0.6) =5
Ago Temperado — - — —
35—65HRG MB810 80 (40—120) 0.03 (0.01—0.05) 0.1 (0.03—0.2) 3-5
Inserto tipo TCGT > A141
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS >@001 [EQ17




E018

MANDRILAMENTO

SUPORTES PARA

TORNEAMENTO INTERNO MICRO-DEX

-PORTE STANDARD

S2 3-M4 x 0.7

| I/
@_.

C{/10 ;
s3

DCON

~
NI

20

LF

RBH22::N tem um parafuso de ajuste para diferentes especificagées
de maquina. (Representado pelo nimero 4)

D5

5_$1 S2 3-M4 x 0.7
A @A

[ N8 N8

10 » B

LF

RBH158:'N, RBH16. N,

RBH190::N

Dimensdes(mm)

Referéncia qg:_ Y *1 Fixagdo por Parafuso Chave Torque
paraPedido | % Ipcon|pcB| D5 | LF | s1 | s2 | s3 o|eo|o|ae (o)
RBH15840N| ® {15875 4 | 15 | 100 | 15 | 15 Al A | A] - [HKy20F| 20
15850N| ® [15875| 5 | 15 [ 100 | 15 | 15 A | A | A| — |[HKy20F| 20
15860N| ® [15875| 6 | 15 | 100 | 15 | 15 A| A | A | — [HKY20F| 20
15870N| ® [15875| 7 | 15 | 100 | 20 | 20 Al A A — |[HKy20F| 20
RBH1640N | ® [16 4 |15 [100 | 15 | 15 Al A A — [Hky20F] 20
1650N | ® |16 5 | 15 [100| 15 | 15 A | A | A| — |[HKy20F| 20

1660N | ® |16 6 | 15 [ 100 | 15 | 15 A | A | A| — [HKY20F| 20

1670N | ® |16 7 | 15 | 100 | 20 | 20 Al A A — |HKy20F| 20

*2 RBH19040N| @ [19.05 | 4 | 18 [ 125 | 15 | 15 B | B | B | — [HKY20F| 20
*2 19050N| ® (1905 | 5 | 18 | 125 | 15 | 15 B| B | B | — |HKY20F| 20
*2 19060N| ® (1905 | 6 | 18 | 125 | 15 | 15 B| B | B | — |HKY20F| 20
*2 19070N| ® (1905 | 7 | 18 | 125 | 20 | 20 B | B | B | — |HKY20F| 20
RBH2040N | ® |20 4 [ 13 [125] 15 | 15 Al B | B[ — |[HKY20F| 20
2050N | @ |20 5 | 14 [125] 15 | 15 A | B | B | — [HKY20F| 20

2060N | ® |20 6 | 15 [125| 15 | 15 A | B | B | — [HKY20F| 20

2070N | @ |20 7 | 16 | 125 | 20 | 20 AlB | B HKY20F | 2.0
RBH2240N | ® [22 4 |13 [125] 15 | 15 Al B | B | A [HKY20F] 20
2250N | @ |22 5 | 14 | 125 | 15 | 15 A| B | B | A |[HKY20F| 20

2260N | ® |22 6 | 15 | 125 | 15 | 15 A| B | B | A |HKY20F| 20

2270N | @ |22 7 | 16 [125] 20 | 20 A | B | B | A |HKY20F| 20
RBH2540N | ® [25 4 113 [150 ] 15 | 15 Al c | c| — [HKy2oF| 20
2550N | @ |25 5 | 14 [150 | 15 | 15 Al cC | c| — |HKy2oF| 20

2560N | ® |25 6 | 15 | 150 | 15 | 15 Al C | C | — |[HKY20F| 20

2570N | ® |25 7 | 16 | 150 | 20 | 20 Al c | c| — |HKy20F| 20
RBH25440N| ® (254 | 4 | 13 | 150 | 15 | 15 Al c | c| — [Hky2oF| 20
25450N| @ [254 | 5 | 14 | 150 | 15 | 15 Al cC | cCc| — |HKy2oF| 20
25460N| ® [254 | 6 | 15 | 150 | 15 | 15 A | C | C| — |HKy20F| 20
25470N| @ |254 | 7 | 16 | 150 | 20 | 20 | Al c | c | — |HKy20F| 20

*1 Referéncia para pedido do parafuso de fixagdo A=HSS04004, B=HSS04006, C=HSS04
*2 Nova referéncia para pedido.

Referéncia Nova referéncia
obsoleta para pedido
RBH1940N RBH19040N
1950N 19050N
1960N 19060N
1970N 19070N

® : Estoque mantido.
(MICRO-MINI TWIN disponivel em embalagens com 1 pega.)

008



l i :— Para torneamento interno

V4

b — % .
= _b:
ﬁ/ DCON
*Zj LF !
« RE#0.015 l«—L19 —
= T : ——

.~ LDRED——J Apenas suporte direito.

F2

Estoque Gl Dimensdes(mm)
Referéncia para Pedido [Microgréao |C/ Cobertura - DMIN*1
TF15 |VP15TF cavacos /d<3 | 1d>3 RE |DCON| LF L19 |LDRED| WF F2 H z
CBO2RS ( (] sem 2.2 3.6 | 0.05 2 50 5 6 1 025 | 1.8 1.4
02RS-B (] (] com 2.2 3.9 [ 0.05 2 50 5 6 1 0.25 | 1.8 1.4
02RS-01 (] (] sem 2.2 3.6 | 0.1 2 50 5 6 1 025 | 1.8 1.4
02RS-01B [} (] com 2.2 42 (0.1 2 50 ) 6 1 025 | 1.8 1.4
02RS-02 [} (] sem 2.2 36 |02 2 50 5 6 1 025 | 1.8 14
02RS-02B [} (] com 2.2 49 | 0.2 2 50 5 6 1 0.25 | 1.8 1.4
03RS (] (] sem 3.2 42 | 0.05 3 50 7.5 9 1.5 | 035 | 27 2.3
03RS-B [} (] com 3.2 44 | 0.05 3 50 7.5 9 1.5 | 035 | 27 2.3
03RS-01 [} (] sem 3.2 42 | 0.1 3 50 7.5 9 15 | 035 | 27 2.3
03RS-01B [} (] com 3.2 45 | 0.1 3 50 7.5 9 15 | 035 | 2.7 2.3
03RS-02 (] (] sem 3.2 42 | 0.2 3 50 7.5 9 1.5 | 035 | 27 2.3
03RS-02B [} (] com 3.2 48 | 0.2 3 50 7.5 9 1.5 | 035 | 27 23
04RS [} ° sem 4.2 51 | 0.05 4 60 | 10 12 2 045 | 3.6 3.1
04RS-B (] (] com 4.2 5.2 | 0.05 4 60 | 10 12 2 0.45 | 3.6 3.1
04RS-01 [} (] sem 4.2 51 | 0.1 4 60 | 10 12 2 0.45 | 3.6 3.1
04RS-01B [} (] com 4.2 5.3 | 0.1 4 60 | 10 12 2 045 | 3.6 3.1
04RS-02 ( (] sem 4.2 51 | 0.2 4 60 | 10 12 2 0.45 | 3.6 3.1
04RS-02B (] (] com 4.2 55 [ 02 4 60 | 10 12 2 0.45 | 3.6 3.1
05RS (] (] sem 5.2 6.0 | 0.05 5 70 | 12,5 15 25 | 055 | 45 3.9
05RS-B [} (] com 5.2 6.1 | 0.05 5 70 | 125 15 25 | 055 | 45 3.9
05RS-02 ° [ ] sem 5.2 6.0 | 0.2 5 70 | 125 15 25 | 055 | 45 3.9
05RS-02B (] (] com 5.2 64 (02 5 70 | 12.5 15 25 | 055 | 45 3.9
CBO6RS (] (] sem 6.2 7.2 | 0.05 6 75 | 12,5 18 3 0.65 | 54 4.7
06RS-B [} (] com 6.2 7.3 | 0.05 6 75 | 125 18 ) 0.65 | 54 4.7
06RS-02 [} (] sem 6.2 72 |02 6 75 | 125 18 3 0.65 | 54 4.7
06RS-02B ([ ] (] com 6.2 7.8 [ 02 6 75 | 12.5 18 3 0.65 | 54 4.7
CBO7RS ( J (] sem 7.2 8.6 | 0.05 7 85 | 125 21 35 | 075 | 6.3 5.5
07RS-B [} (] com 7.2 8.8 | 0.05 7 85 | 125 21 35 | 0.75 | 6.3 SIS
07RS-02 [} (] sem 7.2 86 | 0.2 7 85 | 125 21 35 | 075 | 6.3 5.5
07RS-02B (] (] com 7.2 9.2 (0.2 7 85 | 12,5 21 35 | 075 | 6.3 5.5
CBO8RS (] (] sem 8.2 9.5 | 0.05 8 95 | 15 24 4 085 | 7.2 6.3
08RS-B (] (] com 8.2 9.6 | 0.05 8 95 | 15 24 4 085 | 7.2 6.3
08RS-02 [} (] sem 8.2 9.5 | 0.2 8 95 | 15 24 4 085 | 7.2 6.3
08RS-02B [ ] (J com 8.2 9.8 [ 0.2 8 95 | 15 24 4 085 | 7.2 6.3

%1 DMIN : Diametro Min. de Corte
*2 A dimensao do RE representa o tamanho antes de retificar o quebra-cavaco

BEONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS

Micro-Mini Twin CB Micro-Mini Twin CR
Material Velocidade de Corte |~ Avango Prof. de Corte d Velocidade de Corte Avanco(mm/rot)

(m/min) (mm/rot) (mm) (m/min) 03RS/04RS 05RS

Aco Carbono Ago Liga 80 0.03 0.2 3—5 80 0.02 0.03
180—350HB (40—120) (0.01—0.05) (0.1—0.3) (40—120) (0.01—0.03) (0.01—0.05)

M Aco Inoxidavel 80 0.03 0.2 3—5 80 0.02 0.03
<200HB (40—120) (0.01—0.05) (0.1—0.3) (40—120) (0.01—0.03) (0.01—0.05)

Ferro Fundido Cinzento 80 0.03 0.2 3—5 80 0.03 0.03
<350MPa (40—120) (0.01—0.05) (0.1—0.3) (40—120) (0.01—0.05) (0.01—0.05)

. = 120 0.05 0.3 _ 120 0.03 0.05
Metais Néo Ferrosos (80—160) | (0.01-0.08) | (0.1~0.5) 8=5 (80—160) | (0.01-0.05) | (0.01=0.08)

(Nota) Recomendada usinagem com refrigeragéo.

INFORMAGOES TECNICAS >@001 [EQ019




MANDRILAMENTO

MICRO-MINI TWIN

820
g %
H
DMIN ‘ %ﬁ
B Apenas suporte direito.
Estoque Dimensdes(mm)
Referéncia para Pedido [Microgréao|C/ Cobertura cQaligi:'?s- DMIN RE DCON LE LU L19 WE H
TF15 |VP15TF

CRO3RS-01 ( (] sem 35 0.1 3 50 8 6 0.15 2.7
03RS-01B () () com 3.5 0.1 3 50 8 6 0.15 2.7
04RS-01 [} (] sem 4.5 0.1 4 60 10 7 0.15 3.6
04RS-01B ( (] com 4.5 0.1 4 60 10 7 0.15 3.6
05RS-01 ( (] sem 5.5 0.1 5 70 12 8 0.15 45
05RS-01B () (] com 5.5 0.1 5 70 12 8 0.15 4.5

-NDI(;OES DE CORTE RECOMENDADAS

Micro-Mini Twin CB Micro-Mini Twin CR
Material Velocidade de Corte |~ Avango Prof. de Corte /d Velocidade de Corte Avanco(mm/rot)

(m/min) (mm/rot) (mm) (m/min) 03RS/04RS 05RS

Aco Carbono Ago Liga 80 0.03 0.2 3—5 80 0.02 0.03
180—350HB (40—120) (0.01—0.05) (0.1—0.3) (40—120) (0.01—0.03) (0.01—0.05)

M Aco Inoxidavel 80 0.03 0.2 3—5 80 0.02 0.03
<200HB (40—120) (0.01—0.05) (0.1—0.3) (40—120) (0.01—0.03) (0.01—0.05)

Ferro Fundido Cinzento 80 0.03 0.2 3—5 80 0.03 0.03
<350MPa (40—120) (0.01—0.05) (0.1—0.3) (40—120) (0.01—0.05) | (0.01—0.05)

- 120 0.05 03 B 120 0.03 0.05
Metais N&o Ferrosos (80—160) | (0.01—0.08) | (0.1—0.5) 35 (80—160) | (0.01=0.05) | (0.01—0.08)

(Nota 1) Recomendada usinagem com refrigeragéo.
(Nota 2) Recomenda-se que o balango da ferramenta tipo CR seja LU + 2mm.

® : Estoque mantido.
EQ020 (MICRO-MINI TWIN disponivel em embalagens com 1 pega.)



BPRECAUGOES QUANDO UTILIZAR A MICRO-MINI TWIN

@Quando utilizar um suporte para uso geral / torno automatico:
[MPara evitar o lascamento da 22 aresta de corte, cuidado ao introduzir a ferramenta para Fig.1
torneamento interno no furo. Veja a fig. 1. Se a 22 aresta encostar na face interna do suporte, Face interna do suporte
existe a possibilidade de ocorrer o lascamento.

(1D

—

Diregéo de insercéo

[21Quando utilizar este tipo de suporte, existe a possibilidade de danificar a haste e a 22 aresta. Fig.2
Tenha certeza de que os parafusos de fixagao estao apertados com o torque correto. '
Adicionalmente, tenha certeza de que ndo ha parafuso proximo a 22 aresta de corte, o que pode
causar a quebra da ferramenta para torneamento interno.

3° parafuso de fixacao

©Quando utilizar suporte Mitsubishi
Quando utilizar suporte com grande balango, remova o 3° parafuso antes de usinar. (RBH1620N,
RBH19020N, RBH2020N e RBH2520N ndo possuem o 3° parafuso.) O valor do torque para
fixacdo do parafuso é 2.0 Nem.

Ponto de insergéao

@Quando utilizar um suporte tipo quadrado:

[MlQuando instalar uma ferramenta para torneamento interno dentro do suporte, aperte o parafuso de
fixagdo depois de garantir que as faces planas da ferramenta para torneamento interno e do suporte
estejam paralelas. Veja a fig. 3.

Te:nha certeza de que os para'lfusczs de fixagéo estéo aper?ados com valgres recomendac'ios.~ insergéo* Aréferéncia plana do

[3INZo aperte os parafusos de fixagdo sem que a barra esteja no lugar, pois o grampo de fixagdo do suporte tipo quadrado

suporte pode ser danificado. Ao apertar o parafuso de fixaco, assegure que a barra de mandrilar
micro-mini twin esteja em contato com o plano de referéncia do suporte.

Fig.3

BMETODOS DE USINAGEM DAS BARRAS CR

i . ) B OBSERVAGCOES
@ Torneamento de perfil Usmagem'dfe peca Usmagem'dfe peca Torneamento de perfil,
Usinando um pré-furo, o tempo de sem pre-furo com pre-furo faceamento interno

usinagem sera reduzido e o controle
de cavacos sera melhorado.

Condigdes de Corte Aﬂ;g’:;;;‘g;"z;‘f

Material : AISI 1020 alinha de centro

Suporte : CRO5RS-01B da pega.

Velocidade de Corte: 80m/min

éygfn%% Corte 8ggmm/ rot Prof. de Corte Prof. de Corte

Com Refrigeragao Se a aresta de corte cruzar a linha de centro

durante a usinagem, a aresta pode se fraturar.

@Faceamento Interno Usinagem de pega Usinagem de pega .

Usinando um pré-furo, o tempo de sem pré-furo com pré-furo Cépia

usinagem sera reduzido e o controle

de cavacos sera melhorado. A profundidade l‘- B
CondigBes de Corte el |

Material 1 AISI 1020 raio de canto. ‘

Suporte : CRO5RS-01B

Velocidade de Corte: 80m/min Prof. de Corte

Avango : 0.05mm/rot

Prof. de Corte +0.05mm Prof. de Corte || Prof. de Corte || Com profundidades de corte maiores que o

Com Refrigeragao

raio de canto, rebarbas serdo formadas.

INFORMAGOES TECNICAS > @001 EQ021




MANDRILAMENTO

@ Tipo metal duro inteirigo com didametro minimo de corte $3.2mm.
FERRAMENTA PARA @!/d é 5 vezes o diametro da haste.

TORNEAMENTO INTERNO MICRO-MINI ®;:e=zeie s e e v con ot coce, st o

‘RO-MINI STANDARD (Ferramenta para torneamento interno inteirica de metal duro)

Dimensdes(mm)
Estoque
Referéncia para Pedido Geometria
CW |DCON| LF |LDRED|DMIN | F2
TF15
CO3FR-BLS e | 20| 3 80 | 15 | 32 | 1.0 K N g
P w
CO4FR-BLS ® [ 25| 4 | 80| 20 | 42 | 15 @ijp'a”a Imn— e
CO5HR-BLS @ | 30| 5 |10 | 25 | 52 |20 Afe; oona o 1 lcw
*z LDRED
2 LF
Apenas suporte direito.
*DMIN : Didmetro Min. de Corte
BEONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
Material Velocidade de Corte Avanco Prof. de Corte Id Condicdes da Aresta (mm)
(m/min) (mm/rot) (mm) *Raio da Ponta ou C| *Arredondamento
Acgo Carbono, Ago Liga _ - - - -
180—350HB 9 40 (30—50) 0.05 (—0.1) 0.2 (0.1—0.3) 5 0.1—0.5 0.01—0.05
Aco Inoxidavel _ _ _ <0.03
<200HB 40 (30—50) 0.05 (—0.1) 0.2 (0.1—0.3) 5 <0.4 (Arred. ndio necessério)
Ferro Fundido Cinzento _ - _ _ _
<350MPa 40 (30—50) 0.05 (—0.05) 0.2 (0.1—0.3) ® 0.1—0.5 0.01—0.05
Metais N&o Ferrosos 80 (60—100) 0.05(=0.1) | 0.3(0.1-0.5) 5 01-05  |aned oo cari)

*Aresta de corte ndo é arredondada. Arredonde de acordo com a pega antes de usinar.

MAFIANDO A ARESTA DE CORTE DA FERRAMENTA PARA TORNEAMENTO INTERNO MICRO-MINI

@ A ferramenta para torneamento interno MICRO-MINI pode ser aplicada para mandrilar ou usinar canal sem qualquer modificagéo. Pode ser reafiada como mostrado abaixo.
@ Para aresta aguda e reafiagéo, utilize um rebolo diamantado com #250—#400 aproximadamente.
Afie de acordo com aplicagao utilizando a figura abaixo como referéncia.

Mandrilamento Canal Rosqueamento
Q
% — p—
(S}
= . — ) [ — ) | ——
< 2}? H‘— X‘—
Espessura do canal .
S— e Angulo da rosca ==
) Afiagdo
e 25,
25¢ -2 20° )=
20°
Afiagdo 0.5-0.8

(Afiagéo)

Exemplos de Afiagdo

6°Duplo Alivio

@ : Estoque mantido.
EQ22 (MICRO MINI disponivel em embalagens com 1 pega.)



M SUPORTE CILINDRICO

DCEB 5_s1 | szi 3-M4 x 0.7 .5 _S1__S2_ 3.m4x0.7 5 _S1__8S2_ 3-M4x0.7
Z | \ \ = |
(o) 8 [oFe= T o P
o [10] 2 ® L 20 | |, 3 =5 Ny >
RBH158_ 'N, RBH167_:_'N, RBH190" N RBH20._ N, RBH25 N, RBH254 " N RBH22 N
Referéncia % Dimensoes(mm) Micro-Mini Micro-Mini Twin ’;16 ';iaxrgggzo Torque
: =] Chave
paraPedido | % Incon[peB| D5 | LF [s1|s2|s3| © cB cR |Dl@o@ (NEim)
RBH15820N | ® |15.875| 2 | 15 |100| 10 | — | — - 92RSB) 5 - B|B|—|—|HKY20F| 2.0
15830N | ® |15.875| 3 | 15 [100| 10 | 10 | — |03FR-BLS| 33R8®) s, | 03RS-01(B) |A|A|A|— HKY20F | 2.0
15840N | ® |15.875| 4 | 15 [100| 15 | 15 | — |04FR-BLS| 33REP) s, | 04RS-01(B) |A| A|A|— HKY20F | 2.0
15850N | ® [15.875| 5 | 15 |100| 15 | 15 | — |05HR-BLS| 32RS®) g, | 05RS-01(B) |A|A|A|—|HKY20F | 2.0
15860N | ® [15.875| 6 | 15 (100 15 | 15 | — - 9SSR Pe) — A|A|A|—|HKY20F | 2.0
15870N | ® (15.875| 7 | 15 |100| 20 | 20 | — - SRS B) - A|A|A|—|HKY20F| 2.0
15880N | ® (15.875| 8 | 15 |100| 20 | 20 | — - 98RE(P) m) — D|D|D|—|HKY20F| 2.0
RBH1620N | ® (16 2 [15[100[ 10| — | — - 2R ) - B|B|—|—|HKY20F| 2.0
1630N | ® |16 3 | 15 [100| 10 | 10 | — |03FR-BLS | 33R8( )5, | 03RS-01(B) [A| A|A|—|HKY20F | 2.0
1640N | ® (16 4 |15 100| 15 | 15 | — |04FR-BLS | 34RE P, | 04RS-01(B) |A|A|A|—|HKY20F | 2.0
1650N | ® (16 5 | 15|100| 15 | 15 | — |05HR-BLS| 32RE(®) ) | 05RS-01(B) |A|A|A|— HKY20F | 2.0
1660N | ® (16 6 | 15|100| 15| 15 | — - 28RS m) - A|A|A|—|HKY20F| 2.0
1670N | ® |16 7 | 15 |100| 20 | 20 | — - 7R B s, - A|A|A|—|HKY20F| 2.0
1680N | ® (16 8 | 15[100| 20 | 20 | — - e - D|D|D|—|HKY20F| 2.0
*2 RBH19020N | ® [19.05 | 2 | 18 [125/ 10 | — | — — 2R P)e,) — c|c|—|—=|HKY20F | 2.0
*2 19030N | ® [19.05 | 3 | 18 |125| 10 | 10 | — |03FR-BLS | 33R8‘®) g, | 03RS-01(B) |B|B|B |—|HKY20F | 2.0
*2 19040N | ® [19.05 | 4 | 18 [125| 15 | 15 | — |04FR-BLS| 33RE®) ) | 04RS-01(B) |B | B |B|— HKY20F| 2.0
*2 19050N | ® [19.05 | 5 | 18 |125| 15 | 15 | — |05HR-BLS| $2RE®) s, | 05RS-01(B) |B|B|B |—|HKY20F | 2.0
*2 19060N | ® (19.05 | 6 | 18 [125| 15 | 15 | — - 9eRSB) s - B|B|B|—|HKY20F| 2.0
*2 19070N | ® (19.05 | 7 | 18 |125| 20 | 20 | — — e — B|B|B|—|HKY20F| 2.0
19080N | ® (19.05 | 8 | 18 |125| 20 | 20 | — - S8R Phe) - A|A|A|—|HKY20F| 2.0
RBH2020N | @ (20 2 [11]125(10] — | — - R e - A|A|[—|=|HKY20F| 2.0
2030N | @ |20 3 |12 {125/ 10 | 10 | — |03FR-BLS | 33R8(®) 5 | 03RS-01(B) |A|A|B|— HKY20F| 2.0
2040N | ® |20 4 |13 [125| 15 | 15 | — |04FR-BLS | 35R8®) s, | 04RS-01(B) |A|B|B |—|HKY20F | 2.0
2050N | @ |20 5 | 14 [125] 15 | 15 | — |05HR-BLS| 38RE(P)s) | 05RS-01(B) [A|B|B | —|HKY20F | 2.0
2060N | ® |20 6 |15 125 15 | 15 | — - D e - A|B|B|—|HKY20F| 2.0
2070N | @ |20 7 |16 |125]20 | 20 | — - 9IRS B s - A|B|B|—|HKY20F| 2.0
2080N | @ |20 8 | 17 |125] 20 | 20 | — - R e - A|A|A|—|HKY20F| 2.0
RBH2220N | @ (22 2 |11 ]125/ 10 | — |10 - 2R B g, - A|B|—|A[HKY20F| 2.0
2230N | @ |22 3 |12 [125] 10 | 10 |10 |03FR-BLS|33R8P) k) | 03RS-01(B) [A|B|C|A|HKY20F | 2.0
2240N | @ |22 4 | 13 [125| 15 | 15 |12.5| 04FR-BLS | 35R8®) g, | 04RS-01(B) |A|B|B|A|HKY20F | 2.0
2250N | @ |22 5 | 14 |125| 15 | 15 |12.5|05HR-BLS | S2R&®) ) | 05RS-01(B) |A|B |B|A |HKY20F| 2.0
2260N | ® |22 6 |15 |125| 15 | 15 |15 - 8RB s - A|B|B|A|HKY20F| 2.0
2270N | @ |22 7 | 16 |125] 20 | 20 |15 - R ) - A|B|B|A HKY20F| 2.0
2280N | @ |22 8 | 17 |125] 20 | 20 |15 — S8R Ps) — A|B|B|A|HKY20F| 2.0
RBH2520N | @ (25 2 [11]150{ 10 | — | — - 92RS(B) 5) - A|B|—|—|HKY20F| 2.0
2530N | @ |25 3 |12 [150| 10 | 10 | — |03FR-BLS | 33RE P &) | 03RS-01(B) |A|B |C|—|HKY20F | 2.0
2540N | @ |25 4 |13 |150| 15 | 15 | — |04FR-BLS | 34R8 P &) | 04RS-01(B) |A|C|C|—|HKY20F | 2.0
2550N | ® |25 5 | 14 [150| 15 | 15 | — |05HR-BLS| 38REP)s) | 05RS-01(B) [A|C|C|—|HKY20F| 2.0
2560N | @ |25 6 | 15 150 15 | 15 | — - BREBPhe) - A|C|C|—|HKY20F| 2.0
2570N | @ |25 7 |16 [150| 20 | 20 | — - S7REPs) - A|C|C|—|HKY20F| 2.0
2580N | ® |25 8 | 17 [150| 20 | 20 | — — 28RS e — A|B|B|—|HKY20F | 2.0
RBH25420N | ® {254 | 2 |11 [150| 10 | — | — - 92RE®) g, - A|B|—|—|HKY20F | 2.0
25430N| ® (254 | 3 | 12 [150| 10 | 10 | — |03FR-BLS | 83R8‘P)s) | 03RS-01(B) [A|B|C|—|HKY20F | 2.0
25440N | ® [254 | 4 | 13 [150| 15 | 15 | — |04FR-BLS | 85R& P&, | 04RS-01(B) |A|C|C |—|HKY20F | 2.0
25450N | @ [254 | 5 | 14 [150| 15 | 15 | — |05HR-BLS | 82R& s, | 05RS-01(B) [A|C|C |—|HKY20F | 2.0
25460N | ® 254 | 6 | 15 (150| 15 | 15 | — - SeR2 ) - A|C|C|—|HKY20F| 2.0
25470N | ® |25.4 | 7 |16 [150| 20 | 20 | — - RSP B) - A|C|C|—|HKY20F| 2.0
25480N | ® |[25.4 | 8 |17 [150| 20 | 20 | — - S8R B\ s) - A|B|B|—|HKY20F| 2.0

*1 Referéncia para pedido do parafuso de fixagdo A=HSS04004,

Referéncia obsoleta

Nova referéncia para pedido

Referéncia obsoleta

Nova referéncia para pedido

RBH1920N

1930N
1940N

RBH19020N
19030N
19040N

RBH1950N
1960N
1970N

RBH19050N

19060N
19070N

B=HSS04006, C=HSS04008, D=HSS04003 *2

Nova referéncia para pedido.

ACESSORIOS

> P001

INFORMAGOES TECNICAS > Q001

E023



MANDRILAMENTO

SUPORTES PARA TORNEAMENTO
INTERNO MICRO-MINI TWIN

M SUPORTE QUADRADO

Tipo CB (A barra é fixada num suporte) Tipo CR (A barra é fixada num suporte)
45°
I (-] o w [}
;HIB = l i © = . g %
g TE— = 1
20 )
(2 S — 100 § L24
=
== g
_ — EE——— ~
2 | | <
o Dimensdes(mm) Micro-Mini Twi
Referéncia I3 * (Er@-WA I I Parafuso Torque
para Pedido % wF L24 B de Fixagao Chave (N em)
wlce | cr cB CR cB|crR| cB CR
SBH1020R |® | 13 | — | 6-24(6—10) - 129 [0RB ) —  |Hsco4o010|HKY30R| 48

1030R | ® | 14 [12.65 8.5—22(9—15) |11—19.5(12) | 13.8 ggggfﬁ?}(m 03RS-01(B) | HSC05012| HKY40R| 9.5

1040R | ® | 15 [13.15| 11—29.5 (12—20) | 13—27.5 (14) | 147 82&2%’?2(8) 04RS-01(B) | HSC05012| HKY40R| 9.5

1050R | ® | 16 |13.65|13.5—37 (15—25) |15—35.5(16)| 15.6 |03RSEB) I05Rs-01(8)|HSCO5012|HKY40R| 9.5

05RS-0:(B)
06RS(-B)

1060R | ® | 17 | — |13.5—42(18—30) - 16.5 06RS-0"(B) - HSC05012|HKY40R| 9.5
07RS(-B)

1070R | ® | 18 | — |13.5—52(21—35) = 17.4 07RS-0:(B) — HSC05012 HKY40R| 9.5

(Nota) As barras MICRO-DEX e MICRO-MINI ndo podem ser fixadas em suportes quadrados.
*L24 é o comprimento maximo do balango recomendado para uma fixagéo eficiente, e () € o comprimento recomendado para uso geral em usinagem de ago.

@ : Estoque mantido.

E024



@ O didmetro minimo de corte € a partir de ¢10.

@ Insertos 11° positivos.

@ Fixagao tipo parafuso.

@1/d pode ser de 3 a 5 vezes o diametro da haste (acima de 7 vezes, com haste de metal duro).

SUPORTES PARA
TORNEAMENTO INTERNO TIPO

Leve Face Plana
Insertos TP} i
3 s S = ! (08,09,11) | (08,09,11)
\ A
LDRED PCD CBN/PCD
_ RE LF RIL-F
' IO A
5° — e e
Figura mostra suporte a direita. | (g8 09,11) (11)
Dimens&es(mm) *
Estoque § @’
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto & /
DCON| LF |LDRED| WF H |GAMF DMIN| RE e
R|L o¥ass, | Chave
FSTU108R/L o0 s 8 | 125 | 18 5 7 15° 10 | 0.4 | CS200T TKYO6F
TPGX
110R/L ®® TpyX 10 | 150 | 22 6 9 13° 12 | 0.4 | CS250T TKYO8F
112R/IL |o|® “E-I;’ﬁi 12 | 180 | 25 | 8 | 11 | 10° | 16 | 0.4 | CS250T TKYO08F
116R/L (K ) 16 | 200 | 30 11 14 7° | 22 | 0.4 | CS300890T | TKYO08F
* Torque de Fixagdo (N » m) : CS200T=0.6, CS250T=1.0, CS300890T=1.0

Face Plana

(08,09,11) | (08,09,11)
PCD CBN/PCD
R/L-F

Figura mostra suporte a direita.

- Dimensdes(mm)
stoque
Referéncia para Pedido ! Referéncia do Inserto
DCON| LF |LDRED| WF H |GAMF|DMIN| RE Paraf
RIL deagg(;ggo Chave
FSTU208R/L [ L ] 8 125 13 5 7 15° 10 0.4 CS200T TKYO06F
TPGX
210R/L [ ) TPMX 10 150 16 6 9 13° 12 0.4 CS250T TKYO8F
212R/L  |®|® “E?;’ﬁi 12 | 180 | 19 11 | 10° | 16 | 0.4 | CS250T TKYO8F
216R/L [ ) 11035 16 200 | 26 11 14 7° 22 0.4 CS300890T | TKYO8F

* Torque de Fixag&o (N - m) : CS200T=0.6, CS250T=1.0, CS300890T=1.0

‘DI(}@ES DE CORTE RECOMENDADAS

Haste de Ago 11d<3 I/d=3—4 (Diametro da Haste = 25mm)
Haste de Metal Duro 1d<5 I/d=6—7
: Tipo de [Velocidade de Corte Avanco Prof. de Corte| Velocidade de Corte Avanco Prof. de Corte
Material Dureza Usinagem (m/min) (mm/rot) (mm) (m/min) (mm/rot) (mm)
Ago Carbono | g0 o | Leve 130 (90—160) | 0.1 (0.05—0.15) 0.2 120 (80—150) | 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Aco Liga Média 90 (60—120) | 0.25(0.15—0.35) | —3.0 80 (50—110) | 0.15(0.1—0.2) —1.5
L Leve 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Aco Inoxidavel <200HB
Média 70 (50—90) 0.2 (0.15—0.25) —2.0 60 (40—80) 0.15(0.1—0.2) —1.0
) . Leve 300 (200—400) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 300 (200—400) | 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Ligas de Aluminio —
Média 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) —2.0 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) —1.5

(Nota 1) Na foto do inserto, as letras mostram o tipo de quebra-cavacos e os nimeros, as dimensdes do inserto.
(Nota 2) Quando utilizar insertos com quebra-cavacos direito ou esquerdo, utilize insertos com quebra-cavacos esquerdos em
suportes com sentido de corte a direita e vice-versa.

Inserto tipo TP

> A146, A147

Insertos CBN & PCD

> B046, B047, B062

ACESSORIOS

> P001

INFORMAGOES TECNICAS

> Q001

E025



MANDRILAMENTO

@ O didmetro minimo de corte € a partir de $22.
SUPORTES PARA @ |Insertos 11° positivos.
TORNEAMENTO INTERNO TIPO @ ixagdo por grampo.

@1/d pode ser de 3 a 5 vezes o diametro da haste (acima de 7 vezes, com haste de metal duro).

Tolerancia M|Tolerancia G

-. |Tolerancia M

AALa

(11,16) (11,16) (11,16)
Tolerancia G| CBN/PCD

A
L N
4 B

7

5%

Figura mostra suporte a direita. (11,16) (11,16)

Referéncia  |Estoaue Dimensdes(mm) % @* Q ﬁ

para Pedido Referéncia do Inserto | N| LF LORED WF | H |GAMFIDMIN| RE |—— = :
RIL CaIg0 | 4o (oo s Fhacsol | Chave
FCTU116RIL |®|® 11037 | 16 |200| 30 | 11 | 14 | 7° | 22 |04 | — | — | C3 |CBT2N|HKY25R
120R/L |®|® Iﬁm 1603: 20 [200| 37 |13 | 18 | 5° | 26 | 08| — | — | C4 |CBT3F|HKY30R
e 25RIL le|@ L‘Zgg 1603 25 | 250 | 40 | 16 | 22 | 5° | 32 | 0.8 |PT32|BCP202| C4 |CBT3F HKY30R
el 1603 | 32 | 300 | 45 | 20 | 29 | 0° | 40 | 0.8 |PT32|BCP201| C4 |CBT3F HKY30R

* Torque de Fixagdo (N » m) : C3=2.2, C4=3.3

Tolerancia G
R/L

A A A

(11,16) (11,16) (11,16)
Tolerancia G| CBN/PCD

T N
oo N
4 )

2

.. |Tolerancia M|Tolerancia M

Haste de metal duro

Somente suporte com corte a direita. | (11,16) (11,16)
- Dimensdes(mm) % @* Q %

el stoque “
Refelrjeréc_éa ! Referéncia do Inserto
[PEIE [HEeliel) DCON| LF |LDRED| WF | H |GAMFDMIN| RE Pino | Conjunto | Qusbacavace

R Calgo do Calgo |de Fixagdo| _Mecénico Chave

FCTU216R [ J TPMN 16 | 200 26 | 11 14 | 7° | 22 | 04 - - C3 |CBT2N|HKY25R

220 | o | ToME 20 [200| 33 | 13 | 18 | 5° | 26 |08 | — | — | c4 |CBT3F|HKY30R

225R [ ] TPGR
* Torque de Fixagdo (N » m) : C3=2.2, C4=3.3

25 | 250 | 37 | 16 | 22 | 5° | 32 | 0.8 |PT32|BCP202| C4 |CBT3F| HKY30R

(Nota 1) Na foto do inserto, as letras mostram o tipo de quebra-cavacos e os nimeros, as dimensdes do inserto.
(Nota 2) Quando utilizar insertos com quebra-cavacos direito ou esquerdo, utilize insertos com quebra-cavacos esquerdos em
suportes com sentido de corte a direita e vice-versa.

@ : Estoque mantido. Inserto tipo TP > A162
E026 Insertos CBN & PCD > B052, B068




SUPORTES PARA
TORNEAMENTO INTERNO TIPO

C

GAMF

@ O diametro minimo de corte é a partir de ¢5.8.

@ Insertos 7° positivos.

@ Fixagao tipo parafuso.

@1/d pode ser de 3 a 5 vezes o diametro da haste (acima de 7 vezes, com haste de metal duro).

Leve

Insertos WCC: — -
DMIN L-%Q‘ H_ @

95°
E]f e - (02,L3,04,06) | (02,L3)
4 PCD
RE LF | | DcoN

LDRED| FSWL108RILS

108R/LM Figura mostra suporte a direita.

Dimensées(mm) 3@
Estoque NS
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto /
DCON| LF |LDRED| WF H |GAMF|DMIN| RE Parafuso
RIL de Fixagao | Chave
FSWL108RILS |e/@| WEMI ' o201 8 |100| 19 | 29| 7 | 17° | 58| 0.4 TS21 TKYO6F
108RILM [@|®| WE&T | L3020 | 8 | 100 | 25 7 15°| 8 | 04| TS2 TKYO6F
108R/L o0 0402 8 | 125 | 10 5 7 15° (10 0.4 TS25 TKYO08F
110RIL  [®|®| \womT | 0402 | 10 | 150 | 12 | 6 | 9 | 13° (12 | 0.4 TS25 TKYO8F
112RIL oe| WCMW | ogT3 | 12 | 180 | 15 | 8 | 11 | 13° |16 | 0.8 TS4 TKY15F
116R/L (I} 06T3 16 | 200 | 20 | 11 14 7° | 22 0.8 TS4 TKY15F
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS21=0.6, TS2=0.6, TS25=1.0, TS4=3.5
Leve Leve
Haste de metal duro Insertos WCLX: = ri
DMIN LDRED, WH &
95° b
E]ﬁ (02,L3,04,08) | (02,L3)
7 PCD
RE LF | DCON
!
.LDRED | £swi208RILS
208R/LM Figura mostra suporte a direita. (L3,04,06)
Dimensdes(mm * q
Estoque (aswis) §3 @
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto & /
DCON| LF |LDRED| WF H |GAMF|DMIN| RE Paraf
R[L EYEeS, | Crave
FSWL208R/LS |®|@| WSMT | o201 | 8 |122| 25 | 29| 7 | 17° | 58 0.4 TS21 TKYO6F
WCMT s o
208R/LM ®e wWceT, L302: 8 | 125 | 33 7 | 15 8 0.4 TS2 TKYO06F
208R/L (I} 04023 8 | 125 | 10 5 7 15° (10 0.4 TS25 TKYO8F
210RIL  |®|®| \womt | 040200 [ 10 [150 | 12 | 6 | 9 | 13° |12 | 04 TS25 TKYO8F
212R/L oo WCMW | ogT3: | 12 | 180 | 15 | 8 | 11 | 13° |16 | 0.8 TS4 TKY15F
216R/L (I} 06T3 16 | 200 | 20 | 11 14 7° | 22 0.8 TS4 TKY15F

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS21=0.6, TS2=0.6, TS25=1.0, TS4=3.5

lDIQ@ES DE CORTE RECOMENDADAS

Haste de Ago 1/d<3 I/d=3—4 (Diametro da Haste = 25mm)
Haste de Metal Duro 1d<5 I/d=6—7
; Tipo de [Velocidade de Corte Avango Prof. de Corte| Velocidade de Corte Avanco Prof. de Corte
Material Dureza Usinagem (m/min) (mm/rot) (mm) (m/min) (mm/rot) (mm)
Ago Carbono | g0 o | Leve 130 (90—160) | 0.1 (0.05—0.15) 0.2 120 (80—150) | 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Aco Liga Média 90 (60—120) | 0.25(0.15—0.35) | —3.0 80 (50—110) | 0.15(0.1—0.2) —1.5
. Leve 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Aco Inoxidavel <200HB
Média 70 (50—90) 0.2 (0.15—0.25) —2.0 60 (40—80) 0.15(0.1—0.2) —1.0
) . Leve 300 (200—400) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 300 (200—400) | 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Ligas de Aluminio —
Média 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) —2.0 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) —1.5
Inserto tipo WC: > A156
Insertos CBN & PCD > B049, B065
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS > Q001

E027



E028

MANDRILAMENTO

SUPORTES PARA
TORNEAMENTO INTERNO TIPO

@ O diametro minimo de corte é a partir de #11. @|/d pode ser de 3 a 5 vezes o didmetro da haste
@ Padréo ISO.
@ Insertos 7° positivos.

@ Fixagao tipo parafuso.

(acima de 7 vezes, com haste de metal duro).

o~ == | Acabamento | Acabamento Leve
Insertos TCX P P .
91°
H Bl I - (09,11,16) | (09,11,16) | (09,11,16) | (09,11,16)
Hle Média Média |Face Plana| PCD/CBN
RE/ MP MM
/' ]| |: _lcamF LDRED
=T A A
Figura mostra suporte a direita. | (09.11,16) | (09,11,16) (11,16) (11)
Dimensdes(mm &3
Estoque {ni) § £
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto & /
DCON| LF |LDRED| WF H |GAMF|DMIN| RE Paraf
R|L dotoneg, | Chave
S08FSTFCR/L09 |®@® TCMT 0902 8 80| 12 6 7 115°| 11 | 04 TS22 TKYO6F
S10HSTFCR/L11 |®|@® 11020 10 | 100 | 16 7 9 | 13° | 13 | 04 TS25 TKYO08F
S12KSTFCR/L11 (@@ 11020 12 | 125 | 20 9 11 | 10° | 16 | 0.4 TS25 TKY08F
S16MSTFCR/L11 (®/®| TcMmw 1102037 16 | 150 | 25 11 14 7° | 20 | 0.4 TS25 TKYO08F
S20QSTFCR/L16 |e/e| TCMT 1673 | 20 | 180 | 32 | 13 | 18 | 7° | 25 | 0.8 TS4 TKY15F
S25RSTFCR/L16 (@@ 16 T3 25 | 200 | 40 17 | 23 5°| 32 | 0.8 TS4 TKY15F
S32SSTFCR/L16 (@@ 16T3 32 | 250 | 50 | 22 | 30 5°| 40 | 0.8 TS4 TKY15F
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS22=0.6, TS25=1.0, TS4=3.5
Haste de =~ | Acabamento | Acabamento Leve Leve
metal duro INS€rtos TCLX0 & FM P LM
-
I - { J (09,11,16) (09,11,16) (09,11,16) (09,11,16)
© T - Média Média |Face Plana| PCD/CBN
LDRED MP MM
: A A
Somente suporte com corte a direita. (09,11,16) (09,11,16) (11,16) (11)
Dimensdes(mm * 4
Estoque L) § £
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto & /
DCON| LF |LDRED| WF H |GAMFDMIN| RE B ==
R de Fixacdo Chave
CO08HSTFCRO09 (] TCMT 0902 8 | 100 | 12 15° | 11 | 0.4 TS22 TKYO06F
C10KSTFCR11 [ J 11020 10 | 125 | 16 7 9 | 13° | 13 | 04 TS25 TKYO08F
C12MSTFCR11 (] 110200 12 | 150 | 20 11 | 10° | 16 | 0.4 TS25 TKYO8F
C16RSTFCR11 | ® $8M¥V 110205 | 16 | 200 | 25 | 11 | 14 | 70| 20 | 0.4 7525 TKYO8F
C20SSTFCR16 [ ] 16T3 20 | 250 | 32 13 18 7° 1 25 | 0.8 TS4 TKY15F
C25TSTFCR16 (] 16T3 25 | 300 | 40 17 | 23 5°| 32 | 0.8 TS4 TKY15F

* Torque de Fixagdo (N » m

fid

1 TS22=0.6, TS25=1.0, TS4=3.5

(Nota 1) Na foto do inserto, as letras mostram o tipo de quebra-cavacos e os nimeros, as dimensdes do inserto.
(Nota 2) Quando utilizar insertos com quebra-cavacos direito ou esquerdo, utilize insertos com quebra-cavacos esquerdos em
suportes com sentido de corte a direita e vice-versa.

@ : Estoque mantido.

Inserto tipo TC: i

> A141—A143

Insertos CBN & PCD > B045, B061




o~ == | Acabamento | Acabamento Leve Leve
Insertos DC &
50°
S & .
m N = AR
LELI AR 1 N (07,11) (07,11) (07,11)
« Média Média |Face Plana
cawf RE| & MP Standard
‘ [ ~= LDRED "
& ;
DMIN LF ‘@; ﬂ/ ’
Figura mostra suporte a direita. | (07,11,15) | (07,11,15) | (07,11,15) (07,11)
Dimensdes(mm) &3 A
. | Estoque ) §
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto & /
DCON| LF |LDRED| WF | F2 H |GAMFDMIN| RE
R|L deagggggo Chave
S10HSDUCR/L07 (e|® 07027 10 | 100 | 16 2.4 9 1 13°| 13 | 04 TS25 | TKYO8F
S12KSDUCR/L07 |® @ DCMT 07027 12 | 125 | 20 3.4 11 | 10° | 16 | 0.4 TS25 | TKYO8F
S16MSDUCR/L07 |@|® ggg 0702 | 16 | 150 | 25 | 11 | 3.9 | 14 | 7°| 20 | 04 | TS25 |TKYOSF
S20QSDUCR/L11 |e@ @ DCMW 11T30 20 | 180 | 32 13 | 44 18 7° | 25 | 0.8 TS4 TKY15F
$25RSDUCRIL15 | @f (OSCN | 1504 | 25 200 | 40 | 17 | 69 | 23| 5 | 32 | 08| TS5 | TKv2sF
S32SSDUCR/L15 |(e®|e®| NP-DCMT | 1504 | 32 | 250 | 50 | 22 | 84 | 30 | 5°| 40 | 0.8 | TS5 TKY25F
S40TSDUCR/L15 (e @ 1504 40 | 300 | 63 27 | 94 | 37 5° ] 50 | 0.8 TS5 TKY25F

* Torque de Fixagao (N

e m):TS25=1.0, TS4=3.5, TS5=7.5

Haste de e, | Acabamento | Acabamento
metal duro Insertos DC"..o"‘..o' FP
s &
OulE———— (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
NW Média Média Média |Face Plana
w MP MM Standard
LDRED _
— & &
Somente suporte com corte a direita. (07,11,15) (07,11,15) (07‘11’15) (07;]1)
Dimensdes(mm) &3 2
Estoque § @’
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto & /
DCON| LF |LDRED| WF | F2 H |GAMFDMIN| RE —_————
R de Fixacao Chave
C10KSDUCRO07 ° Bg'l\z"TT 0702 | 10 | 125 | 16 7] 21 9| 13°| 13 | 0.4 | TS25 | TKYOSF
C12MSDUCRO07 [ ] BS“GAJV 0702 12 | 150 | 20 9 | 31 11 | 10° | 16 | 0.4 TS25 | TKYO8F
C16RSDUCRO07 [ ] DCGW 0702 16 | 200 | 25 11 | 31 14 7° 1 20 | 04 TS25 | TKYO8F
NP-DCGW
C20SSDUCR11 ® | NP-DCMT 11 T30 20 | 250 | 32 13 | 31 18 7° | 25 | 0.8 TS4 TKY15F
C25TSDUCR15 | @ | BSMW | 45047 | 25 | 300 | 40 | 17 | 49 | 23 | 5°| 32 | 0.8 | TS5 | TKY25F
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS25=1.0, TS4=3.5, TS5=7.5

BEONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS

Haste de Ago I1d<3 I/d=3—4 (Diametro da Haste = 25mm)
Haste de Metal Duro Id<5 I/d=6—7
. Tipo de [Velocidade de Corte Avanco Prof. de Corte| Velocidade de Corte Avanco Prof. de Corte
Material Dureza Usinagem (m/min) (mm/rot) (mm) (m/min) (mm/rot) (mm)
Ago Carbono [ o0 oo | Leve 130 (90—160) | 0.1 (0.05—0.15) 0.2 120 (80—150) | 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Aco Liga Média 90 (60—120) | 0.25(0.15—0.35) | —3.0 80 (50—110) | 0.15(0.1—0.2) —1.5
. Leve 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Aco Inoxidavel <200HB
Média 70 (50—90) 0.2 (0.15—0.25) —2.0 60 (40—80) 0.15(0.1—0.2) =140
. . Leve 300 (200—400) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 300 (200—400) | 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Ligas de Aluminio —
Média 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) —2.0 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) =149

Inserto tipo DC

> A132—A135

Insertos CBN & PCD

> B043, B044, B060

ACESSORIOS

> P001

INFORMAGOES TECNICAS

> Q001

E029



MANDRILAMENTO

@ O diametro minimo de corte é a partir de #11. @|/d pode ser de 3 a 5 vezes o didmetro da haste
SUPORTES PARA 3 ;
@ Padréo ISO. (acima de 7 vezes, com haste de metal duro).
@ Insertos 7° positivos.
TORNEAMENTO INTERNO TIPO §insertos 7" postvos.

. Acabamento | Acabamento Leve Leve

Insertos CC i 1w M 3 v

- CHCICN-

{ | . (06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
;1 / [ 1

Média Média |Face Plana| PCD/CBN
GAMF R LDRED

Figura mostra suporte a direita. (06,09,12) (06,09,12) (06,09,12) (06,09,12)

DMIN ‘ LF

Dimensdes(mm &3 Z
. | Estoque o) § @’
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto § /
DCON| LF |LDRED| WF H |GAMF|DMIN| RE

RIL dobanse, | Chave
S08FSCLCR/L06 |®|® 06027 8 80| 12 6 7 115°| 11 | 04 TS25 TKYO08F
S10HSCLCR/L06 |®|® 06027 10 | 100 | 16 7 9 | 13°| 13 | 04 TS25 TKYO08F

CCMH

S12KSCLCR/L06 |®|® CCMT 0602 12 | 125 | 20 9| 11 | 10°| 16 | 04 TS25 TKYO08F
S16MSCLCR/L09 (@@ ggg 09T3: 16 | 150 | 25 | 11 | 14 | 7°| 20 | 0.8 TS4 TKY15F
S20QSCLCR/L09 |®®| ccmumw 09T3 20 | 180 | 32 13 | 18 7° 1 25 | 0.8 TS4 TKY15F
S25RSCLCRIL12 (@ /@] g%%Vc\;’W 12047 | 25 | 200| 40 | 17 | 23 | 5° | 32 | 0.8 TS5 TKY25F
S32SSCLCR/L12 |e@|® 12047 32 | 250 | 50 | 22 | 30 5°| 40 | 0.8 TS5 TKY25F
S40TSCLCR/L12 |e®|® 12047 40 | 300 | 63 | 27 | 37 5°| 50 | 0.8 TS5 TKY25F

* Torque de Fixagdo (N « m) : TS25=1.0, TS4=3.5, TS5=7.5

Haste de Acabamento | Acabamento Leve Leve
metal duro INS€rtos CCOX0 e FM LP LM
" -
% 7 | i I ) (06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
s (e ———— &= Média Média Média |Face Plana
RE/ MP MM Standard
_||cAMF | LDRED E. .
e . WOl -
Somente suporte com corte a direita. (06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
Dimens&es(mm *
Estoque (i) § @
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto § /
DCON| LF |LDRED, WF H |GAMF|DMIN| RE BEraTES
R de Fixacdo Chave
CO08HSCLCRO06 [ ] CCMH 0602 8 | 100 | 12 6 7 115°| 11 | 04 TS25 TKY08F
C10KSCLCR06 | ® gg'l\z"TT 06027 | 10 | 125 16 | 7 | 9 |13°| 13 | 0.4 TS25 TKYO8F
C12MSCLCRO06 (] CCGT 0602 12 | 150 | 20 9 11 1 10° | 16 | 0.4 TS25 TKYO08F
C16RSCLCR09 | @ | SSUN | oot | 16 | 200| 25 | 11 | 14 | 7| 20 |08 | Tsa TKY15F
C20SSCLCR09 ® | NP-CCGW | 09T37 x> | 20 | 250| 32 | 13 | 18 | 7° | 25 | 0.8 TS4 TKY15F

=

* Torque de Fixagdo (N « m) : TS25=1.0, TS4=3.5

(Nota 1) Na foto do inserto, as letras mostram o tipo de quebra-cavacos e os nimeros, as dimensdes do inserto.
(Nota 2) Quando utilizar insertos com quebra-cavacos direito ou esquerdo, utilize insertos com quebra-cavacos esquerdo em
suportes com sentido de corte a direita e vice-versa.

® : Estoque mantido. Inserto tipo CC7 > A126—A130
E030 Insertos CBN & PCD > B039—B041, B059




Insertos DCx;

%
O /o
~_

Acabamento

Acabamento

FP

V74

07,11)

! (07,11) (07,11) (07,11) (
o~ Média Média |Face Plana| PCD/CBN
cavr RE . MP
’»]| | ~/ LDRED
DMIN LF ,@/ ’
Figura mostra suporte a direita. | (907,11,15) | (07,11,15) | (07,11,15) (07,11)
Dimensdes(mm &3 A
Estoque (i) §
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto & /
DCON| LF |LDRED| WF | F2 H |GAMFDMIN| RE
R|L deagg(gggo Chave
S10HSDQCR/L07 |e®|® 0702 10 | 100 | 16 2.4 9 1 13°| 13 | 04 TS25 | TKYO8F
S12KSDQCR/L07 |e®|® DCMT 0702 12 | 125 | 20 3.4 11 | 10° | 16 | 0.4 TS25 | TKYO8F
S16MSDQCR/L07 |e|® ng 07025 | 16 | 150 | 25 | 11 | 3.9 | 14 | 7°| 20 | 04 | TS25 |TKYOSF
S20QSDQCR/L11 (e/e( DCMW 11730 20 | 180 | 32 13 | 44 18 7° | 25 | 0.8 TS4 TKY15F
DCGW °
S25RSDQCR/L15 |e®|® NP-DCMW 1504 25 | 200 | 40 17 | 6.9 | 23 5 32 | 08 TS5 TKY25F
S32SSDQCR15 ® | NP-DCMT | 1504+ | 32 | 250 | 50 | 22 | 84 | 30 | 5°| 40 | 0.8 | TS5 TKY25F
S40TSDQCR15 [ ] 1504 40 | 300 | 63 27 | 94 | 37 5° ] 50 | 0.8 TS5 TKY25F

* Torque de Fixagdo (N « m) : TS25=1.0, TS4=3.5, TS5=7.5

Haste de
metal duro

50°

Insertos DC_:

Acabamento

Acabamento

FP

(07,11)

QLU === s (07,11) (07,11) (07,11)
~ Média Média |Face Plana| PCD/CBN
('8
LDRED _H_|
LF DCON '
Somente suporte com corte a direita. (07,11 15) (07,11 15) (07‘11 15) (07;]1)
Dimens&es(mm) & L
Estoque § @’
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto & /
DCON| LF |[LDRED| WF | F2 H |GAMF DMIN| RE "~
R de Fixacéo Chave
C10KSDQCRO07 [ ] B(é'\é'l 10 | 125 | 16 7| 21 9 13| 13 | 04 TS25 | TKYO8F
C12MSDQCRO07 (] DCGT 12 | 150 | 20 9 | 31 11 | 10° | 16 | 0.4 TS25 | TKYO8F
DCMW
C16RSDQCRO07 L] DCGW 16 | 200 | 25 11 | 31 14 7° 1 20 | 04 TS25 | TKYO8F
NP-DCMW
C20SSDQCR11 ® [ NnP-DCMT 20 | 250 | 32 13 | 31 18 7° | 25 | 0.8 TS4 TKY15F
C25TSDQCR15 | @ | BSMW | 15040 | 25 [ 300 | 40 | 17 | 49 | 23 | 5° | 32 | 0.8 | TS5 | TKY25F

1 TS25=1.0, TS4=3.5, TS5=7.5

fid

* Torque de Fixagdo (N » m

BEONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS

Haste de Ago I1d<3 I/d=3—4 (Diametro da Haste = 25mm)
Haste de Metal Duro I/d<5 I/d=6—7
] Tipo de (Velocidade de Corte Avanco Prof. de Corte| Velocidade de Corte Avanco Prof. de Corte
Material Dureza Usinagem (m/min) (mm/rot) (mm) (m/min) (mm/rot) (mm)
Ago Carbono | o0 oo o|  Leve 130 (90—160) | 0.1(0.05—0.15) 0.2 120 (80—150) | 0.1(0.05—0.15) 0.2
Aco Liga Média 90 (60—120) | 0.25(0.15—0.35) | —3.0 80 (50—110) | 0.15(0.1—0.2) —1.5
. Leve 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Ago Inoxidavel <200HB
Média 70 (50—90) 0.2 (0.15—0.25) —2.0 60 (40—80) 0.15(0.1—0.2) —1.0
. . Leve 300 (200—400) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 300 (200—400) | 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Ligas de Aluminio —
Média 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) —2.0 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) =15
Inserto tipo DC: > A132—A135
Insertos CBN & PCD > B043, B044, B060
ACESSORIOS > P001
INFORMAGOES TECNICAS > Q001

E031



MANDRILAMENTO

SUPORTES PARA
TORNEAMENTO INTERNO TIPO

@ Insertos 7° positivos.
@ Fixagao tipo parafuso.

@ O diametro minimo de corte é a partir de $20. @I/d pode ser de 3 a 5 vezes o didmetro da haste
@ Padréo ISO.

(acima de 7 vezes, com haste de metal duro).

o~ == | Acabamento | Acabamento Leve Leve
Insertos VC x5 i~ = .
50°
17230 ELFZ LF LF &LF
Sl il I (11,16) (11,16) (11,16) (11,16)
RE o Média Média Média |Face Plana
E| |: AMF LDRED MP MM Standard
£ o s &7 &7 =
Figura mostra suporte a direita. (16) (16) (11,16) (11,16)
Dimensdes(mm & A
Estoque (i) §
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto & /
DCON| LF |LDRED| WF | F2 H |GAMF|DMIN| RE ———r
RIL de Fixagao| Chave
S16MSVQCR/L11 |®|® 11033 16 | 150 | 26 | 11 | 39 | 14 | 7° | 20 | 04 TS25 | TKYO8F
S20QSVQCR/L11 |e®|® 110303 20 {180 | 32 | 13 | 44 | 18 | 7° | 25 | 04 TS25 | TKYO8F
S25RSVQCR/L16 (@ @ VW | 16047 | 25 200 | 40 | 17 |69 23 | 5° | 32 | 08| Ts4 | TKyiSF
S32SSVQCR/L16 |®|® 1604 32 |250 | 50 | 22 | 84 | 30 | 5° | 40 | 0.8 TS4 TKY15F
S40TSVQCR16 ® 1604 40 | 300 | 63 | 27 | 94 | 37 | 5° | 50 | 0.8 TS4 TKY15F
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS25=1.0, TS4=3.5
Haste de /e, | Acabamento | Acabamento Leve Leve
metal duro INSErtos VG FM LP LM
50°
- LFZ LF ¥ LF
o (<) (11,16) | (11,18) | (11,16) | (11,16)
~ Média Média Média |Face Plana
RE | W MP MM Standard
LDRED H
LF x| |LBZ 7 o7 &
Somente suporte com corte & direita. (16) (16) (11,16) (11,16)

Dimensdes(mm) &3 S
Estoque § @
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto & /
DCON| LF [LDRED| WF | F2 H |GAMF DMIN| RE Paraf
R dealgazl;ggo Chave
C16RSVQCR11 [ ] 11035 16 | 200 | 25 11 3.1 14 7° 20 04 TS25 | TKYO8F
C20SSVQCR11 | @ | VEME | 11037 | 20 | 250 | 32 | 13 | 3.4 | 18 | 7° | 25 | 04 | Ts25 | TKvOeF
C25TSVQCR16 [ ] 1604 25 | 300 | 40 17 | 49 | 23 5° 32 | 0.8 TS4 TKY15F
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS25=1.0, TS4=3.5
(Nota 1) Na foto do inserto, as letras mostram o tipo de quebra-cavacos e os nimeros, as dimensdes do inserto.
(Nota 2) Quando utilizar insertos com quebra-cavacos direito ou esquerdo, por favor utilize insertos com quebra-cavaco
esquerdo em suportes com sentido de corte a direita e vice-versa.

@ : Estoque mantido. Inserto tipo VC > A151, A152

E032

Insertos CBN & PCD > B049, B064




o~ == | Acabamento | Acabamento Leve Leve
Insertos SC::
Goo @
oy
787 ST ) (09) (09) (09)
3 \@ N Média Média |Face Plana
g MP Standard
‘ﬂ | EAMF RE |LDRED ('1 T
DMIN | LF || yg
‘ ] o e
Figura mostra suporte a direita. (09,12) (09,12) (09,12) (09,12)
Dimensdes(mm &3
Estoque {ni) § £
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto & /
DCON| LF |LDRED| WF H |GAMF|DMIN| RE Parafuso
RIL de Fixagao | Chave
S16MSSKCR/L09 (e @ 09T37 16 | 150 | 25 11 14 7° 20 | 0.8 TS4 TKY15F
S20QSSKCR/L09 |e|® ggm’ 0oT3 | 20 |180 | 32 | 13 | 18 | 7 | 25 | 08 TS4 TKY15F
S25RSSKCR/L12 (e |® 12047 25 | 200 | 40 17 | 23 5° 32 | 0.8 TS5 TKY25F

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS4=3.5, TS5=7.5

C me=

Figura mostra suporte a direita.

. | Acabamento

Acabamento

=7

(16)

(16)

=5~

(11,16)

4 |FP FM LP LM
(11,16) (11,16) (11,16) (11,16)
Média Média Média |Face Plana
MP Standard

—_—

(11,16)

Dimensdes(mm) & S
Estoque § @’
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto & /
DCON| LF |LDRED| WF | F2 H |GAMF DMIN| RE "
R|L deagg(gggo Chave
S20QSVUCR/L11 (e @ 20 | 180 | 32 13 | 44 | 18 7° 25 | 04 TS25 | TKYO8F
S25RSVUCR/L16 |®®| \/cvw 25 | 200 | 40 17 | 6.9 | 23 5° 32 | 0.8 TS4 TKY15F
S32SSVUCR/L16 |e @ VCMT 32 | 250 | 50 | 22 | 84 | 30 | 5° | 40 | 0.8 | TS4 | TKY15F
S40TSVUCR/L16 |(e(® 40 | 300 | 63 | 27 | 94 | 37 5° 50 | 0.8 TS4 TKY15F
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS25=1.0, TS4=3.5
BEONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
Haste de Ago I1d<3 I/d=3—4 (Diametro da Haste = 25mm)
Haste de Metal Duro Id<5 I/d=6—7
] Tipo de [Velocidade de Corte Avango Prof. de Corte| Velocidade de Corte Avanco Prof. de Corte
Material Dureza Usinagem (m/min) (mm/rot) (mm) (m/min) (mm/rot) (mm)
Ao Carbono | 150 _ssons | "8 130 (90—160) | 0.1(0.05—0.15) 0.2 120 (80—150) | 0.1(0.05—0.15) 0.2
Aco Liga Média 90 (60—120) | 0.25(0.15—0.35) | —3.0 80 (50—110) | 0.15(0.1—0.2) —1.5
. Leve 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Aco Inoxidavel <200HB
Média 70 (50—90) 0.2 (0.15—0.25) —2.0 60 (40—80) 0.15(0.1—0.2) —1.0
Leve 300 (200—400) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 300 (200—400) | 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Ligas de Aluminio —
Média 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) —2.0 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) —1.5
Inserto tipo SC > A138, A139
Inserto tipo VC > A151, A152 ACESSORIOS > P001
Insertos CBN > B049 INFORMAGOES TECNICAS > Q001

E033



MANDRILAMENTO

SUPORTES PARA
TORNEAMENTO INTERNO TIPO

@ O diametro minimo de corte é a partir de $20. @I/d pode ser de 3 a 5 vezes o didmetro da haste
@ Padréo ISO.

@ Insertos 7° positivos.
@ Fixagao tipo parafuso.

(acima de 7 vezes, com haste de metal duro).

Acabamento | Acabamento
------ FP FM LP LM
(06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
Média Média |Face Plana| PCD/CBN
MP MM
Figura mostra suporte a direita. (06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
Dimensdes(mm) § *
Referéncia para Pedido § /
LF |LDRED| LH | WF | F2 H |GAMF|/DMIN| RE s
arafuso | Chave
de Fixacao
S16MSCZCR/L06 150 | 36 | 11 11 3 14 1 10° | 20 | 0.4 TS25 TKYO8F
S20QSCZCR/L09 180 | 50 | 18 | 13 3 18 7° | 25 | 0.8 TS4 TKY15F

(Nota 1) Na foto do inserto, as letras mostram o tipo de quebra-cavacos e os numeros, as dimensdes do inserto.
(Nota 2) Quando utilizar insertos com quebra-cavacos direito ou esquerdo, utilize insertos com quebra-cavacos esquerdo em suportes

com sentido de corte a direita e vice-versa.
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS25=1.0, TS4=3.5

!DIQ()ES DE CORTE RECOMENDADAS

. 11d<3 I/d=3—4 (Diametro da Haste = 25mm)
Material Dureza Tipo de ; :
= Usinagem |Velocidade de Corte Avanco Prof. de Corte| Velocidade de Corte Avanco Prof. de Corte
(m/min) (mm/rot) (mm) (m/min) (mm/rot) (mm)
Ao Carbono | g0 ssous| OV 130 (90—160) | 0.1(0.05—0.15) | 0.2 120 (80—150) | 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Aco Liga Média 90 (60—120) | 0.25(0.15—0.35) | —3.0 80 (50—110) | 0.15(0.1—0.2) —1.5
. Leve 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Aco Inoxidavel <200HB
Média 70 (50—90) 0.2 (0.15—0.25) =210 60 (40—80) 0.15(0.1—0.2) —1.0
. . Leve 300 (200—400) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 300 (200—400) 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Ligas de Aluminio -
Média 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) —2.0 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) —1.5

@ : Estoque mantido.

E034

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.

Inserto tipo CC: i

> A126—A130

Insertos CBN & PCD > B039—B041, B059




@ O diametro minimo de corte € a partir de $25. @I/d é 3 vezes o didametro
SUPORTES PARA @Padréo ISO. da haste.

TORNEAMENTO |NTERN° Tlpo @ Inserto negativo econdmico.

@Fixagao tipo alavanca.

-~ | Acabamento
4 |FH LP MH

BEEEE

555

e 0 —

(09,12) (12) (12) (12)

Média  |Aco Inoxidavel| Tolerancia G CBN

f Io Standard MM R/L B
) — ST = | ==
| - - =
Figura mostra :

*1 Tipo Fixagdo por Pino suporte a direita. | (0g,12) (12) (09,12) (12)
Dimensdes(mm) *2 2 S
Referéncia para |E%%%| Referéncia [ = o w @ & § % @ /

Pedido dolnserto | O & | . <Et é : &y
RIL 81%/8|2 x| |8 & |calgo PO S0 | s | giranese, |Chave| Plug | fre % | Pino | Parafuso
A20QPSKNR/L09(® @ gmg 0903 20 [180( 32 | 13 | 18(13°|25 08| — | — | — | — |HKYISR ) HOM-| ppat |poogan |HsS03005
A25RPSKNR/L12(®|®|SNMM [1204:1| 25|200| 40 | 17 |23 |13°| 32| 0.8 |[Mspi2| — | — | — |HKVISRIHGM | Hpas |patoam HSS03005
SNGA
A32SPSKNRI/L12(®|®|sNGG | 120407 32 [250| 50 | 22 | 30 |13°| 44 | 0.8 |LLSSNA2| LLP14 | LLCL14 |LLCS108S |HKY3OR| HSME | — | — | —

*1 Tipo Fixagao por Pino : A20QPSKNR/L09, A25RPSKNR/L12
*2 Torque de Fixagédo (N * m) : LLCS108S=3.3, HP3T=2.2, HP43=3.3

. |Acabamento

< |FH LP MP MH

A @\ O

e Cow ooy | D
(16) (16) (16,22) (16,22)

Média  |Aco Inoxidavel| Tolerancia G CBN

Standard MM R/L

Figura mostra &

%1 Tipo Fixagdo por Pino  suporte a direita. | (16 22) (16,22) (16,22) (16)

Dimens&es(mm) 5 2 o

Referéncia para || Referéncia [ = a o @ & ﬁ ﬁ @ /

Pedido dolnserto | O & 2 E —"
R|L 81%/8|2 x5 |88 calco P(';”a‘fg‘é" dﬁ'ﬁfa”go dzag;fgggo Chave| Plug ,E;Qgcgg Pino |Parafuso
A20QPTFNR/L16|®|® {20180/ 32( 1318 [15°|25 0.8 — | — | — | — |HUIRRIHCGM | 1Pt | paosam HSS03005
TNMA ° HKY15R | HGM-

A25RPTFNR/L16|® ®|_ " 25|200(40 | 17|23 (13°| 32| 08| M | — | — | — [HKYISRIHGM | 133 |paosam |HSS03005
A32SPTFNR/L16 |®|®| TNMM 32250| 50 | 22| 30 [13°| 44 | 0.8 | LLSTN&2 | LLP13 | LLCL13| LLCS106 |HKY25R| HEME | — | — | —
A40TPTFNR/L22 (@@ mgg 40 |300| 63 | 27 | 37 |10°| 54 | 0.8 [ LLSTNAZ | LLP14 LLCL14|LLCS108 |HKY30R | HEM: | — | — | —
A50UPTFNR/L22 (@@ 2204 50 350/ 80 | 35 | 47 | 9°| 70 | 0.8 | LISTN4Z | LLP14 | LLOL14|LLOSI0BS |HKYaOR | HONE | — | — | —

*1 Tipo Fixag&o por Pino : A20QPTFNR/L16, A25RPTFNR/L16
*2 Torque de Fixagéo (N » m) : LLCS106=2.2, LLCS108S=3.3, HP31=2.2, HP33=2.2

!DIQ@ES DE CORTE RECOMENDADAS

Tino d 1/1d<3 1/d=3—4
) ipo de
Material Dureza Usinagem | Velocidade de Corte Avango Prof. de Corte| Velocidade de Corte Avango Prof. de Corte
(m/min) (mm/rot) (mm) (m/min) (mm/rot) (mm)
Ag'gggal_ri%‘;r‘o 180—350HB| Média 110 (80—140) | 0.25(0.1—0.4) —5.0 110 (80—140) 0.2 (0.1—0.3) —4.0
M|  Aco Inoxidavel <200HB | Média 80 (60—100) 0.2(0.1-0.3) | —4.0 70 (50—100) | 0.15(0.1—0.25) | —3.0
Ferro Fundido Cinzento [RS8 T80l Media | 80 (60—100) | 0.25(0.1—0.4) | —50 | 80(60—100) | 0.2(04—0.3) | —4.0

(Nota 1) Na foto do inserto, as letras mostram o tipo de quebra-cavacos e os nimeros, as dimensdes do inserto.
(Nota 2) Quando utilizar insertos com quebra-cavacos direito ou esquerdo, utilize insertos com quebra-cavacos esquerdos em
suportes com sentido de corte a direita e vice-versa.

Inserto tipo SN > A105—A109
Inserto tipo TN > A110—A115 ACESSORIOS > P001
Insertos CBN & PCD > B028—B031, B056 INFORMAGOES TECNICAS > Q001 E035




MANDRILAMENTO

@ O diametro minimo de corte € a partir de $20. @I/d é 3 vezes o diametro
SUPORTES PARA @Padrédo ISO da haste
TORNEAMENTO |NTERN° Tlpo @ Inserto negativo econdmico.

@Fixagao tipo alavanca.

. |Acabamento
FH LP MP MH

& 7 Ly &

(15) (15) (15) (15)
Média  |Aco Inoxidavel| Tolerancia G CBN
Standard MM R/L

/?p /
Figura mostra

*1 Tipo Fixag&o por Pino ~ suporte a direita. | (11 15)

e/

@ —
e~

(15) (15)

—— 2 =
Referéncia para  |ES0%€| Referéncia = DDlmensoeS(mmzL @ & ‘,‘&@ f /
Pedido do Inserto | © N g k| o = E " e — fuso Ode .

RIL Q| d/ 33| |x|0| 0| x| Calco |ty | deiaco de Firagiol ChaVe| PIUG | Fixacss | PiNO | Parafuso
A20QPDUNR/L11(®|® 1104|120 180 32 | 15| 6.4/18|13926|0.8| — | — |LLCL23S| LLoSIs | HKYaR | HSM | — | — | —
A25RPDUNRIL11|@/®| 1104.:/|25/200/40 17/ 6.923 15732 |0.8|LLSDNG2 | LIP13 | LLCLES |LLCSIOB | HRV2SR i
A25RPDUNR/L15|® ®|DNMG 15047 25(20040 | 17| 6.9 23 |13°32|0.8| MDP&2 | — | — | — |[KVIRI HOM | 1pag | potomm | Hssoaos
A32SPDUNRIL11 |@|®| DNV 11104 32|250| 50| 22 | 8.4 3013744 |0.8 | LLsONg2| P13 | ey |csiop | wovse | B9 | — | — | —
A32SPDUNRI/L15|@|®|DNGA 1504 | 32 250 50 | 22 | 8.4/ 30| 1344 |0.8 |LLSDN42 | LLP14 | LLOL24 |LLOSTOBS | HKY3OR | HSM | — | — | —
A40TPDUNR/L15 | @ @] "N 1504 | 40|300 63 | 27 | 9.4 37| 10754 |0.8 | LLsone2 | pte | weotas |uecsts | wevang el — | = | -
A50UPDUNR/L15|e|® 1504| 50 350| 80 | 35|12.4/47 | 970 |0.8|LLSDN42 | LLP14 | LLCL24 |LLOSIOBS | HKY3OR | HSM | — | — | —

*1 Tipo Fixacao por Pino : A25RPDUNR/L15
*2 Torque de Fixagédo (N * m) : LLCS125=1.5, LLCS106=2.2, LLCS108S=3.3, HP43=3.3

Acabamento

Comfuroder(efrigerac;éoInSertos CNCHD sA P MP
A e — ‘ e 8 £
g === ‘ (12) (12) (12)
GAMF "\ pRED Média |Ago Inoxidavel  CBN
N
&

Standard MM

-
Figura mostra ]
%1 Tipo Fixagdo por Pino suporte a direita. (09,12) (12) (12)
Dimensdes(mm) 5 5 S
Referéncia para || Referéncia [ = o w @ & § ﬁ /
Pedido dolnserto | O & . = g ‘ &
RIL 814|282 |z|o 8| & |cago Pl 30| vt | paraluse | Chave | Plug | B2 | Pino | Parafuso
A16MPCLNR/L09 |@|® 0973{ 16 [150| 25 | 11| 14 |15°(20 0.8 — | — |LLOL13S|LLCS105 [HKvaoR| HSME | — | — | —
A20QPCLNR/L09 (@@ 097372 20 (180( 32 | 13| 18 13°| 25 (08| — | — | — | — |HKYBRIHGM | 1ip3T | pogeav | Hssoaoos
A20QPCLNR/LOSN (@ @ 0973 20 180| 32 | 13 | 18 |13°| 25(0.8| — | — |LLOL13S|LLostos |Hkvaor| HEME | — | — | —
CNMA
A25RPCLNRIL09 (®|®|c\yiG 09T377| 25|200| 40 | 17 |23 |13°)32(0.8| — | — |LLOLI3S|LLestos |Hkvar| HEM | — | — | —
A25RPCLNR/L12 |@|@|CNMM 1504 251200/ 40 | 17 | 23137 32 |0.8 | Micriz | — | — | —  [HKUSORIHOM- | 1pas | poromn | Hss0a0os
CNGG
A32SPCLNR/L12 (@@ 12047:3{ 32 |250| 50 | 22 | 30 |13°| 44 | 0.8 | LLSCN2 | LLP14 | LLCL4 |LLCS108S | HKY3OR| HEME | — | — | —
A40TPCLNRIL12 (@@ 120472 40 |300| 63 | 27 | 37 |10°| 54 | 0.8 | LLSCN2 | LLP14 | LLCLI4 |LLCSI08S | HKY3OR| HEME | — | — | —
A50UPCLNR12 (@ 1204:{ 50 |350| 80 | 35 | 47 |10°| 63 | 0.8 | LLSCP42 | LLP14 | LLCLI4 |LLCSI0BS | HKY3OR| HEME | — | — | —

*1 Tipo Fixagao por Pino : A20QPCLNR/L09, A25RPCLNR/L12
*2 Torque de Fixagdo (N * m) : LLCS105=1.5, LLCS106=2.2, LLCS108S=3.3, HP3T=2.2, HP43=3.3

(Nota 1) Na foto do inserto, as letras mostram o tipo de quebra-cavacos e os nimeros, as dimensdes do inserto.
(Nota 2) Quando utilizar insertos com quebra-cavacos direito ou esquerdo, utilize insertos com quebra-cavacos esquerdos em
suportes com sentido de corte a direita e vice-versa.

Inserto tipo DN > A098—A103
® Iéstoque mantido. i o Inserto tipo CN_ > A092—A097
E036 A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. Insertos CBN & PCD > B022—B027, B055




Leve

4 [SH

J{ MP
2| B
(06) (06)
Aco Inoxidavel
| MM
- 2
Figura mostra suporte a direita. (06)
Dimensdes(mm) © *
Estoque AN (Ei ﬁ ©
Referéncia para Pedido ngﬁfggﬁf g E I-EI- = &
13} w < |5 | w
RIL a 812 | 2|68 |diinds | doransso Chave Plug
A16MPWLNR/L06 |@ @ 11|14 [15°| 20 | 0.8| LLCL13S | LLCS105 | HKY20R | HSM:
A20QPWLNR/L06 |® @ WNMG 13 | 18 |13°| 25 | 0.8 | LLCL13S | LLCS105 | HKY20R | HEM:
A25RPWLNR/L06 |®|®@ 17 | 23 [13°| 32 | 0.8| LLCL13S | LLCS105 | HKY20R | HSM,

* Torque de Fixagdo (N » m) : LLCS105=1.5

Figura mostra
%1 Tipo Fixagao por Pino suporte a direita.

Acabamento

FH

& 5

(15) (15)

MP

y

(15)

Média

Ago Inoxidavel

Tolerancia G

Standard

MM

R/L

Dimensdes(mm)
©
Referéncia para  |E%®| Referéncia > =) " @ &
Pedido do Inserto | © o " = |2 , 7 :

R|L 814598 & x 3|3 ¥ cao Rus| fems | [ Chave Plug |Fose) Pino | Paaiso
A25RPDQNRI/L15|® @y (150477 25(20040 [ 17| 6.9 23 |13°|32(0.8| MDP42 | — | — | — [HKVISRIHEM: | 1ipys |pa1oan Hss03005
A32SPDQNR/L15(@ @ g:m 1504:::{ 32{250/ 50 | 22 | 8.4/ 30 13°| 44 |0.8|LLSDNA2 | LLP14 | LLOL24 |LLCS108S |HKY30R| HEM | — | — | —
A40TPDQNR/L15 |®|®|pNGA |1504::[ 40 (300{ 63 | 27 | 9.4 37 |10°| 54| 0.8 | LLSDN42 | LLP14 | LLCL24 | LLCS108S |HKY30R E%"f'e - | - -
A50UPDQNR15 (@ |PNGG |1504-:(50(350/80 |35 [12.4/47 | 9°|70|0.8|LLSDNA2| LLP14 | LLCL24 |LLCS108S|HKY30R E%‘/"S - | - -
*1 Tipo Fixag&o por Pino : A25RPDQNR/L15
%2 Torque de Fixagdo (N * m) : LLCS108S=3.3, HP43=3.3

DICOES DE CORTE RECOMENDADAS
, 114<3 /d=3—4
Material Dureza Tipo de : :
Usinagem |Velocidade de Corte Avanco Prof. de Corte| Velocidade de Corte Avanco Prof. de Corte

(m/min) (mm/rot) (mm) (m/min) (mm/rot) (mm)
A‘?Xéa{%%”o' 180—350HB| Média 110 (80—140) | 0.25(0.1—0.4) —5.0 110 (80—140) 0.2 (0.1—0.3) —4.0
M|  Aco Inoxidavel <200HB Média 80 (60—100) 0.2 (0.1—0.3) —4.0 70 (50—100) | 0.15(0.1—0.25) | —3.0
Ferro Fundido Cinzento [RS8 T80l Media | 80 (60—100) | 0.25(0.1—0.4) | —50 | 80(60—100) | 0.2(04—0.3) | —4.0

Inserto tipo WN: > A119—A122
Inserto tipo DN > A098—A103 ACESSORIOS > P001

Insertos CBN & PCD > B025—B027, B055

INFORMAGOES TECNICAS > Q001

E037




MANDRILAMENTO

@ O diametro minimo de corte € a partir de $32. @I/d é 3 vezes o diametro
SUPORTES PARA @Padrédo ISO da haste
TORNEAMENTO |NTERN° Tlpo @ Inserto negativo econdmico.

@Fixagao tipo alavanca.

Acabamento
4 [FH LP MP
ST & L5
R i —
e (15) (15) (15)
CGAMF B B H Média  |Ago Inoxidavel| Tolerancia G|  CBN
M‘ LF BCON|  IStandard  |MM RIL
(N W= o y
S
— Figura mostra
*1 Tipo Fixagéo por Pino suporte a direita. (15) (15) (15)
Dimensdes(mm) 2 S S
Referéncia Estogle| Referéncia = o) o @@ & § f /
para Pedido do Inserto 8 &L <Et E " : Ly
R|L a|5/9/2 | x|0|a| x|Calgo e fame | Fade |Chave| Plug | B S| Pino | Parafuso
A25RPDZNR/L15(@ ® DNMg 200| 6517 6.7)2313°/32 [0.8|MDP42| — | — | — |HKVISRIHCM | 1pag |patoan| HSS03005
DNM
A32SPDZNR/L15|® | ® |onyix 250| 7522 | 8.2/30 |13° 40 | 0.8 |LLSDN42| LLP14 | LLCL24 |LLCS108S|HKY3OR| HEM: | — | — | —
A40TPDZNR/L15 (@ ® B:'\Gﬂk" 300| 88|27 | 9.237|10° 50 | 0.8 LLSDN4Z| LLP14 |LLCL24 |LLCS106S |HKY30R| HOM: | — | — | —
A50UPDZNR/L15|® | ®|pNGG|1504: | 50 350/105| 35 [12.2 47 | 9°| 63 |0.8 |LLSDN4Z| LLP14 | LLCL24 |LLCS108S|HKY3OR| HEM: | — | — | —

(Nota 1) Na foto do inserto, as letras mostram o tipo de quebra-cavacos e os numeros, as dimensdes do inserto.

(Nota 2) Quando utilizar insertos com quebra-cavacos direito ou esquerdo, utilize insertos com quebra-cavacos esquerdo em suportes
com sentido de corte a direita e vice-versa.

*1 Tipo Fixagao por Pino : A25RPDZNR/L15

*2 Torque de Fixacdo (N e m) : LLCS108S=3.3, HP43=3.3

!DIQ@ES DE CORTE RECOMENDADAS

, 11d<3 l/d=3—4
Material Dureza ugﬁg;:m Velocidade de Corte Avango Prof. de Corte| Velocidade de Corte Avango Prof. de Corte
(m/min) (mm/rot) (mm) (m/min) (mm/rot) (mm)
A‘?X éa{%Oa”O' 180—350HB| Média 110 (80—140) | 0.25(0.1—0.4) | —5.0 110 (80—140) 0.2 (0.1—0.3) —4.0
M|  Ago Inoxidavel <200HB Média 80 (60—100) 0.2 (0.1—0.3) —4.0 70 (50—100) 0.15 (0.1—0.25) —3.0
Ferro Fundido Cinzento [RS8 T80l Media | 80 (60—100) | 0.25(0.1—0.4) | —50 | 80(60—100) | 0.2(04—0.3) | —4.0
@ : Estoque mantido. Inserto tipo DN > A098—A103

E038 A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. Insertos CBN & PCD > B025—B027, B055




@ O diametro minimo de corte é a partir de $40.
CABEGAS @ Inserto negativo econémico.

DE MANDRI LAR @Fixacgao tipo alavanca.

@ Cabecas intercambiaveis.

Acabamento Leve Média Média

Insertos TN

FH SH MP MH
sy
i (16) (16,22) (16,22) (16,22)
a Média |Aco Inoxidavel| Tolerancia G CBN
O P Standard MM L \
— Somente suporte & ﬁ

Consulte a pagina E041 para a haste. com corte a direita. (16,22) (16,22) (16,22) (16)
Dimensdes(mm) @ Q *

anci Estoque ‘ $ %
Refell;er:jc;:ja . Referéncia do Inserto &
para Pedido BD | LF | WF |GAMF/DMIN| RE - e

R Calgo _ ot cas Zhance| Parafise | Ghave

DPTF132R o | TNME 32 | 40 | 20 | 12°| 40 | 0.8 |LLSTN32| LLP13 | LLCL13 |LLCS106 | HKY25R

TNMM
140R | @ | TNGA 40 | 50 | 25 | 10° | 50 | 0.8 [LLSTN42| LLP14 | LLCL14 |LLCS108 | HKY30R

=~ -~ |Acabamento Leve

Insertos DN i sH

& L7

2 (15) (15) (15) (15)
E Média  |Aco Inoxidavel| Tolerancia G CBN
Standard MM L
éQI/
RE
€ Somente suporte
6° RN
Consulte a pagina E041 para a haste. = com corte a direita. (15) (15) (15)
Dimensdes(mm)
Referéncia Estoque Referancia do Insert ‘ @ & %
Pedido eferencia do Inserto
para BD | LF | WF |GAMFDMIN| RE R o
R Calgo [Pino do Calgo| jo Fhencko| do Fxacso| Chave
DPDU132R ® | BNMS | 150477 | 32 | 40 | 25 | 10°| 50 | 0.8 [LLSDN42| LLP14 | LLCL24 |LLCS108 | HKY30R
140R | @ | BNSX 40 | 50 | 30 | 9°| 60 | 0.8 [LLSDN42| LLP14 | LLCL24 |LLCS108 | HKY30R

* Torque de Fixagdo (N » m) : LLCS108=3.3

(Nota 1) Na foto do inserto, as letras mostram o tipo de quebra-cavacos e os nimeros, as dimensdes do inserto.
(Nota 2) Quando utilizar insertos com quebra-cavacos direito ou esquerdo, utilize insertos com quebra-cavacos esquerdos em
suportes com sentido de corte a direita e vice-versa.

Inserto tipo TN > A110—A115
Inserto tipo DN > A098—A103 ACESSORIOS > P001
Insertos CBN & PCD > B025—B027, B030, B031, B055, B056  INFORMAGOES TECNICAS > Q001  EQ039




MANDRILAMENTO

@ O diametro minimo de corte é a partir de $40.
CABEGAS @ Inserto negativo econémico.
DE MANDRI LAR @Fixacgao tipo alavanca.

@ Cabecas intercambiaveis.

3 Acabamento

(12) (12) (12)
Média Média  |Aco Inoxidavel
MH Standard MM

Somente suporte
com corte a direita.

pégia E041 para a haste. (12) (12)

/'//‘:“».,
BD | LF | WF GAMF|DMIN| RE

R Calgo  |Pino do Calco Alavanca | Parafuso Chave

de Fixacdo|de Fixagao
DPCL132R o | SNMA 32 | 40 | 20 | 12° | 40 | 0.8 |LLSCN42| LLP14 | LLCL14 |LLCS108 | HKY30R
140R | @ | SNMV 40 | 50 | 25 | 10° | 50 | 0.8 |LLSCN42| LLP14 | LLCL14 |LLCS108| HKY30R

* Torque de Fixagdo (N » m) : LLCS108=3.3

Dimensdes(mm)

Estoque
Referéncia para Pedido ! Referéncia do Inserto

-~ -~ |Acabamento Leve Média Média
Insertos DN ey

—— L
17°30°
> r (15) (15) (15) (15)
E 1 Média  |Aco Inoxidavel| Tolerancia G CBN
U E @) | Standard _ MM
z & &
- . Somente suporte
pagina EO41 para a haste. GAMF 6 = com corte a direita. (15) (15)
Dimensdes(mm)
Estoque @
Referéncia para Pedido ! Referéncia do Inserto —7
BD | LF | WF |GAMFDMIN| RE a Barar
R Calgo |Pino do Calgol j BN S |4 Fixacao|_Chave
DPDH132R L] BEM’% 1504 | 32 | 40 | 25 | 10°| 50 | 0.8 |LLSDN42| LLP14 | LLCL24 |LLCS108| HKY30R
DNMM
140R ([ ] Bmgg 40 | 50 | 30 9°| 60 | 0.8 [LLSDN42| LLP14 | LLCL24 |LLCS108 | HKY30R

* Torque de Fixagdo (N » m) : LLCS108=3.3

Inserto tipo CN: > A092—A097
Inserto tipo DN > A098—A103
E040 Insertos CBN & PCD > B022—B027, B055

@ : Estoque mantido.




.....

Acabamento

4 [FH

(16) (16) (16)

SH MP

Aco Inoxidavel| Tolerancia G PCD CBN
MM L L-F
€10° — Somente suporte W
com corte a direita. (16) (16) (16) (16)
Dimensdes(mm) = D
SN v | N
Referéncia para Pedido Referéncia do Inserto
BD LF | WF |GAMFIDMIN RE Pino Parafuso Anel
R Cal(;o de Fixacdo| de Fixacdo |Elastico Chave
DPVP132R ° m'\eﬂg 160 32 | 40 | 25 | 13°| 50 | 0.8 |PV322| P11S |HSP05008C| E03 |HKY25R
140R ® | YNGG 1604 | 40 | 50 | 30 | 13° | 60 | 0.8 | PV322| P11S |HSP05008C| E03 |HKY25R

* Torque de Fixagdo (N » m) : HSP05008C=2.5

BEABECOTE STANDARD PARA CABEGA DE MANDRILAR TIPO D

I

oBle|1/0/32 93

2

\

\

| ®Designacao | @Comprimento da Arvore (mm) @Diametro da Arvore (mm) @Diametro do Cabegote (mm)
Simbolo|DCON| LF | OAL Simbolo  |Diametro (DCON) Simbolo  |Didmetro (BD)
1 32 | 260 | 300 32 32 32 32
40 | 310 | 360 40 40 40 40
Referéncia % Dimensbes (mm) Parafuso de Referéncia de Pedido
para Pedido 2 DCON| LF H |OAL Montagem Hrawe para Cabegote
Ll
B13232 (@] 32 | 260 | 29 | 300 | SD32 | HKY60R
B14040 (@| 40 | 310 | 37 | 360 | SD40 | HKY60R
‘ OAL
Inserto tipo VN > A116—A118 ACESSORIOS > P001

Insertos CBN & PCD

> B032, B033, B057

INFORMAGOES TECNICAS > Q001
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MANDRILAMENTO

SUPORTES PARA
TORNEAMENTO INTERNO TIPO

@

AL

Figura mostra suporte a direita.

@ Indicado para materiais néo ferrosos. @ Excelente resisténcia a vibragao.
@ Insertos 20° positivos.
@ Fixacgao tipo parafuso.
@1/d é 6 vezes o diametro da haste.

@ O didmetro minimo de corte é a partir de ¢20.

. Dimensdes(mm)
stoque
Referéncia para Pedido ! Referéncia do Inserto
DCON| LF |LDRED| WF H |DMIN| RE
R|L Parafuso de Fixagdo | Chave
S16RSTFER/L16 |®|@® 1603 16 200 30 1 14.6 20 0.4 FC400890T TKY10F
S20RSTFER/L16 |® ®| TEGX..R/L | 1603« 20 | 200 | 37 13 | 18 25 0.4 FC400890T TKY10F
S25SSTFER/L16 |®|® 1603 25 250 40 17 |23 32 0.4 FC400890T TKY10F
* Torque de Fixagdo (N » m) : FC400890T=2.5
BEONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
Velocidade 1/d=3 I/d=4 I/d=5 1/d=6
Material Dureza de qute Avango  |Prof.deCote| Avango |Prof.deCorte| Avango |Prof.deCorte| Avanco  |Prof.deCorte
(m/min) (mm/rot) | (mm) | (mm/rot) | (mm) [ (mm/rot) | (mm) | (mm/rot) | (mm)
- 400 0.15 0.15 0.1 0.1
Ui . HTi10 | (200—600) | (0.05=0.25)| 30 |(0.05-0.25)| —39 | (0.05~0.2) | =25 | (0.05~0.2) | —'-0
gas de Aluminio 800 015 0.15 0.1 0.1
MD220 | (200—1500) | (0.05-0.25) | —30 |(0.05=0.25)| ~30 | (0.05-0.2) | 25 | (0.05-0.2) | ~10

(Nota 1) Na foto do inserto, as letras mostram o tipo de quebra-cavacos e os nimeros, as dimensdes do inserto.
(Nota 2) Quando utilizar insertos com quebra-cavacos direito ou esquerdo, utilize insertos com quebra-cavacos esquerdos em
suportes com sentido de corte a direita e vice-versa.

@ : Estoque mantido.

E042

Inserto tipo TE

> A144 ACESSORIOS

> P001

Insertos PCD

> B066

INFORMAGOES TECNICAS

> Q001




Anotacoes
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COMO ENTENDER A APRESENTACAO
DE FERRAMENTAS DE CANAL

@ Como esta segio esta organizada

(DClassificadada conforme aplicagéo interna ou externa.
@Sub-classificada conforme a linha de produtos.
(Refere-se ao indice da préxima pagina.)

[Para Canal Externo] [Para Canal Interno]

FIGURA MOSTRANDO A APLICAGAO DA FERRAMENTA DIAMETRO MiNIMO
utiliza ilustragoes e setas para descrever aplicagoes == DE USINAGEM

disponiveis como corte, canal e copia. ¢ destacado por uma cor
== INDICAGAO DO TIPO E SUPORTE CONFORME A APLICAGAO diferente, para facilitar a

indica os tipos de suporte, como o tipo standard L, conforme a rapida localizagao de

aplicagao de usinagem. diametros minimos de

— TITULO DE PRODUTO = INDICA APLICAGAO EXTERNA / CARACTERISTICAS usinagem para usinagem

SEGAO DO PRODUTO |  FACE /INTERNA DE PRODUTOS interna.
r - GEOMETRIA

I—. EXTERNAL GROOVING (@)=
GYSERIES (EXTERNAL GROOVING) FTYPE

lote 1) Ploase ordor he modular biade and modular hader separato
00° type holder (Note 1) Ploase order the modular bade and modular hoder separately.

INTERNAL GROOVING

Win. cuting dameter 1omm
@ Screv-on ype

@ Usabl for various applications.
@ 1/ax.groove depth : 3mm

modular blads a thelft hand holder.
1 Comer type (FSL5108R 5110R) or @ sist12rst1em s1160)

26
- E:
ol u H
J w -y o s |
I + w v | b

Right hand tool hoder only.

i Max.
s FoE Fo.F stoc| Insert Number Dimensionfjm |t | ﬁ /é
(3 E Order Number *'Dem
| o Sy
el Groowms | hveaana_[ooon] r [t [wr | | ow [om] () [S5TE e
FSL5108R MLG10 MLT1001L 8 125 | 30 | 48 7 10 1.0 | TS25 [TKY08F

R ow
T2
Right hand 10l holder shown. ° t 5
5110k | e | mGto L | mrioor | 10 | 150 | 40 |58 | o | 2 | 12 | 10 | Ts2s [rkvoer
CLO = X Type Hand SO Fig 5112R o[ MG1a L | mTi0iL | 12 [ 180 | 50 | 68 [ 108 ;g 14 | 20 [ 732 [TKv0sF
ow | cox | cutom @ Holder fsock]  ModuarBiage |stock] 5114R | @ | mic1a L | muriaor | 14 | 180 | e0 | 78 | 124 | 30 | 16 | 20 | 7sa2 [rives
20
R | GYHRIGT6J00-M20R | ® |  GYM20RA s [¢C
Moguar | B [SYHRIGIS SO MY | o S stioR | e | miozo L | oot | ts 200 | 70 | 07 |14 | 30| 20 | 30 | e ficvist
Monomiock | R | ©/QR200K00D08 | o - el 1 DMIN - Min_ Gutling Diameter
R | - HR2020K00-M20R | 20RAD06 | @ | A 2 Clamp Toraue (N + m): TS25~1.0, T832=1.0, TS43=3.5
Moddlar | 20K00- . LA o |
Voduar | R | HR2020K00-M25R | ® 25RAD06 | @ | C
6 12 = Ll o) Lo i (Carbide shank) Internal grooving, Threading
Viono Block | R |~ QR2525M00-006 | - -6
e o e 1 Corner type (FSL5208R 5210R) 2 Comer type (FSL5212R 5214R 5216R)
e 25M00-M25L | o LA ol A E
Moduar | R | HR3225P00-M25R | @ 25RA-D06 | ® | E =
. 5225P00-M25L | @ 5LA o N iy
Moduar | R HR3232P00-M25R | @ 25RA-D06 | ® e w v | o ol w
L HL3232P00-M25L | @ 25LA-D06 | @ = -
Voduar | R | HRIG16J00-M20R | ® 20RAD10 | ®
o 2 L | HUtet6J00M0L | ® 20LAD . Right hand tool holder only.
odulr | R_| - HR2020K00-M20R | 20RA-D10 | ® ]
E | oo | o HEHIR N s p=] 8
Voduar | R | HR2020K00-M25R | @ 25RAD12 | @ | C Order Number oo
b 200 L HL2020K00-M25L | ® 25LA-D12 e | C 5| (mm) [Camp
e oo | R [ THRzS25MO0-MZSR | e PSRADIZ T T A R | Grooing | Thweadng |ocoN] Lr [ u [ we | [ ow [oml] (™) [SEMlencn
L L2525M00-M25L | o 5LA-D ol T2
12 L = oMotk o e tt FSLS208R | @ | MLGIO L | MUTIoOL | & | 125 | 60 |48 | 7 | 12 | 10 | 10 | 1szs [wvoer
todular L HL3225P00-M25L | @ 25LAD12 | e | E 5210R | ® | MLG10 L | MLT1001L | 10 | 150 | 70 [ 68 | 9 | o 12 | 1.0 | TS25 |TKY0BF
Modular | | CVHR3232P00-M25R | 25RAD12 '@ | E 5212R | @ | MLGI4 L | MLTI401L | 12 | 180 | 80 | 68 | 108 | 15 | 14 | 20 | Ts32 [iKvoer
L | HL3232P00-M25L | ® 25tAD12 | e | E 2
R~ HR1616J00-M20R | o 20RB.D18 | & [ D 5214k | @ | mets L | murisore | 14 | 180 | 85 | 7.8 | 124 | 3o | 16 | 20 | Ts32 [rkvosr
R | 'QR2020K00-D18 | ® - ERR
fex4| 36 [MonoBlock | | | QL2020K00-D18 | @ — —le 4
Modu: R | - HR2020K00-M20R | 20RBD18 | @ | B *1DVIN - Min_Cutting Diameter
odular | o HL2020K00-M20L | @ 20,818 | @ | B *2 Clamp Torque (N + m) : TS25=1.0, TS32=1.0, TS43=3.5
Voauar | K| - HR2020K00-M25R | ® 25RAD20 | @ | D
L 20K . 25tAD20 | e | D
R |- QR2525M00-D20 | ® - — &
MonoBlock | | | ai2s525mM00-020 | e — -le
. . R | - HR2525MO00-M25R | @ 25RAD20 | @ | B
20%1| d0x2) Moduar | 25M00-M25L | o 251AD20 | e | B
Voduar | R | HR3225P00-M25R | @ 25RAD20 | @ | F
L 5P00-M25L | o 25LAD20 | e | F
Moduar | R | HR3232P00-M25R | @ 25RA-D20 | @ | F
L |- His232po0-m25L | @ 251AD20 | e | F
* Pleasa rofor Fo12-F014
*2
3 Dimensions shown are when the gauge insert s used. If ohar insert geomelres aro used then L, LH, LH 2 and W values may vary.
»4 The maximum groove depth i lmited by the workpiece diameter. For dealls, please refe 1o page F104.
o nvtory maitainod in Japan.
F030 F130| (10inserts in one case)

indica referéncias para pedido, politica POLITICA DE ESTOQUE

de estoque (para suportes direitos e esquerdos), é mostrada no canto inferior
Localizador, parafusos de fixacao, esquerdo cada pagina
largura de canal, profundidade maxima de canal, dupla aberta.

diametro maximo de corte, dimensoes, insertos
aplicaveis e formatos de aresta de corte.

@Para Solicitar : Para suporte, especifique @referéncia para pedido e o lado da ferramenta (direito/esquerdo).
Para inserto, especifique ®a referéncia do inserto e @a classe.

F000



TORNEAMENTO

FERRAMENTAS DE CANAL

CLASSIFICAGAO (USINAGEM EXTERNA) -+ F002
CLASSIFICAGAO (USINAGEM INTERNA) -+ F003

DADOS DE REFERENC'A ............................... F015

INDICE RAPIDO -++++++ssssssrssssssssrsssrsssmssssssnsnnnnnnas FO16

FERRAMENTAS DE CANAL

USINAGEM EXTERNA
CARACTERISTICAS DA SERIE GY -+ F004
REFERENCIA PARA PEDIDO DA SERIE GY -+ F010
INSERTOS DA SERIE GY---rerrrrrrrsrssssssnnnnns F012
iNDICE RAPIDO DA SERIE GY::eeeseesssesss F016
SERIE GY :rrrerrrrrrrrrrsmmmmmmmmmnmnsmsmsssssssssssssnnns F028
SUPORTES UG .......................................... F120
SUPORTES MG ......................................... F122
SUPORTES SMG ....................................... F124

IBTORNEAMENTO INTERNO
SERIE GY :++orrrrressssmnsssncannnunnnninnsssssnssssssassans F094
SUPORTE PARA TORNEAMENTO INTERNO MICRO-MIN] ---+=+--- F125
SUPORTE PARA TORNEAMENTO INTERNO MICRO-MINI TWIN ---+=+-- F126
SUPORTE PARA TORNEAMENTO INTERNO TIPO F --+-- F130
CABECA DE MANDRILAR TIPO Do F132

*Classificadas em ordem alfabética
F125 CI¥¥IR-BLS
F126 CG

F132 DPT4

F130 FSL51

F130 FSL52

F028 GY

F120 KGBN

F121 KGT

F122 MGH

F123 MGT

FO001




CANAL

CLASSIFICACAO

BUSINAGEM EXTERNA

Largura de Canal Conforme Aplicagéo (mm)

Nome do Suporte Formato do Inserto Caracteristicas Pagina

Canal Raso
Canal Profundo
Copia
Recesso
de Canal

N
N

sériedY Tipo modular

® Fixagao por grampo.

® O localizador proporciona alta
rigidez e precisao.
(Sistema Tri Lock)

@ Varios tipos de insertos.

Tipo monobloco
@ Fixagao através de efeito mola.
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@ Fixagéo através de efeito mola.

@ Fixagao reforgada do inserto.

@ Linhas de blocos, 1aminas e
inteiricos.

@ Diadmetro maximo de corte: 120mm.

F120

a b wiN
= aa N
o b wn
A aanN
ab~hwN
= A a N

® Fixagao por grampo.
® Inserto retificado. 105
® Insertos positivos suportam ’
microvibragdes propiciando melhor | F122
acabamento superficial. 6

® Fixacdo por parafuso.
® Inserto retificado. 0.5
@ Insertos positivos suportam ’
microvibrag¢des propiciando melhor | F124
acabamento superficial. 1.3

GTAH ® Para magazines tipo gang.
GTBH GTCH . ® Haste pequena : 8mm—16mm 0.3

@ Permite troca frontal ou traseira do inserto.

@ Linhas de blocos, laminas e inteirigos. | D016

® Inserto mais econdmico com 3 arestas de | 3.0
corte.

@ Para magazines tipo gang.
® Haste pequena: 8mm—16mm 0.710.7 0.7
@ Devido ao desenho do lado de corte da 10(1011.0

ferramenta, o acimulo de cavacosémenor. [ 1 5 [ 1.5 [ 1.5 D018
@ Alta rigidez devido ao inserto tangencial. 20120120
@ Diametro maximo de corte : 12mm ’ ’ ’

CTB H ® Para magazines tipo gang.

® Haste pequena : 10mm—16mm
@ Suporte Unico para insertos de corte 15115115

e torneamento em retrocesso. 20120120
@ Alta rigidez devido ao inserto tangencial.
® Diametro maximo de corte : 16mm

D020

® Para magazines tipo gang.

® Haste pequena : 10mm,12mm

@ Aresta de corte extremamente 2212222
aguda e excelente expulsédo de 25|25 25 D021
cavacos.

® Diametro maximo de corte : 20mm

SMALL TOOLS

® Para magazines tipo gang.

® Haste pequena : 16mm

@ Aresta de corte extremamente aguda
e excelente expulsdo de cavacos.

® Diametro maximo de corte :
23—35mm

® Para magazines tipo gang.

® Haste pequena : 16mm

@ Aresta de corte extremamente
aguda e excelente expulséo de 3.0|3.0(30 D023
cavacos.

® Didmetro maximo de corte :
23—35mm

2512525 D022

F002



BUSINAGEM EXTERNA

Largura de Canal Conforme Aplicagéo (mm)
o] K= =]
Nome do Suporte Formato do Inserto Caracteristicas é S © Ea Pagina
s3] 2| 5]|s8S
S| 8| 8| o |[&s
CB cs v H @ Para magazines tipo gang.
o) . . ® Haste pequena : 7—12mm
o @ Suporte Unico para torneamento frontal, 0.25 0.6
= usinagem em retrocesso, canal, rosca € corte. | |
- @ O mais apropriado para usinagem de pecas D027
3:' pequenas com didmetro de 5mm oumenor. | 1.5 1.5
= @ Profundidade méaxi