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Nomenclatura de dimensoes de acordo com a 1S013399

Todas as nomenclaturas dimensionais no catalogo estao em conformidade com aISO13399.
Simbolo, detalhe e simbolo anterior sao mostrados abaixo.

1. Inserto 3. Usinagem de pecas pequenas
Simbolo Detalhe Simbolo anterior Simbolo Detalhe Simbolo anterior
AN Angulo de folga a B Largura da haste B
D1 Digmetro do furo od H Altura da haste H1
IC Tamanho I.C. A HF Altura da aresta h
RE raio-R re LF Comprimento total L1
S Espessura do inserto T LH Comprimento da cabeca L2
] Comprimento utilizavel 12
2. Porta-ferramenta para usinagem externa - Largura funcional f
Simbolo Detalhe Simbolo anterior
B Largura da haste B 4. Barras para torneamento interno
H Altura da haste H1 Simbolo Detalhe Simbolo anterior
HF Altura da aresta h DMIN Diam. min. do furo oA
LF Comprimento total L1 DCON Didm. da haste oD, oD1
LH Comprimento da cabeca 12 GAMO Angulo de saida 0
WF Largura funcional F1 H Largura da haste H
LF Comprimento total L1
LH Comprimento da cabeca 12
LPR Comprimento total L1
1] Comprimento utilizavel 12
RE raio-R re
WF Largura funcional F
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Nomenclatura de dimensao de acordo com a 15013399

5. Insertos para canal / corte

6. Porta-ferramenta para canal / corte
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Simbolo Detalhe Simbolo anterior Simbolo Detalhe Simbolo anterior
IC Tamanho I.C. A B Largura da haste B
BCH Largura do chanfro C X Profundidade max. de corte T
X Profundidade méx. de corte B CUTDIA Didm. méx. de corte @Dmax
w Largura da aresta W DAXN Didm. externo do canal (MAX.) oD
D1 Diametro do furo ad DAXX Didm. externo do canal (MIN.) )]
DAXN Didm. externo do canal (MAX.) aD DCB Didm. do furo de conexo (Luva) odl
DAXX Diam. externo do canal (MIN.) oD DMIN Digm. min. do furo oA
INSL Comprimento do inserto L DCON Diam. da haste oD, D1
PSIR?/ Angulo frontal 0 H Altura da haste H1
RE raio-R re HF Altura da aresta h
S Espessura do inserto HT LF Comprimento total L1
W1 Largura do inserto A LH Comprimento da cabeca L2
WF Largura funcional F1
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Nomenclatura de dimensao de acordo com a 15013399
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7. Insertos para rosca

9. Insertos para furacdo

R4

Simbolo Detalhe Simbolo anterior Simbolo Detalhe Simbolo anterior
IC Tamanho I.C. A IC Tamanho I.C. A
D1 Diametro do furo ad D1 Didmetro do furo ad
PNA Angulo da rosca 0 DC Diam. da broca D¢
PDX Distancia do perfil S PL Comprimento do ponto do inserto Lp
S Espessura do inserto T RE raio-R re
RE raio-R re S Espessura do inserto T
INSL Comprimento do inserto A
8. Porta-ferramentas para rosca - Largura do nserto W
Simbolo Detalhe Simbolo anterior
B Largura da haste B 10. Porta-ferramenta para furacao
DMIN Diam. min. do furo oA Simbolo Detalhe Simbolo anterior
DCON Didm. da haste oD DC Didm. da broca D¢
H Altura da haste H1 DCON Didm. da haste oDs
HF Altura da aresta h OAL Comprimento total L
LF Comprimento total L1 L Comprimento utilizével (Profundidade de furagao) 13
LH Comprimento da cabeca 12 PL Comprimento do ponto do inserto Lp
LU Comprimento utilizavel 12 LS Comprimento da haste Ls
WF Largura funcional EFl DCSFMS Diam. do flange adl
LFS Comprimento funcional L1
LCF Comprimento do canal L2
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Nomenclatura de dimensao de acordo com a 15013399

11. Fresa de topo sélida 13. Insertos de fresamento
Simbolo Detalhe Simbolo anterior Simbolo Detalhe Simbolo anterior
APMX Profundidade méx. de corte 2 BCH Comprimento do chanfro do canto X
CHW Largura do chanfro C BS Largura da aresta wiper 7
DC Didm. de corte aDc D1 Didmetro do furo ad
DCON Didm. da haste @Ds IC Tamanho I.C. A
DN Diam. do pescoco aD1 INSL Comprimento do inserto
LF Comprimento total L L Comprimento da aresta de corte
1] Comprimento até o pescoco 22 RE raio-R re
RE raio-R IE, 1 S Espessura do inserto T
IEFP Numero de insertos z

14. Porta-ferramentas para fresamento

12. Broca sélida Simbolo Detalhe Simbolo anterior
Simbolo Detalhe Simbolo anterior APMX Profundidade max. de corte S
OAL Comprimento total L (BDP Profundidade do furo de conexao E
DC Diam. de corte aDc DC Diam. de corte oD
DCON Diam. da haste aDs DCB Diam. do Furo od
LCF Comprimento do canal 2 DCON Diam. da haste aDs
LN Comprimento até o pesco¢o 22 DCSFMS Diam. da superficie de contato D2
LS Comprimento da haste Ls DCX Diam. maximo de corte aD1
1] Comprimento utilizével Le KDP Profundidade da chaveta a
Kww Largura da chaveta b
LF Altura do porta-ferramentas H
LH Comprimento da cabeca 2
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Tabela de conversao de unidade Sl / Simbolo de corte

Tabela de conversao de unidades derivadas de Sl

As unidades em negrito sao as unidades derivadas de SI. Extraido do Manual JIS“Iron & Steel”
Forca
N kgf dyn
1 1.01972x10" 1x10°
9.806 65 1 9.80665x 10°
1x10° 1.01972x10° 1
Tensao 1Pa=1N/m’,IMPa=1N/mm’
Pa ou N/m’ MPa ou N/mm’ kgf/mm’ kgf/cm’ kgf/m’
1 1x10° 1.01972x107 1.01972x10° 1.01972x10"
1x10° 1 1.01972x 10" 1.01972x10 1.01972x10°
9.806 65 x 10° 9.806 65 1 1x10° 1x10°
9.806 65 x 10° 9.806 65 x 10 1x107 1 1x10*
9.806 65 9.80665x10° 1x10° 1x10°* 1
Pressao 1Pa=1N/m’
Pa kPa MPa bar kgf/cm’
1 1x10° 1x10° 1x10° 1.01972x10°
1x10° 1 1x10° 1x10” 1.01972x10°
1x10° 1x10° 1 1x10 1.01972x10
1x10° 1x10° 1x10" 1 1.01972
9.806 65x 10° 9.80665x 10 9.806 65x 107 9.80665x 10" 1

Simbolo dos parametros de corte
Abaixo os novos simbolos que representam os parametros de corte.

1.Torneamento

3. Furacao
Condicdes de corte Simbolo Simbolo anterior Unidade
Condicoes de corte Simbolo Simbolo anterior Unidade
Velocidade de corte Ve v m/min
Velocidade de corte Ve v m/min
Taxa de avango f f mm/rev
Velocidade de avanco Vf F mm/min
Profund. de corte ap d mm
Taxa de avano f f mm/rev
Largura da aresta w w mm
N N Diam. da broca DC D (Ds) mm
Diém. da pega usinada Dm D mm
Poténci ari P Pk kw
Poténcia necessdria Pc Pkw kw glenaanecessana ¢ "
Esforco de corte especifico ke Ks MPa Esforgo e cote especiic ke ks WPa
Rugosidade tedrica da superficie h Rz um e e e H d mm
= .l
Raio do Canto RE R mm HEED " N min
Rotagdo n N min’

m 2. Fresamento
Condicdes de corte Simbolo Simbolo anterior Unidade
" Velocidade de corte Ve v m/min
©
% Velocidade de avanco Vf F mm/min
8 Avano por faca fz f mm/t
-
$ Taxa de avano f f mm/rev
e}
4 Nimero de insertos z z teeth
g Profund. de corte ap d mm
O
.
= Largura de corte ae w mm
Avango intermitente Pf Pf mm
Poténcia necessdria Pc Pkw kw
Esforco de corte especifico ke Ks MPa
Volume de cavacos removidos Q Q cm’/min
Rotagdo n N min”'
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Rugosidade da superficie (JIS B 0601-2001)

Rugosidade tedrica (geométrica) da superficie

A rugosidade tedrica da superficie para torneamento indica o valor minimo de rugosidade
das condicdes de corte e é obtida pela formula a sequir.
<=
f2 5
3
Rz(h) = & x 10
Rz(h): Rugosidade tedrica da superficie [um]
f: Taxa de avanco [mm/rev]
RE: Raio do canto do inserto [mm]
Como obter valores de rugosidade da superficie Relagao com o simbolo do tridngulo
. q —_ Rugosidade média . Rugosidade média .
Tipo | Simbolo Como obter Explicacdo gosicade! Rugosidade da g *(Simbolo em
aritmética A de dez pontos Tidngulo)
Ra(m) AU R (um) 9
o Rz é um valor médio em microns obtido a partir da distancia dos
g valores mais altos e mais baixos dentro da faixa do comprimento 0.025 0.1 0.1
g de referéncia amostrado (“ € ") na direcdo da linha central da gg] N T f/\ m/\ 0.05 0.2 0.2 VAvAvAV/
= curva de rugosidade. \A/ /\\/ Gl Y /| 0.1 0.4 0.4
3 Rz Observagdo) Ao calcular Rz, sulcos extraordinariamente altos \// v Y §] \/‘/ 0.2 0.8 0.8
§ ou baixos sao considerados como danos e 3
= . . ) 0.4 1.6 1.6
g excluidos do célculo, e apenas comprimentos
= padrao sdo usados. 08 32 32 VN
== Rz=Rp-+Rv 1.6 6.3 6.3
3.2 12.5 12.5
7 63 % % v
£ Rz JIS é um valor médio em microns obtido a partir da distancia ’EI g N\ F \ELI/\ M §m 4/ :
§ dos 5 valores mais altos (Yp) e os 5 valores mais baixos (Yv) v ;] g v ERVA 5| ;[ 125 50 50 o
2 medidos a partir da linha central da curva de rugosidade dentro . 25 100 100
E dafaixa do comprimento de referéncia amostrado " ¢ " Yp1,Yp2,Yp3,Yp4 Yp5: * O simbolo do triangulo foi removido da norma JIS na revisao de
= Rzis e A ) !
2 Distancia entre a linha média até os 5 valores mais altos na faixa 1994..
& do comprimento de referéncia amostrado " £ " o
S X - Como indicar
2 (Yp1+Yp2+Yp3+Ypa+Yps) + (Y1+Yv2+Yv3+Yva+Yvs) Y1 Y2 3 d Vs 1. Quando Ra é 1.6um — 1.6pmRa
= Rzyis= 5 Distancia entre a linha média até os 5 valores mais baixos na faixa . o H Ou
= do comprimento de referéncia amostrado " £ " 2.Quando Rz & 6.3um — 6.3umRz
3. Quando Rzsis é 6.3um — 6.3pumRzis
- Ra é obtido a partir da seguinte formula em microns, a curva
E de rugosidade € expressa por y=f(x), 0 eixo X estd na direcdo
GE) g da linha central e 0 eixo Y é a ampliacdo vertical da curva de
E 15 Ra rugosidade na faixa do comprimento de referéncia
= % amostrado " € ",
2 Ra= - " fo0} d
a= 4 [ ooy dx
Indicagdo na norma JIS
Exemplo de indicacdo de Ra Exemplo de indicagdo de Rz
1. Ao indicar somente o limite maximo 1. Ao indicar somente o limite maximo indique apenas a rugosidade R26.3
6.
(quando o limite maximo é 6,3umRa) 63 da superficie seguindo o simbolo do parametro.
2. Aoindicar os limites minimo e maximo
(quando o limite méximo ¢ 6,3 ymRa, o limite minimo ?'g 2. Aoindicar os limites minimo e maximo indique a rugosidade da Rz6.3~ 1.6
€1,6 ymRa) \ superficie como (limite méximo ~ limite minimo) seguindo o
simbolo do parametro. m
Observagao: As indicagoes de Ra e Rz sdo diferentes.
e ~ o 7 e p4]
Simbolos de precaucao para a rugosidade da superficie S
c
i & i 3 - [}
As informacgoes aamfi sdo baseadas na.JIS B 0601-2001. \ . simbolo de Simbolo de @
No entanto, alguns simbolos foram revisados conforme mostrado na tabela a Tipo 1ISB 0601-1994 1IS B 0601-2001 1’
direita de acordo com a norma ISO da verséo JIS B 0601-2001. A Rugosidade 18
o T « . i O
média de dez pontos (Rz) foi eliminada da verséo de 2001, mas ainda permanece R”9°5'dad? da Ry i Rz S
- < altura max. =
como referéncia JIS de Rz, por ser popular no Japao. S
Rugosidade média =
Rz <
de dez pontos B (Rats) -
Rugosidade média
908! o Ra g Ra
aritmética
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Tratamento térmico e dureza

Tratamento térmico

Uma das formas de determinar a dureza do aco € o tratamento térmico e ele é classificado em 3 tipos.

Tratamento térmico

‘ (1) Témpera ‘ ‘ (2) Normalizagao ‘ ‘ (3) Recozimento ‘
Método de tratamento térmico Detalhe Efeito
- Témpera Apds aquecer a 727° C ou mais, resfrie rapidamente até 550°Cem | A témpera torna 0 ago duro.

dgua ou dleo. Em fungdo do resfriamento do aco, do ponto vermelho incandescente, muito rapido em dgua ou
21 garc L 6leo, a tensdo interna pode aumentar. A fim de remover essa tensdo interna, o revenido € usado.
g H (Uma vez resfriado, reaqueca a 200°C ~ 600°C)
't [s00°c 3

g -Normalizagio | Apds aquecer a 727°C ou mais, resfrie rapidamente até 600°Ce | Isso miniaturiza os cristais. (0 aco também é composto de pequenas células.) E usado para
ssoiC depois a temperatura normal. melhorar as caracteristicas mecanica ou usinabilidade.

- Recozimento Apds aquecer a 727°C ou mais, resfrie bem lentamente até 600°C | Isso miniaturiza os cristais como o processo de normalizagdo, mas o tamanho do cristal é maior

e, em sequida, a temperatura normal. do que o da normalizacdo. Isso tem como objetivo a melhora da usinabilidade e correcdo de
distorcdes.
Escalas da dureza
Dureza Norma de referéncia Exemplo Explicagdo do exemplo
250HB Valor da dureza: 250, Simbolo da dureza: HB
Dureza Brinell JISZ2243:1992
200 ~ 250HB Quando a dureza estd na faixa
Dureza Vickers JISZ2244:1998 640HV Valor da dureza: 640, Simbolo da dureza: HV
Dureza Rockwell JISZ 2245: 1992 60HRC Valor da dureza: 60, Simbolo da dureza: HRC
Dureza Shore JISZ2246: 1992 50HS Valor da dureza: 50, Simbolo da dureza: HS

4
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Tabela de conversao de dureza Vickers

Dureza Brinell Dureza Brinell
- Esferac:;nad;argogiglfo m Dureza Rockwell” - - BferaC:or;d;a?()gEglfo mm Dureza Rockwell ” -
‘zf (HB) ‘?_; Resisténcia ‘Tﬂ: (HB) ;z_; Resisténcia
% Escala A el Escala C 'ﬁ.ﬁ a,;r;?)o % Escala A Esc.ala E Escala C 'ﬁ.ﬁ a’&r:??
§ Esfera Esferade Carga: 60kgf (arga: 10 Okof Carga: 150kgf § § Esfera Esferade Carga: 60kgf (arga: 10 Okof Carga: 150kgf §
padrdo metal duro Ponta diamante i i ds Ponta diamante padrdo metal duro Ponta diamante il df Ponta diamante
wRa) | U6 | ey wRa) | U6 | g
(HRB) (HRB)

940 - - 85.6 - 68.0 97 320 | 303 303 66.4 (107.0) 322 45 1005

920 - - 853 - 67.5 96 310 | 2% 294 65.8 - 31.0 - 980

900 - - 85.0 - 67.0 95 300 | 284 284 65.2 (105.5) 29.8 4 950

880 - (767) 84.7 - 66.4 93 295 | 280 280 64.8 - 29.2 - 935

860 - (757) 84.4 - 65.9 92 290 | 275 275 64.5 (104.5) 285 4 915

840 - (745) 84.1 - 65.3 91 285 | 270 270 64.2 - 27.8 - 905

820 - (733) 838 - 64.7 90 280 | 265 265 63.8 (103.5) 27.1 40 890

800 - (722) 834 - 64.0 88 275 | 261 261 63.5 - 26.4 - 875

780 - (710) 83.0 - 63.3 87 270 | 256 256 63.1 (102.0) 25.6 38 855

760 - (698) 82.6 - 62.5 86 265 | 252 252 62.7 - 248 - 840

740 - (684) 82.2 - 61.8 84 260 | 247 247 62.4 (101.0) 24.0 37 825

720 - (670) 81.8 - 61.0 83 255 | 283 243 62.0 - 231 - 805

700 - (656) 813 - 60.1 81 250 | 238 238 61.6 99.5 222 36 795

690 - (647) 81.1 - 59.7 - 245 | 233 233 61.2 - 213 - 780

680 - (638) 80.8 - 59.2 80 240 | 228 228 60.7 98.1 203 34 765

670 - 630 80.6 - 58.8 - 230 | 219 219 - 96.7 (18.0) 33 730

660 - 620 80.3 - 583 79 220 | 209 209 - 95.0 (15.7) 32 695

650 - 611 80.0 - 57.8 - 210 | 200 200 - 93.4 (13.4) 30 670

640 - 601 79.8 - 573 77 200 | 190 190 - 915 (11.0) 29 635

630 - 591 79.5 - 56.8 - 190 | 181 181 - 89.5 (8.5) 28 605

620 - 582 79.2 - 56.3 75 180 | 171 m - 87.1 (6.0) 26 580

610 - 573 789 - 55.7 - 170 | 162 162 - 85.0 (3.0 25 545

600 - 564 78.6 - 55.2 74 160 | 152 152 - 81.7 (0.0) 24 515

590 - 554 78.4 - 54.7 - 2055 150 | 143 143 - 78.7 - 22 490

580 - 545 78.0 - 54.1 72 2020 140 | 133 133 - 75.0 - 21 455

570 - 535 77.8 - 53.6 - 1985 130 | 124 124 - 71.2 - 20 425

560 - 525 774 - 53.0 7 1950 120 | 114 114 - 66.7 - - 390

550 | 505 517 71.0 - 523 - 1905 10 | 105 105 - 623 - - -

540 | 4% 507 76.7 - 51.7 69 1860 100 95 95 - 56.2 - - -

530 | 488 497 76.4 - 511 - 1825 95 90 90 - 52.0 - - -

520 | 480 488 76.1 - 50.5 67 1795 90 86 86 - 48.0 - - -

510 | 473 479 75.7 - 49.8 - 1750 85 81 81 - 41.0 - - -

500 | 465 4n 753 - 9.1 66 | 1705 Extraido do Manual JIS “Iron & Steel” (SAE 417)

490 | 456 460 749 - 484 - 1660 Observagao: s

1.1TMPa=1N/mm

480 448 452 74.5 - 41.7 64 1620 2.0 valor entre () ndo é de uso pratico, apenas como referéncia.

470 | 44 442 74.1 - 46.9 - 1570

460 | 433 433 73.6 - 46.1 62 1530

450 | 425 425 733 - 453 - 1495 m

440 | 415 415 728 - 445 59 1460

430 | 405 405 723 - 43.6 - 1410 p4]
2

40 | 397 397 7.8 - 42.7 57 1370 ~8

410 | 388 388 714 - 418 - 1330 by

400 | 379 379 70.8 - 40.8 55 1290 18

390 | 369 369 703 - 398 - 10 o

380 | 360 360 69.8 (110.0) 388 52 1205 g
2

370 | 350 350 69.2 - 37.7 - 1170 -

360 | 341 34 68.7 (109.0) 36.6 50 1130

350 | 331 331 68.1 - 355 - 1095

340 | 322 32 67.6 (108.0) 344 47 1070

330 | 313 313 67.0 - 333 - 1035
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Lista de classificacao dos materiais (JIS)
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Materiais ferrosos
(lassificagdo Nome da norma JIS Simbolo Classificagdo Nome da norma JIS Simbolo
Aco laminado para estrutura soldada M Aco carbono forjado SF
Aco
i SRB . ibdénio forj SFCM
Aco relaminado forjado Ago cromo molibdénio forjado
Ao Aco laminado para estrutura geral SS Aco niquel cromo molibdénio forjado SENCM
estrutural Aco leve para estrutura geral SSC Ferro fundido cinzento FC
Chapa, folha e tira de aco laminado a quente para uso Ferro fundido nodular FCD
estrutural em automéveis AP Ferro
fundido Ferro fundido maledvel negro FCMB
Chapa Chapa, folha e tira de ago laminado a frio SPC Ferro fundido maleavel branco FOMW
deaco : O fami
¢ Chapa, folha e tira de ago macio laminado a quente SPH Ferro fundido maledvel peritico FCMP
Tubo de aco carbono para tubulagdo comum SGP Aco carbono fundido 5
Tubo de ago carbono para caldeira /Trocador de calor 5T Aco carbono fundido com alta resisténcia a tragdo e aco de e
Tubo de ago sem costura para cilindro de gds de alta pressio | STH baixa liga fundido
Tubo de aco carbono para uso estrutural geral STK f Affd Aco inoxidavel fundido SCS
undiao
Tubo de aco carbono para uso estrutural de maquinas STKM Aco fundido resistente ao calor SCH
Tubo de liga de ago para uso estrutural STKS Aco fundido com alto teor de manganés SCMnH
Tubo
deago Tubo de ago inoxidavel para uso estrutural de maquinas SUS-TK Aco fundido para servicos de alta temperatura e alta pressdo | SCPH
Tubo quadrado de aco para uso estrutural geral STKR
Tubo de liga de ago para tubulagao comum STPA Metais nao ferrosos
Tubo de aco carbono para servico de presséo STPG (lassificagdo Nome da norma JIS Simbolo
Tubo de aco carbono para servico de alta temperatura STPT Gooa?
Folha /Tira de cobre e liga de cobre CxxxxPP
Tubo de aco carbono para servico de alta pressdo STS b GoooR
oore
Tubo de aco inoxidavel para tubulago comum SUS-TP CrxxxBD
Haste e barra de cobre e liga de cobre CxxxxBDS
Aco carbono para uso estrutural de maquinas SxxCSxxCK g
CxxxxBE
Aco aluminio cromo molibdénio SACM AxxxxP
Folha /Tira de aluminio e liga de aluminio
Ao Ago cromo molibdénio SCM PxxxpC
utural AxxxxBE
estrutura A§0 cromo SCr AxooBES
para i SNC Ligas de aluminio
méquinas Aco niquel cromo 9 ) Haste, barra e fio de aluminio e liga de aluminio AxoBD
. o eligas de AxxxxBDS
Ago niquel cromo molibdénio SNCM e
aluminio forjado AxxxxW
Aco m,an‘ganes € ag0 Cromo manganés para uso estrutural SMnSHnC oo
de maquinas Aluminio e liga de aluminio extrudado AXxxxS
i Aco carbono para ferramentas SK Aluminio e liga de aluminio forjado AxxxxFD
s 8 AxxxxFH
= | Acoparabrocacomfuro SKC - — - —
S E Liga de magnésio | Folhae chapa de liga de magnésio MP
< g Liga de ago para ferramentas SKSSKD,SKT forjado Haste e barra de liga de magnésio MB
Aco rapido para ferramentas SKH . i Folha e chapa de liga de niquel e cobre NCuP
Liga de niquel - p
) Haste e barra de liga de niquel e cobre NCuB
= Aco carbono de corte livre SUM I
S Titanio forjado | Haste e barra de titanio 8
gj Aco para rolamentos com alto teor de carbono e cromo Su Latao fundido CAC20X
§ < | Aomola Sup Latdo de alta resisténcia fundido CAG30x
o .
gl 3 Barta de ago inovidével SUS-B Bronze fundido CAC40x
g =2 Bronze fosforoso fundido CAC50x
E Chapa, folha e tira de ago inoxidavel laminado a quente SUS-HP.SUS-HS Bronze e aluminio fundido CACTOX
i= Chapa, folha e tira de ao inoxidével laminado a frio SUS-CPSUS-CS Fundicao Liga de aluminio fundida AC
£ . | Bamadeaco resistente ao calor SUH-B,SUH-CB Liga de magnésio fundido MC
b TZ Liga de zinco fundido injetado IDCx
&~ | Chapaefolha de aco resistente ao calor SUH-HP.SUH-CP Liga de aluminio fundida injetado ADC
S | Bamade superliga resistente a corroséo e ao calor NCF-B Liga de magnésio fundido injetado MD
g Metal branco W)
2 Chapa e folha de superliga resistente a corrosdo e ao calor | NCF-P
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Tabela de referéncia cruzada de materiais

Aco
gi» Japao China EUA Reino Unido Alemanha Franca Rssia
=
= JIS GB AISI/SAE BS DIN NF roct
040A10
08 C10E
S10C 1010 045A10 XC10
10 C10R
045M10
S12C 1012 040A12 XC12
C15E
S15C 15 1015 055M15
C15R
S17C 1017 XC18
070M20
2 @
2
$20C 20 1020 (Q2E (Q2E
(22¢
Q2R (2R
Q2R
$22C 1023
Q5 Q@5 Q5
$25C 25 1025 (25 (25 (25E
Q2R (25R (25R
528C 1029 251
080A30
080M30 30 30
$30C 30 1030 [€])] (30E (30E 30r
(30E (30R (30R
(30R
- $33C 307
=
= 35 @G35 a5
= $35C 35 1035 (35E (35E (35E 357
E (35R (35R (35R
43 $38C 1038 357
3 080M40
2 40 40
= 1039 40
= S40C 40 (40E (40E 401
o 1040 C40E
2 C40R C40R
E C40R
S
= 1042
< S43C 080A42 401
1043
45 45 45
1045
S45C 45 1046 (45E (45 (45E 457
C45R (45R (45R
S48C 080A47 457
080M50
(0 0
(50
S50C 50 1049 (50E (50E 501
(50E
(50R (50R
(50R
1050
$53C 501
1053
070M55
(55 (55
(55
$55C 55 1055 (55E (55E
(55E
(55R (55R
(55R
(60 (60 (60
1059
S58C 60 1060 (60E (60E (60E 601
C60R C60R (60R
045A10
S09CK C10E Xc10
045M10
S15CK 15F C15E XC12
S20CK XC18
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Tabela de referéncia cruzada de materiais

(%]
©
S
c
v
0
3
wv
14
0
U
(3]
€
=
L
£

Aco
gi» Japao China EUA Reino Unido Alemanha Franca Russia
=
= JIS GB AISI/SAE BS DIN NF roct
° SNC236 36NiCr6 40XH
E SNC415 120rNi2 14NiCr10
%_ SNC631 30CrNi3 36NiCr10 30XH3A
g SNC815 12Cr2Ni4 655M13 15NiCr13
<<
SNC836 37CeNi3 31NiCr4
8615 805A20
8617 805M20 20NiCrMo2
SNCM220 20CrNiMo 20NCD 2
8620 805A22 20NiCrMoS2
8622 805M22
8637 i
o SNCM240 40NiCrMo2-2
2 8640
&
= SNCM415
o
= 20XH2M
£ SNCM420 18CrNiMnMoA 4320 17NiCrMo6-4
g (20XHM)
E SNCMA431 30CrNiMo8
;,, SNCM439 40CrNiMoA 4340 40NiCrMo6
<<
SNCM447 34CrNiMo6
SNCM616
SNCM625
SNCM630
SNCM815
15Cr 17(3 15X
SCr415
15CrA 170rS3 15XA
SCrd20 20Cr 5120 20X
5130 34(rd 34(r4 34(r4
SCrd30 30Cr 30X
5132 340r54 34(rS4 34(rS4
o
g 37Cr4 37Cr4 37Cr4
S SCr435 35Cr 5132 35X
qe:,q 37Cr54 37Cr54 37(rS4
530M40
410r4 41(rd
SCr440 40Cr 5140 41(rd 40X
41054 41054
41054
45Cr
SCra45 45X
50Cr
SCM415 15CrMo 15CrMo4
18CrMo4
SCM418 20CrMo 20XM
18CrMoS4
SCM420 708M20 20CrMo5 20XM
SCM421
30CrMo 30XM
° SCM430 4130
‘= 30CrMoA 30XMA
&
= SCM432
o
= 34CrMod 34CrMod 34CrMos
£ SCM435 35CrMo 4137 35XM
2 34(rMoS4 34(rMoS4 34CrMoS4
S 708M40
4140 709M40 42C(rMo4 42(rMo4
SCM440 42(rMo
4142 42CrMo4 42CrMoS4 42CrMoS4
42(rMoS4
4145
SCM445
4147
SCM822

R12




Tabela de referéncia cruzada de materiais

Aco
gi» Japao China EUA Reino Unido Alemanha Franca Rssia
=
= JIS GB AISI/SAE BS DIN NF roct
SMn420 20Mn2 1522 150M19 20Mn5
30Mn2 302
SMn433 1536 150M36 34Mn5
B 35Mn2 3512
© &
2= 3512
s SMn438 40Mn2 1541 150M36 36Mn5
= 4012
T o
1=
S8 402
<3 SMn443 45Mn2 1541
< 4512
SMn(420 15CrMn 5115 16MnCr5
SMn(443 40CrMn 5140
SMn420H 1522H
SMn433H
SMn438H 1541H
SMn443H 1541H
SMnC420H
SMn(443H
1703
SCr415H 15CrH 15X
170rS3
SCr420H 20CrH 5120H 1703 20X
5130H 34(r4 34(r4 34(r4
SCr430H 30X
~ 5132H 34(rS4 34(rS3 340rS4
=]
q'=3 37Cr4 370r4 37(r4
S SCr435H 5135H 35X
‘é’_ 37(rS4 34(rS4 37Cr54
E 41Cr4 41Crd4 410rd
& SCr440H 40CrH 5140H 40X
£ 410154 41054 41054
5 SCMA15H 15CrMoH 41184 15CrMo5
§ 18CrMo4
= SCM418H
= 18CrMoS4
N
g SCM420H 20CrMoH 4118H 708H20 18CrMo4
é 4135H 34(rMo4 34(rMo4 34(rMo4
= SCM435H
= 4137H 34CrMoS4 34CrMoS4 34CrMoS4
qé 4140H 42(rMo4 42(rMo4 42(rMo4
< SCM440H 42CrMoH
41424 42(rMoS4 42(rMoS4 42CrMoS4
4145H
SCM445H
4147H
SCM822H
SNC415H
SNC63TH
SNC815H 12Cr2Ni4H 655H13 15NiCr13
8617H 805H17
SNCM220H 20CrNiMoH 8620H 805H20 21NiCrMo2 20N (D2
8622H 805H22
SNCM420H 20CrNi2MoH 4320H 20NiCrMoS6-4

Informacoes técnicas B
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Tabela de referéncia cruzada de materiais

(%]
©
S
c
v
0
3
wv
14
0
U
(3]
€
=
L
£

Aco
g» Japao China EUA Reino Unido Alemanha Franca Rssia
E JIS GB UNS AlSI BS DIN NF roct
SUS 201 1Cr17Mn6Ni5N $20100 201 Z12CMN17-07Az
SUS 202 1Cr18Mn8Ni5N $20200 202 284516 12X1779AH4
SUS 301 CrEMTONEMo3N $30100 301 301521 X12CNi17 7 Z11(N17-08 07X16H6
1Cr7Ni7
SUS 301L 530153 X2CrNiN18-7
SUS 3011 X12CNi17 7
SUS 302 1Cr18Ni9 $30200 302 302525 712(N18-09 12X18H9
SUS 3028 $30215 302B
SUS 303 Y1Cr18Ni9 $30300 303 303521 X10CrNiS18 9 Z8CNF18-09
SUS 303Se Y1Cr18Ni9Se $30323 303Se 303541 12X18H10E
SUS 304 0Cr18Ni9 $30400 304 304531 X5CrNi18 10 Z7(N18-09 08X18H10
SUS 304L 00Cr18Ni10 530403 304L 304511 X2CrNi19 11 Z3CN19-1 03X18H11
SUS 304N1 0Cr18Ni9N 530451 304N 26(N19-09Az
SUS 304N2 0CrT9Ni10NbN 530452
SUS 304LN 00Cr18Ni10N 530453 304LN X2CrNiN18 10 Z3(N18-10Az
SUS 30411
SUS 304)2
SUS 30413 $30431 530431
SUS 305 1Cr18Ni12 $30500 305 305519 X5CrNi18 12 Z8CN18-12 06X18H11
SUS305)1
SUS 3095 0Cr23Ni13 $30908 3095 Z10CN24-13
SUS 3105 0Cr25Ni20 $31008 3108 310831 Z8CN25-20 10X23H18
SUS 316 0Cr17Ni12Mo2 $31600 316 316531 X5CrNiMo17 122 Z7CND17-12-02
E SUS 316F X5CrNiMo1713 3 Z6(ND18-12-03
g SUS 316L 00Cr17Ni14Mo2 $31603 316L 316511 X2CrNiMo17 13 2 Z3(ND17-12-02
g» X2CrNiMo17 143 Z3(ND17-13-03 03X17H14M3
SUS 316N 0Cr17Ni12Mo2N $31651 316N
SUS 316LN 00Cr17Ni13Mo2N $31653 316LN X2CrNiMoN17 122 Z3CND17-11Az
X2CrNiMoN1713 3 Z3(ND17-12Az
SUS 316Ti $31635 X6CrNiMoTi17 12 2 Z6(NDT17-12 08X17H13M2T
SUS 3161 0Cr18Ni12Mo2Cu2
SUS 316J1L 00Cr18Ni14Mo2Cu2
SUS 317 0Cr19Ni13Mo3 $31700 317 317516
SUS 317L 00Cr19Ni13Mo3 $31703 317L 317512 X2CrNiMo18 16 4 Z3CND19-15-04
SUS 317LN $31753 Z3CND19-14Az
SUS 3171 0Cr18Ni16Mo5
SUS 317J)2
SUS 317J3L
SUS 836L N08367
SUS 890L N08904 N08904 904514 Z2N(DU25-20
SUS 321 CrBNST $32100 321 321831 X6CrNiTi18 10 Z6(NT18-10 08X18H10T
0Cr18Ni10Ti
SUS 347 0Cr18Ni11Nb 534700 347 347531 X6CrNiNb18 10 Z6(NNb18-10 08X18H126
SUS 384 $38400 384 26(N18-16
SUS XM7 0Cr18Ni9Cu3 530430 304Cu 394517 72(NU18-10
SUS XM15J1 0Cr18Ni13Si4 $38100 Z15CNS20-12
SUS 3291 0Cr26Ni5Mo2 $32900 329
SUS 329)3L $39240 $31803 Z3CNDU22-05Az 08X21H6M2T
SUS 329J4L $39275 $31260 Z3CNDU25-07Az
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Tabela de referéncia cruzada de materiais

Aco
gi» Japao China EUA Reino Unido Alemanha Franca Rssia
=
& JIS GB UNS AlISI BS DIN NF roct
0Cr13Al
SUS 405 013 $40500 405 405517 X6CrAlT3 18CA12
SUS 410L 00Cr12 23014
SUS 429 542900 429
SUS 430 1017 543000 430 430517 X6Cr17 78017 12X17
SUS 430F Y1Cr17 543020 430F X7CrMoS18 18CF17
SUS 430LX $43035 X6CrTi7 24117
SUS 430J1L X6CrNb17 Z4CNb17
SUS 434 1Cr17Mo 543400 434 434517 X6CrMo17 1 28(D17-01
SUS 436L 543600 436
SUS 436J1L
SUS 444 $44400 444 73(DT18-02
SUS 4471 00Cr30Mo2 S44700
SUS XM27 00Cr27Mo S44627 21(D26-01
SUS 403 10r12 540300 403
SUS 410 1Cr13 541000 410 410521 X10Cr13 13013
] SUS 4108 541008 4108 403517 X6Cr13 78C12 08X13
2 SUS 410F2
2 1(r13Mo
) SUS 4101 541025 X12CrS13
=3 1(r12Mo
SUS 416 Y1(r13 $41600 416 416521 I11CF13
SUS 42001 2013 542000 420 420529 X20(r13 120013 20X13
SUS 420)2 3Cr13 542000 420 420837 X30Cr13 133013 30X13
SUS 420F Y3(r13 542020 420F 230CF13
SUS 420F2
SUS 42911
SUS 431 1Cr17Ni2 543100 431 431529 X20CrNi17 2 I15CN16-02 20X17H2
SUS 440A 717 $44002 440A 770C15
SUS 4408 8Cr17 $44003 440B
9(r18
SUS 440C 117 544004 440C 2100CD17 95X18
9Cr18Mo
SUS 440F Y1107 544020 544020
SUS 630 0Cr17Ni4CuNb $17400 S17400 X5CrNiCuNb16-4 26(NU17-04
SUS 631 0Cr17Ni7Al $17700 $17700 X7CrNiAI7 7 Z9CNA17-07 09X17H7 10
SUS 632)1

Classificacdo representativa de aco inoxidavel

Aco inoxidavel (Austeniticos) Aco inoxidavel (Ferriticos) Aco inoxiddvel (Endurecivel por precipitacao)
s s s
5US201 SUS3095 5US405 SUS630
5US202 SUS310S 5US429 SUS631
SUS301 SUS316 5US430
SUS302 SUS316L SUS430F
5US3028 SUS316N SUS434
SUS303 SUS317 Suskm27
SUS3035e SUS317L -
SUS304 SUS321 Aco inoxidével (Martensiticos) _Q
SUS304L SUS347 s é
SUS304N1 SUS384 SUSA03 =
SUS304N2 SusKM7 SUsa0 l“é
SUS305 SUSKM15)1 SUSH0S g
5Us308 SUS416 :c}
SUS42001 £
SUS420F
SUs431
SUS440A
SUS440B
SUs440C
SUSA40F
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Tabela de referéncia cruzada de materiais

Aco
gi» Japao China EUA Reino Unido Alemanha Franca Rssia
Z% JIS GB UNS AlISI BS DIN NF roct
SUH 31 331542 135CNWS14-14 45X14H14B2M
SUH 35 349552 752C(MN21-09Az
SUH 36 5Cr2TMn9Ni4N $63008 349554 X53CrMnNi219 755CMN21-09Az 55X20 T 9AH4
SUH 37 2Cr21Ni12N $63017 381534
SUH 38
SUH 309 2Cr23Ni13 $30900 309 309524 Z15CN24-13
SUH310 2Cr25Ni20 $31000 310 310524 (rNi2520 Z15CN25-20 20X25H20C2
= SUH 330 1Cr16Ni35 N08330 N08330 Z12NCS35-16
'_3 SUH 660 0Cr15Ni25Ti2MoAIVB 566286 Z6NCTV25-20
5 SUH 661 R30155
g SUH 21 CrAl1205
; SUH 409 540900 409 409519 X6CrTi12 26(T12
= SUH 409L 23(T12
SUH 446 20r25N $44600 446 112025 15X28
SUH1 4Cr9Si2 565007 401545 X45CrSi9 3 745(59
SUH3 4Cr10Si2Mo 740CSD10 40X1002M
SUH 4 8Cr20Si2Ni 443565 Z80CSN20-02
SUH M 40X9C2
SUH 600 2Cr12MoVNbN 20X12BHMBOP
SUH 616 2Cr12NiMoWV 542200

Classificacao Representativa de Aco resistente ao calor

Aqo resistente ao calor (Austeniticos) Aco resistente ao calor (Ferriticos)
JIS Js
SUH31 SUH21
SUH35 SUH409
SUH36 SUH446
SUH37
SUH38
SUH309 Aqo resistente ao calor (Martensiticos)
SUH310 JIs
SUH330 SUH1
SUH660 SUH3
SUH661 SUH4
SUH11
SUH600
SUH616

wv
©
S
c
v
0
3
wv
14
0
U
(3]
€
=
L
£
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Tabela de referéncia cruzada de materiais

Aco
gi» Japao China EUA Reino Unido Alemanha Franca Russia
=
= JIS GB AISI/ASTM BS DIN NF [OCT
SK140
i 13 14083V Y13
" $K120 ;
8 o ™m W1-11, (120830 12
= 5K105 ™m Wi-10 C105W1 C105E20 Y11
s (5K3)
= $K95
3 (5K0) 110 W1-9 (90E2 Y10
5 5K85 T8Mn (902 Yar
£ (5KS) 19 wi-8 c8ow1 C80E2U Yo
S SK75 (80E2U
2 k6 18 80W1 aren ¥8
SK65
) 7 oW2 70E2 v7
SKH2 W18Crav T BT HS18-0-1 P18
SKH3 W18CraVCo5 4 BT4 $18-1-2-5 HS18-1-1-5 P18K502
SKH4 W18Crav2Co8 15 BTS HS18-0-2-9 P18K50
. SKH10 W12Cr4V5Co5 115 BT15 $12-1-4-5 HS12-1-5-5
£ SKH51 W6Mo5Crav2 M2 BM2 $6-5-2 HS6-5-2 P6MS
£ CW6Mo5Cr4V2
(] -
E SKH52 oSG M3-1 PEM503
= SKHS3 CW6Mo5Crav3 M3-2 56-5-3 HS6-5-3 P6M503
g SKHs4 M4 BM4 HS6-5-4
= W6Mo5Cr4v2Co5 M35
g SKHS5 WIMSCAVICos s BM35 §6-5-2-5 HS6-5-2-5HC PEMSKS
= SKHS6 M36
SKH57 BT42 $10-4-3-10 HS10-4-3-10
SKH58 W2Mo9Crav2 M7 HS2-9-2
SKH59 W2Mo9Cr4VCo8 M42 BM42 $2-10-1-8 HS2-9-1-8
SKS11 5 XB4
SKS2 105WCr6 105WCr5 XBT
sKs21 w
SKSS
SKS51 L6
SKS7
SKS8 06 C140E3UCr4 13X
SCW2S 6XB2C
Sks4 6021 51 5XB2C0
SKs41 4CW2Si 51 4XB2C
SKS43 W29/, BW2 1002
° SKS44 w28
5 53 9CrWMn OXBT
& SKS31 CWhn 105WCr6 105WCr5 XBT
g SKs93
=l SKS94
o
= 5Ks95 8MnSi
%]
= SKDT Q) D3 BD3 X2100112 X2000112 X12
= SKD10 (r12MoIV D2 X153CrMoV12 X12M0
SKD11 r12Mov D2 BD2 X153CrMoV12 X160CrMoV12
SKD12 sMoTV A2 BA2 X100CrMoV5
SKD4 Y32WCrV3
SKD5 3(2W8V H21 BH21 Y30WCrV9-3 Y30WCrV9
SKD6 4Cr5MoSiv H11 BH11 X38CrMoV51 X38CrMoV5 4X5MOC
SKD61 4Cr5MoSivl H13 BH13 X40CrMoV51 X40CrMoV5 4X5MO1C
SKD62 H12 BH12 X35CrWMoV'5 363M30
SKD7 4Cr3Mo3Siv H10 BH10 ¥32CrMoV33 32(rMoV12-18
SKD8 H19 BH19
K13 55CrNiMov4
SKT4 5CrNiMo BH224/5 S5NiCrMoV6 S5NiCrMoV7 SXHM

Informacoes técnicas B



Tabela de referéncia cruzada de materiais

wv
©
S
c
v
0
3
wv
14
0
U
(3]
€
=
L
£

Aco
8, Japao China EUA Reino Unido Alemanha Franca Rssia
£
3 JIS GB AISI/ASTM BS DIN NF roct
o
75
1075
SUP3 80
1078
85
SUP6 55Si2Mn 56SiCr7 60Si7 6002
605i2Mn ) )
© SupP7 . 9260 61SiCr7 60Si7 60C2r
E 60Si2MnA
g» SUP9 55CrMnA 5155 55Cr3 55Cr3
SUP9A 60CrMnA 5160 55Cr3 60Cr3
SUP10 50CrVA 6150 735A51, 735H51 50Crv4 51Crv4 XOA50XTOA
SUPT1A 60CrMnBA 51B60 51Crv4 50XTP
SUP12 9254 685A57, 685H57 54SiCr6 54SiCr6
SUP13 60CrMnMoA 4161 705A60, 705H60 60CrMn3-2 60CrMo4
SUM11 1110
SUM12 Y12 1108
SUM21 1212
SUM22 Y15 1213 (230M07) 9SMn28 $250
SUM22L Y12Pb 12013 9SMnPb28 $250Ph
<4 SUM23 1215
=
& SUM23L
o
é SUM24L Y15Pb 12014 9SMnPb28 $250Ph
2 SUM25 9SMn36 5300
=)
S SUM31 1117 15510
o
= SUM31L
SUM32 Y20 210M15, 210A15 (13MF4)
Y30
SUM41 137 (35MFé6)
Y35
SUM42 Y40Mn 1141 (45MF6.1)
SUM43 1144 (226M44) (45MF6.3)
c 2 sui 6Cr4 51100
2 E
8 o SuJ2 GCr15 52100 100Cr6 100Cr6 LIX15
s =
L S
5% U3 GCr1SSiMn AR
= Y asse 1
[Cla=
g s SuJ4 GCr15SiMo
o+
<= SuJs GCr18Mo
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Tabela de referéncia cruzada de materiais

Ferro fundido

8, Japéo China EUA Reino Unido Alemanha Franca Russia
2
§ JIS GB AISI/SAE BS DIN NF roct
FC100 HT100 N0.20 100 GG10 10
= FC150 HT150 N0.30 150 GG15 FGL150 15
§ FC200 HT200 NO.35 200 GG20 FGL200 20
é FC250 HT250 NO.45 250 GG25 FGL250 25
“g F(300 HT300 NO.50 300 GG30 FGL300 30
£ F(350 HT350 NO.60 350 GG35 FGL350 35
GG40 FGL400 Y40
FCD400 QT400-18 60-40-18 400/17 GGG40 FGS370-17 BY40
= FCD450 Qr450-10 65-45-12 420/12 FGS400-12 BY45
'g FCD500 QT500-7 70-50-05 500/7 GGG50 FGS500-7 BY50
é FCD600 QT600-3 80-60-03 600/7 GGG60 FGS600-2 BY60
“‘g FCD700 Q1700-2 100-70-03 700/2 GGG70 FGS700-2 BY70
2 FCD800 QT800-2 120-90-02 800/2 GGG8O FGS800-2 BY80
QT900-2 900/2 BY100
Metais nao ferrosos
2 Japéo China EUA Reino Unido Alemanha Franca Rssia
2 JIS GB ASTM BS DIN NF roct
S
1A99 1199 A199.99R A9
1A97 A199.98R A97
1A95 A95
A1080 1A80 1080(1A) A199.90 1080A A8
A1050 1A50 1050 1050(1B) A199.50 1050A A5
A5052 5A02 5052 NS4 AIMg2.5 5052 Amg
° 5A03 NS5 AMg3
§ A5056 5A05 5056 NB6 AlMg5 AMg5V
> A5556 5A30 5456 NG61 5957
-§, A2117 2A01 2036 AlCu2.5Mg0.5 2117 D18
- A2017 2A1 HF15 AlCuMg1 20175 D1
A2024 2A12 2124 AlCuMg2 2024 D16AVTV
2B16 2319
A2NO1 2A80 AK4
A2018 2A90 2218 AK2
A2014 2A14 2014 AlCuSiMn 2014 AK8 @
A7075 7A09 75 AlZnMgCu1.5 7075 V95P
AC4C ZAISi7Mn 356.2 LM25 G-AISi7Mg ]
= AGA ZAISi12 4132 LM6 G-Al12 A-512-Y4 AL2 E
E ZNISiSCu1Mg 3552 ALS N
Eé AC8A ZAISi2Cu2Mg1 413.0 G-Al12(Cu) g
§ ZAICuSMn AL19 &
g ZAICuSMnCdVA 201.0 E
- ZAIMg10 520.2 LM10 G-AIMg10 AGT1 AL8 =
ZAIMg5Si G-AlMg5Si AL13
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Tabela de referéncia cruzada de classes de insertos

Metal duro revestido CVD (Torneamento) Esta tabela é a estimativa propria da KYOCERA com base em publicagdes e nao é autorizada pelas empresas mencionadas.
Classificagdo MOLDINO
KYOCERA Dijet (Mitsubishi Mitsubishi NTK Sandvik Seco Sumitomo Tungaloy Kennametal Iscar
Simbolo Hitachi Tool)
HG8010 UE6105 G(4305 TP0501 KCPK05
(A510 AC7006 79005 1C8150
P01 A Jaov HC5000 UE6005 GC4005 TP0500 ACBT0P 19105 KCPosB 109150
HG3305 UE6015 G(4205 TP1000 KC9105
MC6105 64415 AC700G
79005 KCK0S
(A510 GM10 MC6115 - G(4205 TP1501 AC2000 19105 KCPI0B 8150
- (A515 Jaov GM20 UE6105 s 64015 TP1000 AC810P 19015 K10 09150
(A5505 JQ15v GM8015 UE6110 e G(3115 TP1500 AC820P o115 KC3010 109250
(A5515 HG8010 UE6010 64215 P100 AC8015P 1015 K110
UE6020 G(4315 AC8025P
CA025P MC6125 G(4425 AC2000 19015
TP2501 KCP25B 1C8250
(A525 oV GM20 MC6025 P2 64215 12000 AC3000 19115 KCP25 9125
=) P20 (A5515 GM8020 UC6010 P 64220 AC820P 19025 KC9125
< JQ15v TP2500 1€9250
= (A5525 HG8025 UE6110 P7 64225 19200 AC830P 19125 kC9225 109350
(R9025 UE6020 GC4325 AC8020P 19225 KC9325
CA025P MC6125 G(4425 TP2501 AC000
(A525 s MC6025 G(4225 TP3501 ACE30M 19125 KCP30B 635
- (A5525 JQ15v CMB03S UE6020 64230 TP2500 ACB30P 19035 KCp30 8350
(A530 J325v HG8025 MC6035 64235 TP2000 ACP100 79135 KC9040 109350
(A5535 UE6035 62135 TP3500 ACBO35P 73130 KC9140
(R9025 UH6400 G(4335 TP200
GC4035 KCP40B
J325v MC6035 AC630M
(A530 64235 9035 KCp40
P40 Ja4s0v GX30 UE6035 P40 AC830P 1635
(A5535 S50V UH6400 64240 ACP100 13130 KC9140
G(4335 KC9240
KCM158B 1(8250
TM1501 19015
10 ABS1s JC605X GM10 MC7015 P2 6C2015 1500 AC610M o115 }'(‘(5%11% 19250
Jaov HS9105 157020 s 62220 1100 AC6020M - KC9110 1€9350
Kc9210 1C6015
AC6020M
G(1515 76020 KCM25B (8350
= GM8020 TM2501 AC6030M
2 jatov Us7020 ®2 GC2015 ’ 16120 KCM25 109250
B M20 (A6525 HG8025 TM2000 AC610M KC9025
= JQ15v HSo115 MC7025 P5 62025 19200 ACE30M 19115 KC9125 1€9350
= KC9225
) 602220 ACB30P 19125 1€6025
=
JQ15v s MCT025 040 TM4000 AC6030M 16030 KCM358 18350
M30 J325v 8035 U735 3 TP3501 AC630M 76130 KCM35 1C9350
JC525% TP300 AC830P 19125 KC9240 1C4050
GX30 KC9045
M40 JC525X% P100S Us735 P40 KOS 1635
K01 CA4505 JC605W HX3505 UCs105 P 663210 TK1000 AG00G 15105 KCKOSB 109007
CA5505 JCos0W UCs015 TK1001 15010
HX3515 ACAOTOK KCK0S 109150
(A310 UCs015 TK1501 AC4010K KC9110 1C5010
" A315 JJ cgs]%\cv f_l')v(lfg: 55 UCs105 P Zgi?g TK1000 AC410K TT5511055 KC9120 1(418
S . K10 CA4505 JCe0sW HGBOT0 Ues115 P2 s TK2000 AC415K 515 KC9315 1428
S é (A4515 08w MG 1S UE6010 P5 s TK2001 AC700G 15010 KCK158 1€9015
P % CA5505 MC5015 MK1500 AC4015K KCK15 1€9007
: = MC5015 KC9125
< >~ Jjaov 64225 AC4015K 7515
g (A315 MY5015 TK2000 KC9320
£ - - JQ15v GM8020 UEGO10 P2 6(3215 Y150 AC420K 5115 K935 1418
L JC108W HG8025 P5 603220 AC700G 15125 1C9015
£ CA4515 JC605W uets 6(3225 TP200 AC820P 15020 Kckaog
UE6110 KCk20
G(3040 TP2500 15125 Kcp2sB
K30 (A320 JQ15v GM25 UE6110 Py 19200 To12s k9320
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Tabela de referéncia cruzada de classes de insertos

Metal duro revestido PVD (Torneamento) Esta tabela é a estimativa propria da KYOCERA com base em publicag6es e néo é autorizada pelas empresas mencionadas.
(lassificagdo MOLDINO
KYOCERA Dijet (Mitsubishi Mitsubishi NTK Sandvik Seco Sumitomo Tungaloy Kennametal Iscar
Simbolo Hitachi Tool)
P01 PR1705 JC5003 ACZ150 KC5510
PR1705 .
PRO30 ™1 1507
PR1025 15 ACZ150 KC5010
P10 PRITIS jgggg Y150 \“I’lpsfg'\]\i m; 6C1025 CP200 ACZ310 AHT10 KC5510 :Egg;
PR1215 1P2000 AC5200 Ku1oT
DT4 1C1010
PR1225 DI
PR1725
PR930
= PR1115 JC5015 V150 g VM1 1025 ACZ310 AHT2S KC5525 1507
S | m PR1215 JC5030 P2000 VPIOME TAT e CP250 ACZ330 AHT30 KC7215 1€907
PR1225 JC5040 TAS AC520U KC7315 1C908
UP20M 6C1125 SH725
PR1625 VP20RT ™4 SHT30 Ku25T
PR1725
105 Y250 \\mﬁ s 61125 ACZ330 6H330 k7015 1328
. s JC5015 (Y9020 VP20ME Py 6C1145 P50 ACZ350 AH120 KC7020 10928
e JC5040 HC844 UP20M o 6C1115 AC530U AH740 KC7235 13028
13000 6C1105 AC1030U AH9030 Ku2sT 1C1030
MS7025
M3 AH140 KC7030
P40 PR1535 JC5040 ﬁgiﬂ 3 28122 CP600 ACZ350 AH740 KC7040 I'gozzi
TAS 1740 KC7140
PR1025 VM1 6C1005 752000 EH5102 KCs010 16507
IP050S VP10MF 61025 KC5510 1520
M10 PR1215 JC5003 ™1 CP200 ACZ150 AH710
TR JP9105 VP10RT T 6C1105 P250 ACST00 KC6005 1C807
6C15 KCu10 1€907
oo o R o
PR1025 JC5015 VP10RT e 1025 TTP2050 EH5207 AH7S KC5025 1308
_ PR1125 JC5030 IP1005 VP15TF e e 152500 ACZ150 AHT30 KC5525 1507
T | M2 PR1215 JC5040 6X30 VP20MF v s CP200 ACZ310 6330 KC7020 1€907
= PR1725 JC8015 JP9115 UP20M s 1 CP250 AC520U CH730 KC7025 1C908
£ PR1225 JE5118 VP20RT CP500 AC1030U KCu2s 13028
S i MS7025 DT4 GC30 SH725
= DM4 SH730
= 1C1030
JC5015 VP15TF ST4 1020 AC7330 AH6030 1908
- PR1125 JC5030 (Y250 VP20MF M3 602035 P50 ACZ350 AH120 KC7030 1008
PR1535 JC5040 (Y9020 UP20M M3 2030 AC530U AH725 k(7225 1028
JE5118 MP7035 TAS AC6040M AH6235
13028
M3 1740 1C228
M40 PR1S35 5118 MP7035 3 ggmg CP600 AX??;‘SS" AH140 10928
TAS AHG45 1328
K01 JC5003 EH10Z AH110 KC5515 10910
{102 11010
PR905 JC5003 CY100H TAT 152000 GH110 KC5010 1C807
_ | Ko PRI2IS 1C5015 CYI0H VPOSRT ™ Gciono CP200 Ets10z AHTI0 K7210 10910
= AC510U
=} 1C908
s EH20Z KC5025
o
g PRO0S 1P2000 VPIORT w1 oo | B0 ACz310 AH120 KC5525 1508
€ | Ko i J5015 (Y9020 VP1STF T b (P200 AC520U A5 KC7015 16908 m
VP20RT (P250 AC530U k7215
AC1030U KC7315
VPI5TF om3 IC508 ©
K30 VP2ORT ™ 6C1030 CP500 ACZ310 KC7225 10908 2
()
MP9005 AH8005 1804 @
501 PRO05S JC5003 WPoseT AC50055 o 10806 5
E lle]
g MV9005 1105 TH1000 AH8015 KC5010 11010 S
g - PRO05S JC5015 o MP9005 1008 P20 AC510U AH905 K(5510 1C808 T
E] PRO15S JC8015 MP9015 CCI0%5 52000 AC50155 SH730 KCu10 1€907 £
£ VP10RT AH110 K10 1C908 qg
= MP9015 KCS10B =
£ | o PROTSS G015 || MTOTS 61025 eso | A0 | A osnas oo
= PR1535 JC8015 VP20RT 6C1125 152500 ACSO25S AT KC5525 o
= MS9025 KCu25
$30 PR1535 MP9025 6C1125 AC520U AH725 13028
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Tabela de referéncia cruzada de classes de insertos

Cermet (Torneamento) Esta tabela é a estimativa propria da KYOCERA com base em publicagoes e nao é autorizada pelas empresas mencionadas.
(lassificagdo MOLDINO
bl KYOCERA Dijet (Mitsubishi Mitsubishi NTK Sandvik Seco Sumitomo Tungaloy Kennametal Iscar
mbolo Hitachi Tool)
NS520
- 610 LN10 350 vy o TI10A 61530 K0 IC20N
PV710 (X50 T1000A GT720 1C520N
NX1010 Q15 HTX
J530
TN610
e 000 NX2525 115 1020 T1500Z o) KI315 IC20H
P10 NGO 75 CH350 AP25N 72 (T5015 M 120002 GT9530 KT175 1C520N
(225 (1525 T1200A GT530 HT2 1C530N
— PV710 NIT VP25N 115 mP
S PV720 PX75 T1500A GT730 KTP10 1C75T
= b AT9530
X (X50 CH550 MP3025 T1200A NS9530 120N
TN620 CX75 CH7030 NX2525 T15 (1525 TP1020 T1500A NS530/730 PS5 1C520N
P20 TN9O (X90 21025 NX3035 (@) (T530 C15M T2000Z GT9530 KT5020 1C530N
TN6020 NAT a5 AP25N 7z GC1525 TP1030 T2500Z GT530/730 1C75T
PV720 PX90 VP45N T3000Z AT9530 IC30N
- o730 e NX4545 N4 {1530 1030 130002 NST40 IC75T
Uz VP45N (@) GC1525 T250A IC30N
TN620 T15
NX2525 T110A KT1120
NGO (@) (15015 M NS520 1C20N
LY TN6020 LN10 (H350 ery a1 aTss CMP o 1530 K IC520N
PV720 115
= (X50
2 TN620 o5 CH550 NX2525 ax NS530 KT175
2 M20 TN9O PX75 CH7030 NX3025 7z (1530 TP1020 T1500A NS730 HT2 IC30N
2 TN6020 NIT 21025 AP25N Q15 GC1525 (15M 120002 GT530 PS5 1C530N
<E:3M PV720 NAT VP25N GT730 KT5020
= 75
(X0 130002
M30 PV730 PX90 (225 NX4545 (@4 TP1030 1250A NS740
X99
suz
PV7005 AP25N TN T110A
L4l X LN10 VPN | TI5Q15 T1000A Ns520 K120
Z "o NX2525 o T1200A e KT315
E K10 PV710 LN10 CH350 AP25N 7z (T5015 T1500A GT530 HTX
S VP25N 120002 KTP10
= PV7005 15 GT730
= NX2525
K20 NIT (225 AP25N 130002 KT5020
VP25N

A classe em negrito indica o cermet revestido PVD. (CCX é da classe cermet revestido CVD)

Metal duro
(lassificagdo MOLDINO
KYOCERA Dijet (Mitsubishi Mitsubishi NTK Sandvik Seco Sumitomo Tungaloy Kennametal Iscar
Simbolo —
Hitachi Tool)
P10 SRT Ws10 sTiT0T s1p sT10P TX105 K2885 IC70
SRT $Ti20 TX20 IC70
P20 0X30 EX35 JTiooT SMA S10M ST20E X5 K125M ICSOM
B SR30 A30N
= | po DX30 o UTi20T SM30 S25M A30 e KMF o
DX35 ST30E
SR30
m P40 D35 EX45 56 S60M STA0F TX40 PVA IC54
WH02 ‘ H1 THO3 K68
2 K01 KG03 WHos HTi0ST H1P H2 KSOSF K10 IC04
o - H1P GIF KM
g £ | Ko A tw WH10 HTi10 kM1 H10 890 o TH10 K8735 120
NG £ HM H10T K313
n g . 883 G10F G2F
R € | Ko GW25 o WH20 i kM3 H13A 890 EH20 KS15F KMF o
<& = HX EH520 KS20
€ G3 G3 IC10
5 K30 K630 883 G10E UX30 THR 28
= V40 6 WH50 GTi30 G5 D40
= D195
&g
28 mi 6Ti35
$S | V50 VW50 WH60 GTi40 G6 D50
=8 G174 GTi305
g2 D201
3 M ¢
£S5 | veo MH3 WB60 | GTi40S GTi50S pA D60
D206
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Tabela de referéncia cruzada de classes de insertos

Metal duro revestido (Fresamento / Furagéo) Esta tabela é a estimativa propria da KYOCERA com base em publicagoes e nao é autorizada pelas empresas mencionadas.
(lassificacdo MOLDINO
) KYOCERA Dijet (Mitsubishi | Mitsubishi NTK Sandvik Seco Sumitomo Tungaloy Kennametal Iscar
Simbolo Hitachi Tool)
JC5003 JP4105
JC5030 JX1020 61025
P10 PR1225 163003 1P4005 F7010 ac1010 ACP100 KC715M
DH103 PNOSN
DH1IM P4120 MCT020 GC1130 15500
PR1525 DH110 154045 61030 MP1500 ACP200 13330
- PR1225 DHI1S 1P4020 N}*;g;f)o m 64220 T250M ACP2000 EJ;ZV;’ ﬁggm 1520M
PR1230 JC8015 TB6020 UP20M DM 64020 T25M ACU2500 A5 KCPM20 1C950
CA520D Je8118 JX1015 MVI020 64030 T20M XCU2500 15400
= J(7518 G6X2140 64334 1C1008
£
= 16235 (Y250 MP2500 AH9130 KC994M 10330
JC5015 (Y9020 MP6130 6C1130 T250M AC30 13130 KC725M 1328
- PR1230 JC5040 TB6045 F7030 M3 GC4040 T25M ACP300 GH330 KC792M 1635
PR1535 JC5240 JX1045 VP15TF 64230 EoM ACP3000 AH330 KC530M 1(830
JC8050 JM4060 VP30RT 64330 F3OM AH730 KCPK30 1C908
JC7550 6X2160 AH3135 KCPM40 10928
JC7550 ﬁgiﬂ GC4040 '?';;g&o AC230 1C635
P40 JC5040 186060 VP30RT 64240 TeoM ACZ330 AH140 KC735M 10928
JC7560 1X1060 GC4340 T25M ACZ350 1C4050
(Y9020 ACM100
M10 PR122S b8 1X1020 F7010 dre ACM200 Kcs22M
JP4020 EH10Z
17300 MV1020 MS2050
JC8355 PN215 MC7020 o MP2500 )i\ccl:wzsoo 2:330 ic
J8118 V150 F7030 2030 T250M 200 330 380
2 | oo PR1525 165015 TB6020 VPISTE DT4 30T 1250 ACP200 AH120 KC730M 1C908
B PR1225 162030 1015 VP2ORT DM4 62334 E20M EH20Z AH130 KC525M 1928
5 602044 ACU2500 AH725 1882
£ 105040 (Y250 MP7030 F25M 3925 AH3135
=3 J(7518 MP7130 F30M
= 18355 4160
e JC8015 JM4060 F7030 GC1040 T350M ACM300 13130 KC994M 1(380
M30 PhiEE JC5015 TB6045 VP30RT M3 62040 T250M ACP300 AH130 KC725M 1328
JC5118 JX1045 MP7140 $40T F40M ACZ350 AH9130 KCPK30 1330
JC8050 GX2160
M40 JC7560 VP30RT MM4500 ACZ350 AH140 1830
DH202 15100
Ko1 DHI02 TB6005 MH1000 ACK100 AH110 14100
DH103 XCK2000 15100
PRIST0 JC8015 P s GCI0T0 | MKIS00 | ACK2000 no KCKP10 14010
K10 PR905 JC610 Y1004 VPIORT 6(3220 T150M ACK200 AHTTO KCK15 1C910
) PR1210 JC605W Y9020 V1020 K15W F15M A 215 KC915M DT7150
g Je8118 ACU2500 1810
‘s
5 JC605X 61020 MP1500 KCK20B
< (}ﬁ‘égzgg" 1610 zﬁ;g - 603020 T150M :{'Zé% AH120 KC520M 1810
K20 S JC5015 TB6020 VP2ORT K20W/K20D T250M ACK300 AH725 KC920M 1910
CA415D JC8015 X015 63330 MK2000 ACK3000 215 KC925M 10928
Je8118 63334 MK2050 Kc992m
JC5080 G(3040 MK3000 AH9130
= 16235 GC4040 T250M GH130 K30M 10928
CA6S35 DT RCSOBM | ey 6C1030 ACM100 oo .
] s PR1535 DH103 PTH13S VPISTE 61025 MS2050 ACM200 AH8015 KC510M \CB03 <
% PR1210 JC7518 151025 61010 ACK300 10903 5
= O
3 DHIM 1882 -
5 61030 4
= Jc8118 MP9120 1C903 9
s (46535 IC5015 CY100H VPISTF 6C2030 ACU2500 KC22M 10808 S
2 | 50 PR1535 $30T MP2050 KC525M S
= JC8050 CY10H MP9130 ACM200 1C908
S PR1210 GC1130 KCSM30 €
2 JC7560 MP9030 34 1830 =
= JC7550 1928 =
JC8050 62040 KC725M 1328
$30 PR1535 17560 MP9140 o0 F40M ACM300 KCSMAo G330
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Tabela de referéncia cruzada de classes de insertos

Cermet (Fresamento) Esta tabela ¢ a estimativa propria da KYOCERA com base em publicacdes e ndo ¢ autorizada pelas empresas mencionadas.
(lassificagdo MOLDINO
KYOCERA Dijet (Mitsubishi Mitsubishi NTK Sandvik Seco Sumitomo Tungaloy Kennametal Iscar
Simbolo —
Hitachi Tool)
NGO
NIT CH550 NS530 KT530M
P10 TN620M NX2525 C15M
PV6OM CX75 MZ1000 NS730 KT195M
TN620M
— NAT T2500A NS530 HT7
) T%%%M s c(+?7507300 o g)z( 7530 M(P115(;\20 T2500 NS730 KT530M IC30N
e- (X90 T1500A NS740 KT605M
PV60M
(X90
P30 099 CHross | K44 T4500A NS540 IC30N
MX3030
SQ30
NGO
M10 TN620M MZ1000 NX2525 (15M
PV60M
% m%gm NIT CH550 T2500A K7
= M20 X75 (H570 NX2525 (1530 15M NS530 KT530M IC30N
= TN6O T250A
= NAT (H7030 KT605M
g PV60M
= X75
(X90 NS740
M30 %99 NX4545 T4500A N308
SQ30
= | ko1 LN10
=
= IN10 MZ1000
E K10 PV60M oS CH550 NX2525 IC30N
£ CH7030
= K20 NIT CH7035 NX2525

A classe em negrito indica o cermet revestido PVD

Ceramica
(lassificacdo Nippon
KYOCERA Dijet Mitsubishi NTK Sandvik Seco Sumitomo Tungaloy Kennametal Iscar
, Tungsten
Simbolo
KA30 o
A65 KT66 NB90S KW80
Ko1 PT600M m;g_:g :g Egggg NBIOM 12120 KY1615 I:\l5161
(57050 WX120 AGS
KS6015 oo
_ HW2
S
b= KS6015 KYK10
2 A65 KT66 NX WA1 06090 KYK25 IN420
§ K10 A66N NXA HQ2 6190 WX120 LX11 KB90 IN22
= PT600M Whiskal HC6 61690 NS260C LX21 KY1320 IN23
(57050 WIN HC(7 KY3000 1580
KS6050 KY3400
SX6 (6090 WG300 KYK35
K20 KS6050 SX9 (6190 WX120 FX105 KY3400 158
P9 G(1690 (X710 KY3500
S01 JPO (C650 KY2100
m £ X
= KS6030 Whiskal (6060 1525
" £ S10 KS6040 CA200 WIN WA5 C6065 WX120 WG300 KY4300 59
© o SX3 KY1525
O 8 (6160
c = SX7 KY1540
S £ SX9
2 :
- « (6220 1535
9]
S, $20 X3 6230 WX120 KYS30 W7
©
£ I?T%% :’éi (€650 LX10
L z HO1 NPC-A2 (670 NB100C LX11 KY4400
£ s AcH He7 (6050 b1
2 PT600M a7
£ 765
= NPC-A2 a
= | Ho Al Whiskal WAT (670 W6300 Y4300
A66N WIN WAS KYHK15B
PT600M

A classe em negrito indica a ceramica revestida PVD.
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Tabela de referéncia cruzada de classes de insertos

CBN Esta tabela é a estimativa propria da KYOCERA com base em publicagoes e nao é autorizada pelas empresas mencionadas.
(lassificacdo MOLDINO
KYOCERA Dijet (Mitsubishi Mitsubishi NTK Sandvik Seco Sumitomo Tungaloy Kennametal Iscar
Simbolo Hitachi Tool)
B20 (B7525 BX910
Kot KBNATS JBN795 BC5110 B2 (BS0 nggggf, B%‘Ngfgo BX930 :ggg
_ B30 (B7050 BX950
2
S MB710 (BN20 BNC8115 BX950 KB1630
S | o | (BN JBN330 BH200 MBS015 o O I I BN700 BXC90 KB1345 e
5 MB4020 (BN300 BN7000 BX470 KB9610
>
MB4120 (BN350 BX950
K20 KBN900 BH250 MBS140 Elg CBNS00 gmgggg BXC90 KB9640
B(5030 (BN60O BX90S
TR B(8105 CBN050C BN1000 BXA10
e B(8210 B2 (BNO10 BNC100 BXA30 1B20H
Ho1 R DH102 BC8110 BS2 (B20 (BN10 BNC160 BX310 KB1610 1B25HC
ST MBC010 B5K (BN100 BNC2010 BXC30 B50
MB810 CHO550 BNC2115 BXM10
KBN510 e BC8120 - P BNC160 BXM10 KBH10
KBN525 (87015 BNX20 BXA10 KBH10B
JC8003 MBC020 B36 CBNOGOK
= | mo KBNO5M JBNS00 BH200 BC8020 B4 (B7050 CBN200 BN2000 BXA40 KB1615 IB10HC
8
g KBN10M (B50 BNC200 BX360 KB1625 B50
5 JBN300 MB8025 B52 CBN160C
S KBN25M B30 VB82S BSK (B7105 (0065 BNC2020 BXC50 KB5610
ke KBN020 BNC2125 BXA20 KB9610
= BC8220 (BN350 KBH20
= I'(‘m’sza 108003 BC8120 B2 87025 | CBN30OP |  BNX2S gﬁ?j% KBH208 55
H20 e JC5015 BH250 MBC020 B36 (B7525 CBN400C BN350 BXA20 KB1340 B25HA
T JBN245 B(8020 B6K 87115 (BN500 BNC300 BRISF KB5625
MB8025 (H2540 KB9640
87125 BX380
KBN35M MB835 B40 BNC300 BXC50 KB5630 IB55
B KBN900 JBN245 BH250 BC8130 B6K (67525 | (H3515 BN350 BXM20 | KB9640 | IB25HA
(B7135
BXA20
€ KBNGSB BN7115
g BX450 1B05S
= KBN570 JBN795 MB4120 BN350
2| - KBN65M JBNS00 MB4020 (BN200 BN7000 E%g KB5630 'Ig}g';
& KBN70M BN7500
A classe em negrito indica a (BN revestido PVD.
PCD
Classificacdo MOLDINO
KYOCERA Dijet (Mitsubishi Mitsubishi NTK Sandvik Seco Sumitomo Tungaloy Kennametal Iscar
Simbolo Hitachi Tool)
DA90 PD100
N1 KPDOOT JJ[?:\%OS MD205 PDI EB?(S) Egg?g DAT000 %28 KD1400
DA2200 KD1405
g KPD001
£ DA150 KD100
S | N L JDA40 MD220 PD2 10 PCD10 DAT000 DX140 KD1400 DS
= KPD230 JDA745 PCD20
=z G DA2200 KD1415
s KPDOOT
KPDO10 JDA10 PCD30 DA1000 DX110
Y KPD230 JDATIS MD230 PCD30M DA2200 DX120 KD1425
KPD250
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Tabela de referéncia cruzada de quebra-cavacos moldados

Tabela de referéncia cruzada de quebra-cavacos moldados

Insertos negatlvos Esta tabela é a estimativa propria da KYOCERA com base em publicagdes e ndo é autorizada pelas empresas mencionadas.

KYOCERA
Quchr- ohes
Faixa de corte Quebra- (avaco para Dijet Hitachi Mitsubishi NTK Sandvik Seco Sumitomo | Tungaloy | Kennametal Iscar
cavaco material itachi
geral aderente / Aco Tool)
macio
Acabamento (com WF W-FF2 SEW AFW
aresta wiper) WP - - - W - WLWE 1 wwrz | Luw AW W WF
Acabamento - Médio WE WM W-M3 ASW
(com aresta wiper) wa : ) ) mw } WMX W-M5 o W Mw We
FP FF
FFH u TF 01 F3p
Acabamento bt s FIFA— | BE BH FSFY WM K FF1 FB FE AS UF SF
GP PP XP FTPF FE P P 7 QF SP FA U FS o
FLL LF
N su TS NS K
= HQ PQ AB B SH C
g . UA Wy T FF2 EX S) i RP NF
5, | cabomento-Hédo | (A C XQ i & oy WR PF MF2 XU | 17 N M
2 SE 7 IF M
2
£ PG " AE MV MP " ém 3 o AM DM N3P
4 Médio - Desbaste GS XS DE MA NM T™ MN TF
S UB w1 SM SMC MF3 GE
= PS AH MH oM B & M PP
Meédio - Desbaste PT ) o AR o 6 MR s | T RP R3P
Alto avano QT PQ AY RP XMR MR6 ME 3237 RN NR
Padrao GG LG MT Padrdo 23 MC MU 3133
Desbaste PH - GQ RE Padrao 6 HM MR MXUz | FKTHs | PRMO GN
RP
Deshastefacenica | py _ Rl M wveeex | we | HE | hewe | DT RH M
Alto avanco HZHLHM HR MP HF RM NM
uD UE RS7 RP TUS -
W BH FS SH F3M
Acabamento % - SF s B LM 7F1 MF M1 SU EF SF 55 FP VL
£ LS £3s
S
2 Ms oF MS MA GM MMMMC | MF1MF3 HMM -
£3 MU @ g M MM MRXMR | A3 AS EG SM SA P MP b
25| Medio-Deshaste TK - pl o ES MH IPWS | SMSMR | M55 | EXMU S Ms \au
z 56 U GH G SFSGF | RSRRO | UPEM SH up o
= SX RM RS SMCMRR | MF4 HRM HPF
édio 0 » ) AHVA | LKMF ) KF ) oy | POERB Lo o
- I
% Padrio C VY Padrao KM CF
g i GH ™
2 Deshaste 6C - - - oK - KR KRR MR9 o4 o RP UN NR
5
g
S 2 | edo-Deshaste M - - - - - AL % AG p GP PP
S 2 Ms
c 2
9 g
9y =
wv
(0]
e}
U
©
£
e
£
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Tabela de referéncia cruzada de quebra-cavacos moldados

Insertos positivos

KYOCERA
Quebra- MOLDINO
Faixa de corte . (avaco para Dijet (Mitsubishi | Mitsubishi NTK Sandvik Seco Sumitomo | Tungaloy | Kennametal Iscar
Quebra al A
cavaco geral materia Hitachi Tool)
aderente /
Aco macio
Ap menor CF - - - - - - - - 01 - -
Acabamento WF WK W-F1 LUw
(com aresta wiper) L : ) ) W ) WM W-F2 SDwW W W W
s PF FBGU
Y FVSQ | AZ3 AMX PF PFPSF 11GF PF
2 Acabamento DP GP XP ASF - FF1 FCFK
& PP VE FP SMG AZ7 FG UF XF LU 23 UF FP M
o
s Acabamento - Médio ACB MQ MV PM F1 LB SF PS PSS
E 1) ilt X i JE Lp AL T umsme | w3 SUSS P LF 14
&
Acabamento - Médio - PF MF2
GK - BM 1Q NoIndication | QD CL PMC XM M5 UsGu - - F3p
A < MP AM5 PR UR MU oM <
LT e : - ) Padrio | AM3AZS | KMXR | 2 ¢ M| ppg | Padro
£5¢ FM v M BT, PE
'8 Z = | Acabamento - Médio MQ = - MP SVIM - MR : ] PSF PS MW WF
£s ¢ LSMS FaM
&= MM PM
g
< - AP AG AF
% Acabamento - Médio AH - ALY - AZ - AL AL AW AL HP AS
2
Insertos positivos (para torno automatico)
MOLDINO
. N (Mitsubishi N . .
Faixa de corte KYOCERA Dijet Hitachi Mitsubishi NTK Sandvik Seco Sumitomo | Tungaloy | Kennametal Iscar
Tool)
Ap menor CF - - - - - - - 01 - -
g CPIE PRV az7 amx s 1 PF
=]
=, Acabamento GF ASF Q SMG ) PF XF FF1 i PF UF FP M
= LS-P
= SKS
2
£ 3 60 ACB LPAM AM3 Fl
g Acabamento - Médio SK P JE MY VL PM XM MF2 SU PS LF 14
g I
" MP <
Médio GK - J Padrio QD (L PR F2 SC PM MF MP Padrao "
©
= )
E c
2 FMFV JS PF FW FP N
g Acabamento MQ - MP VLM - MF - ] PSF MW WF =
E S
O
S
g S
e S
= AP ALY AG AF =
,g Acabamento - Médio M AWI - Az - AL AL AW AL HP AS =
2
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Tabela de referéncia cruzada de descri¢ao dos insertos de fresamento

wv
©
S
c
v
D
3
wv
14
te)
U
(3]
€
S
L
£

Tabela de referéncia cruzada de descri¢ao dos insertos de fresamento

Esta tabela é a estimativa propria da KYOCERA com base em publicagoes e nao é autorizada pelas empresas mencionadas.

MOLDINO

KYOCERA Classe Aplicagdes (Mitsubishi itachi Tool) Mitsubishi Sandvik Sumitomo Tungaloy Iscar
SDMR1203AETN-M)
SDKR1203AESR-MJ
SDMR1203AUER-H M SDMRI203AEEN  |SDKRT203AETN-MJ  |SDKRT203AUTR-HS
SDKR1203AUEN-S K SDKR42TN (SDNRT203AEEN-1S) SDMR1203AETN | SDKR1203AEPN-MS | SDKR1203AUN-76
Ao SDKR42ZSR-MJ
¢ SDKR42ZPN-MS
SDKN1203AEN
SDKN1203AUTN K SDKA2TN-C9 SDKN1203AETN (SSD[')‘W%EAETN) v ETN1Z pkNT203AET
(SDNN1203AETNY)
. SDKN42M SDKNT203AEFN-12
Ferro fundido SDK42FN-C9 (SDNNT203AEEN) SDKNA2ZEN
SDKN1203AUFN K
Metais ndo ferrosos SDKN42M gggmggglﬁEglNA)D)
SDKN1504AUTN K Aco SDKS3TN-C9 o SDKNS3MT T SDKNTS04AETN
SEMR1203AFTN-MJ | SEKRT203AFTR-HS
SEMRT203AFER-H M SEKR123AZWM  |SEMRI203AFEN |SEKRT203AFSR-MJ | SEKR1203AFR-HS
SEKR1203AFEN-S K SEKR4ZTN (EERT203AFEN-JS) | (EER1203AZ-WL)  |(SEER1203AFEN) | SEKR1203AFTN-MJ  |SEKR1203AFN-76
SEKRT203AFPN-MS | SEKR1203AF-N-42
SEEN1203AFTN £ Aco SEE42TN-C9 SEEN1203AFTNT SEENA2MT SEENT203AFTNGR-14
SEKNT203AFTN
SEKNT203AFTNT  |SEKN1203AZ SEKNA2MT SEKN1203AFTN-16
SEKN1203AFTN K SEK42TN-C9 (SENNT203AFTNT) | (SEMN1203A2) (SENNT203AFTN) | SEKNA2AFTN
SEKNA2AFTNT6
SEKNT203AFFN K Ferrofundido | SEK42FN-C9 (SEENT203AFFNT) (SSEE(W%‘;ZAZ) (SsEmﬁ%sAFEN) At
SEEN1203AFFN E Metais ndo ferrosos | SEE42FN-C9 (SECN1203AFFR1)
SEKNT203EFTR
(SECNT203EFTR)
SEKN1203EFTR K Aco SEK42TR-G3 SEKNT203EFTR1 | (SECN1203EER) (SEEN1203EFTR)
(SECNA2EFTRCR)
(SEENA2EFTRCR)
SEKNT504AFTN K Aco SEKS3TN-C9 SEKN1504A SEKNS3MT SEKNT504AFTN
SPENA2EFSRT
SPENT203EESR E Feofundido | (SPK42FR-A3E) gggm%gggggm
(SPNN1203EEER1)
SPMR1203EDER-H M SPKR1203EDSR-M) | SPKR1203EDR-76
SPKR1203EDER-S K (SPERT203EDER-IS) | SPKN1203EDR-WH SPKR42SSR-MJ | SPKR1203EDTR-HS
SPCN1203EDTR C Aco (SPEN1203EDR) |(SPANT203EDR)  |SPCHA2TR-R S0V
SPKN1203EDTR
(SPCHA2TR) SPKN42STR SPKN1203EDTR
SPKN1203EDTR K SPK42TR-A3 SPKN1203EDR SPKN1203EDR L DD SN 203ED a2
(SPEN42STR)
SPKN1203EDFR K Ferofundido  |SPK42FR-A3 SPKN1203EDR (SPCHAZR) ggmgggﬁom SPKNT203EDFR
SPKNTS04EDTR
SPKNT504EDTR K Aco SPKS3TR-A3 SPKNT504EDR SPKNT504EDR (SPCHS3TR-R) (SSPIQ(CNhffSSJEEDTR) SPKNT504EDTR
(SPCNS3STR)
SPKN1504EDFR K Ferrofundido | SPKS3FR-A3 g';gﬂgg';RRa) e |SPKN1SO4EDFR

Observagao 1. A classe de tolerancia € diferente para a descricdo entre ().

2. Como o formato da aresta do inserto de fresamento € ligeiramente diferente para cada fabricante, ajuste as arestas (direco do eixo Z) durante a operacdo.
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Tabela de referéncia cruzada de descri¢ao dos insertos de fresamento

Tabela de referéncia cruzada de descrigéo dos insertos de fresamento  Esta tabela & a estimativa propria da KYOCERA com base em publicagdes e ndo é autorizada pelas empresas mencionadas.

KYOCERA g Aplicagoes kil Mitsubishi Sandvik Sumitomo Tungalo Iscar
g pllcag (Mitsubishi Hitachi Tool) galoy
SPCN1203ZPTR
SPCN1203XPTR C SPC42TR-A5 SPONAZTR
o v
SPKN1203XPTR K SPK42TR-A5 (SPENT2032PTR)
(SPEN42ZTR)
. SPKN1203ZPFR
SPKN1203XPFR K Ferro fundido SPK42FR-A5 SPKNAIZER
SPKN1504XETR K Aco SPK53C2SR
TPMR1603PDER-H M (TPER1603PPER-JS) (TPKN1603PPR-WH) (TPKR1603PPTR-HS)
Aco TPK32TR-EO TPKN1603PPR
TPKN1603PDTR K TPK32TR-GO (TPENT603PPR) TPKN1603PPR TPKN32TR TPKN1603PPTR
TPKN1603PDFR K Ferro fundido TPK32FR-EQ TPKN1603PPR TPKN32R TPKN1603PPFR
TPMR2204PDSR-M)
TPMR2204PDER-H M TPKR2204PDTR-HS
(TPER2204PDER-JS) [ TPKN2204PDR-WH TPKR2204PDSR-M)J
TPKR2204PDER-S K TPKRA3ZSRM) TPKR2204PD-R-76
Ago TPKN2204PPTR
TPK43TR-E0 TPKN2204PDR TPKN43ZTR TPKN2204PDTR
TPKN2204°DTR K TPK43TR-GO (TPEN2204PDR) TPKN2204PDR (TPCHASTR) (TPCN2204PPTR) TPKN2204PDTR-42
(TPCN43ZTR)
TPKN2204PPFR
TPKN43ZFR
) (TPCN2204PPFR)
TPKN2204PDFR K Ferro fundido TPK43FR-EQ (TPCH43R) (TPCNA3ZFR) TPKN2204PDFR
(TPEN2204PPTR-16)
(TPEN43ZTR)
TEMR1603PTER-H M (TEER1603PEER-JS) (TEKR1603PEPR-MS)
(TECN1603PETR)
Aco TEK32TR-GO (TEEN1603PETR)
TEKN1603PTTR K (TEE32TR.G0) (TEEN1603PETR1) TEKN32TR (TECN322TR)
(TEEN32ZTR)
) TEK32FR-GO (TEEN1603PEFR)
TEKN1603PTFR K Ferro fundido (TEE32FR-GO) (TEEN1603PEFR1) TEKN32R (TEEN32ZFR)
N (TECN1603PEFR-D)
TEEN1603PTFR E Metais nao ferrosos (TECN1603PEFRT) TEEN32R (TEN32ZFR-DIA)
TEMR2204PTER-H
TEKR2204PTER-S K (TEER2204PEER-JS) TEKR2204PEPR-MS
TEEN2204PETR
TEE43TR-GOE (TECN2204PETR)
TEEN2204PTTR E (TEK43TR-GOE) TEEN2204PETR1 TEEN43TR TEENA3TTR
Ao (TECN43ZTR)
(TEEN2204PETR)
(TECN2204PETR)
TEKN2204PTTR K TEK43TR-GOE TEKN2204PETR1 TEKN43TR (TEENA3ZTR)
(TECN43ZTR)
) (TEEN2204PEFR)
Ferro fundido TEK43FR-GOE (TEEN2204PEFR1) TEKN43R (TEENA3ZFR)
TEKN2204PTFR K (TECN2204PEFR D)
. ~ - wv
Metais nao ferrosos (TECN2204PEFR1) (TEEN43R) (TECN43ZFR-DIA) .k_rt)s
c
o
SNCN1204XNTN C SNC43TN-D5 SNC43B2S (CSN43MT) SNCN1204ZNTN 9
A SNCN43ZTN o
0 ]
SNKN1204ZNTN fte]
SNKNT204XNTN K SNK43TN-D5 SNK43B2S (CSN43MT) SNKNA3ZIN ké"
(SNKF1204ZNTN) =
N o
SNMF1204XNTN M Aco (SNKF43TN-D5) (SNKF43B2S) (CSNB43MT) (SNKFA3ZFN) E

Observagdo 1.A classe de tolerancia é diferente para a descricao entre ().
2. Como o formato da aresta do inserto de fresamento € ligeiramente diferente para cada fabricante, ajuste as arestas (diredo do eixo Z) durante a operacdo.
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Termos e angulos do porta-ferramentas

Ferramentas para torneamento

4

Informacoes técnicas

Termos e angulos do porta-ferramentas de torneamento

Angulo de
folga lateral

Altura da aresta

Angulo de saida lateral

Comprimento total

v

7\ Angulo da aresta de corte secundéria
@?

x Largura da haste
Y

-

Raio do canto

Angulo de folga frontal

Func¢ao do angulo da ferramenta

Angulo de aproximacio
Angulo da aresta
de corte %

Angulo de inclinacdo

Altura da haste

Angulo daferramenta

Nome

Fungao

Efeito

Angulo de saida

Angulo de saida lateral

Angulo de inclinagdo

- Afeta o esforco de corte, a temperatura na
usinagem, 0 escoamento de cavacos e a vida
(itil da ferramenta.

- Caso seja um angulo positivo (+), um desempenho de corte mais afiado é obtido. (menor esforco de corte,
menor resisténcia da aresta)

-0 angulo positivo (+) é recomendado para pegas féceis de usinar ou finas.

-Um angulo de saida menor ou dngulo negativo (-) é recomendado quando uma aresta mais resistente é
necessaria, como usinagem de crostas ou usinagem interrompida.

Angulo de folga frontal

-Impede o contato da ferramenta com a superficie

-Quando pequeno, a aresta de corte torna-se mais resistente, mas o desgaste nas faces de folga pode

Angulo de folga - o
Angulo de folga lateral da pega de trabalho, exceto a aresta de corte. encurtar a vida (til da ferramenta.
- - Afeta o controle de cavacos e a dire¢do da
Angulo da aresta de corte -Quando grande, a espessura do cavaco torna-se espessa e o controle de cavacos melhora.
esforco de corte.
Anaulod o -Quando grande, a espessura do cavaco torna-se fina e o controle de cavacos piora, mas a esforco de corte é
ngulo da R L - Afeta o controle de cavacos e a diregdo da ) o
Angulo de aproximagao dispersa e a resisténcia da aresta melhora.
aresta de corte

esforco de corte.

-Quando pequeno, a capacidade do controle de cavacos melhora.

Angulo da aresta
de corte secunddria

-Impede o atrito entre a aresta de corte e a
superficie da peca usinada.

-Quando grande, a resisténcia da aresta diminui.

Rigidez do porta-ferramentas

1. Flexdo do porta-ferramentas

2. Flexao da barra de torneamento interno

Simbolo Nome Unidade Simbolo Nome Unidade

& (Delta) Deflexao mm & (Delta) Deflexao mm

B Largura da haste mm DCON Didm. da haste mm
H Altura da haste mm E Relago de Young N/mm’

Ax F X @ E Relagao de Young N/mm’ ap Profundidade de corte mm
- ExB _ ap Profundidade de corte mm f Taxa de avango mm/rev
f Taxa de avango mm/rev _ 64xkxa pX f X k Esforgo de corte especifico N/mm’

noonete k Esforco de corte especifico N/mm’ 3xExm X‘ LPR Balango mm

LPR Balango mm F Esforco de corte N
]H F Esforco de corte N Parafuso de fixacio (F=k x ap x f)
(F=k x ap x f)

Balango LPR

A resisténcia a flexao do porta-ferramentas diminuird com o aumento da altura da haste
pela raiz cbica e diminuira com a reducao do balango na raiz ciibica.

Minimizar o balan¢o da haste do porta-ferramentas o maximo possivel é importante,
assim como a medida do quadrado da secao da haste.

R30

Forca de corte F % |
a

1 Carga o
T ] /
— 1 !

Ponto de apoio = 5

Balango LPR

Luva | Deslocamento




Termos e angulos do porta-ferramentas Ferramentas para fresamento

Termos e angUIos de fresas « Angulo da aresta de corte e espessura
de cavacos
A : Angulo de saida axial fz
AR.
L (+) Inserto 45°
—( i 2]
3
/) L Espessura de
A I/ A A . 3 cavacos
' / 3 C: Angulo de aproximacdo £
; g (Angulo do canto) 0.7 xfz
N o < Angulo de aresta de corte fz
- 75°
Diam. Ja fresa T: Angulo de saida verdadeiro I: Angulo de inclinacao
(Diametro no p!)nto da aresta) Inserto
f i ap
R: Angulo de saida radial |
R.R.
Espessura de cavacos
0.97 xfz
fz
90°
Inserto
ap
1.0xfz
Espessura de cavacos
Func¢ao do angulo da ferramenta
Simbolo Nome Fungdo Efeito
Angulo de saida axial o . .
A (AR) Controla a direcao do cavaco e o esforco de corte Quando positivo - Bom desempenho de corte e menos adesao de cavacos
Angulo de saida radial o )
R *R) Controla a direcao do cavaco e o esforco de corte Quando negativo - Bom escoamento do cavaco
R L Controla a espessura do cavaco e a dire¢do do fluxo Quando grande - Espessura de cavacos mais fina
C Angulo de aproximacdo .
do cavaco Baixa carga de corte

Quando positivo - Bom desempenho de corte e menos adesao de cavacos, mas menos
T Angulo de saida verdadeiro Angulo de saida verdadeiro resisténcia da aresta
Quando negativo - Maior resisténcia da aresta, mas adeséo mais facil

Quando positivo - Bom escoamento de cavacos
| Angulo de inclinagdo Controla a direco do fluxo de cavacos Menos esforco de corte
Menor resisténcia do canto

Formula para o dngulo de saida verdadeiro : tanT=tanR x cosC + tanA x sinC
Formula para o dngulo de inclinacdo : tan =tanA x cosC - tanR x sinC

Numero de insertos (Z)

1) Se o niimero de estégios for um 2) Se o numero de estagios for dois ou mais
Se 0 ntimero de estagios for um, néo ha indicagéo no catalogo. Use 0 "No. Se o numero de estagios for dois ou superior, ha indicagao no catalogo.
deinsertos" do catélogo para "Z" da formula para calcular as condides Use 0 "No. de cortes" do catélogo para "Z" da férmula para calcular as P condicoes
de corte. de corte.

Dimensoes do porta-ferramenta

wv
©
A
c
Dimensoes do porta-ferramenta - — %
Tipo 1 estagio 2 +—
2 (%)
|, " ()
Dimens3o (mm) 2 &l 2l o]
B Descrigao sl glsls U
Descrigio [ | E|S|a S
g1 w E R =
£
MECX 08-510-07-1T ej 1810 16
14-512-07-21 ol 2J14|12 SDW MSR 063R-TM ® |4 L -
2t A " .
080R-M o 4|4l
L 080R-2M ° 2 |
2 080R-4M U | |4
QL =
=
<
o
2
) Vf=fzxZxn fz= =) Vf=fzxZxn
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Termos para fresas de topo solida

Fresa de topo solida

4

Informacoes técnicas

Termos de fresa de topo solida

Reta
Comprimento total (LF) |
Comprimento N
decorte (APMX)  Diam. do pescoco (DN)
— i
Diam. externo IN py%f _ _ _ _ _ Diam. da haste
(DQ) (DCON)

Lémina de corte Angulo de hélice™— Pescogo Haste

Ponta esférica

Comprimento total (LF)

Comprimento até o pescoco (LU)

Comprimentode corte

Diam. do pescoco (DN)
(APMX)
[

Diam. externo a -
(0O) L

Raio de ponta esférica (RE)

Diam. da haste
(DCON)

|

Perfil da aresta de corte

Angulo de saida radial

Canal ﬂ

Angulo de folga radial primario

Angulo de folga
radial secundario

Toroidal
Comprimento total (LF)

Comprimento
de corte (APMX)  Diam. do pescogo (DN)

Diam. externo
(DC)

Diam. da haste
(DCON)

Angulo da hélice

Raio do canto Canal
(RE)

Formato da aresta de corte

Aresta de corte

Aresta de corte com beiral de canto
Melhor resisténcia a fraturas com beiral de canto

Com beiral de canto

\

Geral

- - . Corte
Diametro do nucleo
* Ailustracdo exibe a ferramenta quadrada de 4 cortes X
. . . Beiral de canto
Taxa do didmetro do nuicleo (%) = Didmetro do nticleo / Diam. externo x 100
Resolucao de problemas de fresa de topo sélida
[tem de verificacdo Condicdes de corte Geometria da ferramenta Instalagio  |Mdqui
Refrigerante
= <
, , ° g | 8 e £ 1|5
Medidas corretivas § 2 S e Id = g ~
& [= L @ = b © =
e |fo || 5|2 2|, 2|5 8|Sk 3 s & /2|2
o ) — - = «S =1 e =
g |E€|ls |5 /2| &|&a|lg|c|=z|8|35|2|¢%
g s | E|l | 8| %5 || =2 E |l = | g2 S
o = =] o P4 = R=3 % o 5 =
£ S d S S £ b= S K] = =
S| g|=|eg|lg|s S s | 5| <
S g | & | E g S| 2
<< £ 5} X = ] <
2 = g 3z [ <
g | £ = &
Probl Item de Aumentar (Maior) t = = Maior ¢ Mais
roblema problema Diminuir (Menor) | Menor } Menos
Condigdes de corte inadequadas | @ { [
Desgaste da aresta de corte Menor nimero de cortes ot
- Corte discordante e
B L d Condices de corte inadequadas ol 0!
=
= aS(amdeenzg rtg aresta Falta de resisténcia da aresta de corte [ J
2 Forga de fixagdo insuficiente [ J [ J [
[=}
Condices de corte inadequadas (X
Ocorréncia de fratura Falta de rigidez da ferramenta ot @
Actimulo de cavacos [ J [
Superfic b " Condicdes de corte inadequadas | @ | el
uperticie com acabamento n
ruim nas paredes Blogueio por cavacos [ J [ J [
Desgaste da arestade corte | @ |
£ | Superficie com acabamento
S . .
e ruim nas faces Avango intermitente grande [ J
o
g Condigdes de corte inadequadas ol 0|
= Parede inclinada Falta de rigidez da feramenta ot | @t | @t ]| @
Desgaste da arestade corte | @ |
Precisiio dimensional ruim Condicdes de corteinadequades | @ ¢ | @ ! | @
Forga de fixagdo insuficiente [ ) [ ) [
Condigdes de corteinadequadas | @ | | @ !
.| Trepidacdo pesada, vibracdo | Faltade rigidez daferramenta ot @t | @t | @
% Forca de fixagao insuficiente o [ ] [ ]
< Cavaco embolado Condicdes de corte inadequadas [ X N
(Geometria da feramentainadequada o o
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Termos de broca sdlida Broca sdlida

Termos de broca sdlida

Comprimento do canal (LCF) Comprimento da haste (LS)
Compr. °
da ponta g <
*L) 21z ¢
58 3
. a2
Angulo da ponta (SIG) s1= ]
b £
2] S
S [T T T T T T T
S ,(7,7,‘7,7,7,7,i,,7

Diam. da
broca
(DO

r
\
\
\

Angulo da hélice Nucleo zec}ondamento de reforco

Comprimento total (OAL)

Largura da margem
B e

Canto externo

Aresta frontal

Canto da aresta do cinzel
Superficie de folga

[<— Profund. da folga do corpo

Face
traseira

Face de saida

Resolucao de problemas de broca sélida

Item de verificagdo Condicdes de corte Geometria da ferramenta Instalacao Maquina
Refrigerante 2
o g | g
— e = o = I3} £ =
.= = ] 7] @ = = = =
f ; = o ] £ = [c] = k= <
Medidas corretivas 12| g sl g|2|s|2|%5| | &
& = = = = o = = = O = N
Ve fz S £ = = £ S S £ = g | & S
S S | € @ S = < s | B £ 2 P s | B
=) = E £ ks = = = = S = = =
= S B S a =) Pt I3 = =] < < o
s | S| E| | & 8| S| &| | =2 | 2|28 |¢&
= S = = — — > = =) = 3 = N =
s < s =l < = = = 5} & > | 3 <
= S = = = — 1 b Y D =
o =] < k=) k=l IS < & = = =
N = 2 = = = = = - S.
= 5] T k7] = & ] =
= E=1 g g 1S %) -z <
e & < = S = s 8
[tem de Aumentar (Maior) Maior 1 Mais = g
Problema problema Diminuir (Menor)} Menor J Menos
Condices de corte inadequadas (X
Ocorréncia de fratura Rigidez ruim da broca [ B @
Face inclinada [ J
fed 4 p Condicdes de corte inadequadas | @ |

= Grande gsggste a aresta de Alta temperatura de corte na aresta de corte [ J [

5] corte periférica e da margem -

s Grande batimento [ J

'§ ) § Condigdes de corte inadequadas [ X [

5 ascamento da aresta .

< de corte periférica GrAan.de deﬂe)fao (,10 c9rpo — LJ Ld

Ocorréncia de trepidacdo (vibracdo) [ X o [ ]

Largura do cinzel muito ampla [ X

Lascamento no cinzel Entrada ruim [ 0
Ocorréncia de trepidacao (vibragao) ol [ [ ]
Condicdes de corte inadequadas | @ t <
Amplia o didgmetro do furo — - D
P Rigidez ruim da broca et @ 9
" Condigdes de corte inadequadas | @ | 0

o Reduz o didgmetro do furo ¢ 4 ()

< Alta temperatura de corte na aresta de corte ( ] [ J 18

- Gilindricidade ruim Rigidez rim da broca ot | @ S

8 Grande deflexdo do corpo [ ] [ 4 §

I — -

& Precisio, circularidade, (ondlsogs de ct?rte inadequadas [ J HCC_)
dlindricidade, rugosidade da Rigidez ruim da broca o1 [J =
superficie da posiao dofuro | Grande deflexao do corpo o [

ruins Forca de fixagao insuficiente
8 . Condigdes de corte inadequadas [ ]

= Rebarbas grandes na saida do furo g( - g

= Geometria da ferramenta inadequada (1)

- Cavacos lontos Condigdes de corte inadequadas ot

E g 9 Descarte ruim dos cavacos [ J [ ] ol [
£5 _— Condigdes de corteinadequadas | @ | | @
S Cavacos el -

Descarte ruim dos cavacos [ J [ ] [
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Precaucées ao usar insertos wiper
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Sobre insertos wiper

Um inserto wiper é projetado com uma aresta wiper localizada entre o raio do canto e a aresta de corte

reta mostrada na figura a direita. Acabamento de ponta

(Limpador de ponta)
Vantagens
- A geometria da aresta wiper proporciona melhor qualidade de acabamento superficial, mesmo em
uma taxa de avango maior . ;
Raio-R

- Melhor eficiéncia da usinagem : O tempo de corte reduzido com taxa de avan¢o maior e a EoidalEeate reta

integracao do desbaste e acabamento proporcionam alta
eficiéncia de usinagem

-Vida util da ferramenta mais longa : O tempo de corte reduzido com taxa de avango maior proporciona aumento da producédo de pecas

- Excelente controle do cavaco: A taxa de avan¢o mais alta torna os cavacos mais espessos, 0 que proporciona cavacos mais

faceis de quebrar
Precaucodes ao usar o quebra-cavacos WF / WE (Inserto negativo)

Ponta do raio-R (DNMX, TNMX)

Linha da aresta do inserto wiper

r Linha da aresta do Raio-R
do inserto padrao
apos deslocamento

Deslocamentos da aresta de corte
na direcdo do eixo Z

Diferenca na
porg¢ao do raio

Eixo X (+) 4
Ae

Eixo Z (+)

Linha da aresta
do canto do inserto padrao

Deslocamentos da
aresta de corte na
direcdo do eixo X

Precaucoes ao usinar raio do canto-R

Nao use este inserto wiper caso um raio-R de canto preciso seja necessario como no caso da figura abaixo.

DNMX / TNMX
Quebra-cavacos WF

Parte ndo usinada

- Corte mais incompleto e corte excessivo durante a
usinagem com estes quebra-cavacos que a usinagem
com um inserto padrao

Raio R do inserto padrao

Raio R do inserto wiper
- A dimensao do raio-R interno torna-se menor que o
necessdario.

CNMG / WNMG &
Quebra-cavacos WF / WE

* Do torneamento externo ao faceamentos ascendente

sem complemento de arco - A dimenséo do raio-R do canto seria menor do que o
(A aresta wiper nao funciona durante o faceamento

.\ necessario (corte excessivo).
ascendente") Corte

Raio R do inserto wiper
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Precaucoes ao usar insertos wiper

Ajuste do deslocamento da posicao da aresta do quebra-cavacos WF / WE

Ajuste do deslocamento da posicao da aresta do quebra-cavacos WF / WE (Inserto negativo)
Para os tipos D e T, é necessario realizar deslocamentos da aresta de corte.

Deslocamentos da aresta de corte (mm)

DNMX150404WF DNMX150408WF DNMX150412WF
DNMX150604WF DNMX150608WF DNMX150612WF

Geometria da aresta wiper

-------- Linha da aresta de inserto padrao

Direcdo do eixo X | Direcdo do eixo Z | Diregdo do eixo X | Diregdo do eixo Z | Direcao do eixo X | Direcdo do eixo Z

0.24 0.02 0.14 0.01 0.11 0.01

o

Deslocamentos da aresta de corte (mm)
TNMX160404WF TNMX160408WF TNMX160412WF

Direcao do eixo X | Direcdo do eixo Z | Diregdo do eixo X | Diregdo do eixo Z | Direcao do eixo X | Direcao do eixo Z

Para insertos dos tipos D e T, corre¢des do programa sao

0.24 0.01 0.16 0.00 0.11 0.00 necessarias para rampa e faceamento superior.

Correcoes do programa para a parte conica da peca (deslocamentos da aresta de corte na direcao do eixo Z)

Deslocamentos da aresta de
Tipo DNMX1504 / DNMX1506 QH corte na direcao do eixo Z

raio-R(RE) Angulo de rampa &
(mm) 0° 5° 10° 15° 20° 25° :
0.4 0.00 -034 | -035 | -036 | -0.36 | -0.36 “\ ,-"' Deslocamentos da
0.8 0.00 -0.26 -0.26 -0.25 -0.24 -0.22 h ""' ZE:;Z:Z;Z;:“ZH
1.2 000 | -0.15 | -0.17 | -0.16 | -0.15 | -0.15 0 N
raio-R(RE) Faceamento ascendente superior ©
(mm) 0° 5° 10° 15° 20° 25° 30° 35° 40° 45° 50° 55° 60° 65° 70° 75° 80° 85° 90°
0.4 0.00 -0.02 -0.03 -0.03 -0.04 -0.05 -0.06 -0.07 -0.08 -0.09 | -0.10 -0.11 -0.12 -0.10 | -0.08 -0.06 | -0.04 | -0.02 0.00
0.8 0.00 0.13 0.12 0.11 0.09 0.07 0.05 0.04 0.02 0.00 -0.02 -0.05 -0.07 -0.06 | -0.04 | -0.02 -0.01 -0.01 0.00
1.2 0.00 0.36 0.34 0.31 0.27 0.24 0.20 0.16 0.13 0.09 0.05 0.00 -0.04 | -0.04 | -0.03 -0.02 -0.01 -0.01 0.00

Tipo TNMX1604
raio-R(RE) Angulo de rampa ©
(mm) 0° 5° 10° 15° 20° 25°
0.4 0.00
0.8 0.00
12 0.00 Nao use o inserto do tipo TNMX1604 para rampa.
raio-R(RE) Faceamento ascendente superior ©
(mm) 0° 5° 10° 15° 20° 25° 30° 35° 40° 45° 50° 55° 60° 65° 70° 75° 80° 85° 90°
0.4 0.00 -0.06 | -0.05 -0.05 | -0.06 | -0.07 | -0.08 | -0.08 | -0.09 | -0.10 | -0.11 -0.12 | -0.13 -0.12 | -0.10 | -0.07 | -0.05 | -0.02 0.00
0.8 0.00 0.11 0.11 0.10 0.08 0.06 0.04 0.02 0.00 -0.02 | -0.04 | -0.06 | -0.08 | -0.08 | -0.06 | -0.04 | -0.02 | -0.01 0.00
1.2 0.00 0.34 0.32 0.29 0.25 0.22 0.19 0.15 0.14 0.08 0.04 0.00 -0.05 -0.05 | -0.03 | -0.01 0.00 0.00 0.00

B

Precaucao (Linha de aresta acabada)

Rampa Externo Faceamento Ascendente ConvexoR ConcavoR  Faceamento

|
/ \

Aplicacdes Observacoes

Alguns porta-ferramentas para tipo D e tipo T ndo poderao fornecer
Externo / Faceamento | desempenho suficiente.
Use um porta-ferramenta aplicvel.

Faceamento Para insertos dos tipos D e T, é necessario fazer corredes do programa na
ascendente rampa diredo do eixo Z.

Informacoes técnicas

Convexo R/ ConcavoR | Nao use o inserto wiper se uma forma R precisa for necessdria.
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Precaucées ao usar insertos wiper

Precaucoes ao usar o quebra-cavacos WP (Inserto positivo)
Uso adequado para um inserto neutro e um inserto com sentido

Neutro

Com sentido (mostrado lado esquerdo)

RE
(Raio-R)

Aresta wiper

Aresta wiper (ambos os lados) (somente em um lado)

As corregoes.
do programa
580 necessdrias

s N\

<«
« As corregdes do As corregdes do b As corre¢des do programa

As dimensdes internas do programa séo programa séo Garante uma usinagem 530 necessarias

Raio-R ndo sdo tdo precisas.  necessérias necessarias precisa do Raio-R interno.

Ao usar um inserto com sentido,
- é necessario corrigir o programa para rampa.
- fornece usinagem precisa do raio-R do canto.

Ao usar um inserto do tipo neutro,
- € necessario corrigir programas para trés areas.

Uma pequena correcdo de programas é necessdria e
mp
- deve ser usado para usinagem que ndo exige precisao do raio-R do canto.

é mais facil de usar como um inserto padrao

* A posicdo da aresta de corte difere de um inserto padrdo.
E necessario ajuste da aresta de corte.

Neutro
Precaucao (Linha de aresta acabada) Aplicacaes Precaugio

0s porta-ferramentas para tipo D e tipo T ndo poderdo fornecer

_ - Torneamento interno /
desempenho suficiente dependendo de um porta-ferramentas.

Torneamento Faceamento e
Faceamento . f licavel
— Rampa  interno ConvexoR ascendente Use um porta-ferramenta aplicavel.

Coéncavo R Para insertos dos tipos D e T, é necessario fazer corre¢des do programa na

1 i
/ <\ / Faceamento ascendente direcio do eixo .

Convexo R/ Concavo R Nao use o inserto wiper se uma forma R precisa for necessaria.
Com sentido
Aplicagdes Precaucdo

0s porta-ferramentas para tipo D e tipo TP ndo poderao fornecer
Torneamento interno desempenho suficiente dependendo de um porta-ferramentas.
Use um porta-ferramenta aplicvel.

Para insertos dos tipos D e TP, € necessario fazer correcdes do programa na

Rampa direcdo do eixo Z.

Convexo R/ Cdncavo R A qualidade do acabamento superficial é conforme o inserto padrao.

Precaucées ao usinar raio-R do canto Faceamento Superior A qualidade do acabamento superficial é conforme o inserto padrdo.

Nao use este inserto wiper caso um raio-R do canto preciso seja Faceamento Aqualidade do acabamento superficial é conforme o inserto padro.

m necessario como no caso conforme a figura abaixo.

Parte ndo usinada

DCMX /TC(P)MX * Neutro
Quebra-cavaco WP

- Corte mais incompleto e corte excessivo durante a usinagem com
estes quebra-cavacos do que a usinagem com um inserto padréo

Raio-R do inserto padrao

Raio-R do inserto wiper

- A dimensao do raio-R interno torna-se menor

Informacoes técnicas

CCMT *Neutro
DCMX /TPMX *Com sentido
Quebra-cavaco WP

- Nenhum problema na linha acabada na peca de trabalho
(ajustes sao necessarios)
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Precaucées ao usar insertos wiper

Ajuste do deslocamento da posicao da aresta do quebra-cavacos WP (Inserto positivo)
Neutro
Para os tipos D e T, é necessdrio realizar deslocamentos da aresta de corte.

TipoD TipoT
g P Geometria da aresta wiper
Deslocamentos da
aresta de corte na 0.01 0.02 « =« Linha da aresta do inserto F
direcdo do eixo Z (mm)
A
TipoD TipoT
Deslocamentos da

aresta de corte na 0.11 0.08
direcdo do eixo X (mm)

Deslocamentos da aresta de

corte na diregao do eixo Z

Deslocamentos da
aresta de corte na
direcéo do eixo Z

Angulo d 2} 0° 5° 10° 15° 20° 25° Angulo de o o o o o o o o o o o
ngulo de rampa perﬁlgmemoe 0° | 5° | 10° | 15° | 20° | 25° | 30° | 35° | 40° | 45° | 50
Deslocamentos da Deslocamentos d
aresta de corte na direcdo 0 014 | -015 | 016 | -016 | -017 a:;;zeiorf:n:
doeixoZ (mm), TipoD SAtONEN 10,00 | 0.07 | 0.06 | 0.04|0.03 | 0.02|001]000]| - - -
direcdodoeixoZ
Deslocamentos da (mm), Tipo D
aresta de corte na diregao do 0 -0.16 -0.17 -0.17 -0.17 - Desl oo
eixo Z (mm), TipoT am‘:iz n:n:
A 0.00 | 0.07 | 0.06 | 0.05 | 0.05 | 0.04 | 0.03 | 0.02 | 0.01 | 0.07 | 0.00
diregio do eixoZ
(mm), TipoT
Angulo de o o o o o o o o o o o
perﬁla‘-'memoe 40° | 45° | 50° | 55° | 60° | 65° | 70° | 75° | 80° | 85° | 90
Deslocamentos da
Z’f:;gfjfgfo"; -0.01 [-0.02 |-0.03 | -0.04 | -0.05 | -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 | -0.01 | 0.00
Com sentido (mm),TipoD
. . - . Deslocamentos da
Para os tipos D e T, é necessario realizar deslocamentos da aresta de corte. arestade cortena
N . - - - [-0.01{-0.02|-0.03 [-0.04|-0.03|-0.02|-0.01| 0.00
direcdo doeixoZ
TipoD ool (mm), TipoT
Deslocamentos da . .
aresta de corte na 0.01 0.01 Geometria da aresta wiper
diregdo do eixo Z (mm) ===« |inha da aresta do inserto padrao

Deslocamentos da
aresta de corte na 0.16 0.11
diregdo do eixo X (mm)

B

Deslocamentos da aresta de corte

na direcao do eixo Z (%)

4]

A

(e

(9]

N

-

0

]

e}
U

Angulo de rampa 6 0° 5 10° 15° 20° 25° E
Deslocamentos da aresta de corte =
0 -0.22 -0.24 -0.24 -0.25 -0.25 ]

na direcdo do eixo Z (mm), Tipo D "‘E

Deslocamentos da aresta de corte 0 0 0 025 04 .

na direcao do eixo Z (mm), Tipo T
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Resoluc¢ao de problemas
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Tipos de desgastes e medidas corretivas das arestas de corte

Desgaste da ponta

Entalhe

(raterizacdo

Deformacdo
plastica

Ruptura por
desgaste

Lascamento

Ruptura por
deposicdo ou
aresta postica

Fratura mecanica

Fratura por
trinca térmica

Delaminacao

Aspecto tipico da aresta de corte

Observacéo

(ausas

Medidas corretivas

« Deterioragdo da rugosidade da
superficie e precisdo dimensional

- Vcmuito alto
- Fim da vida util da ferramenta

+ Reduzir Vic
+ Alterar para uma classe mais resistente ao
desgaste maior

- Formacdo de rebarbas - fe Ve muito altos - Ferramenta com corte mais afiado
« Aumento do esforco de corte « Reduzir Vc
+ Alterar para uma classe de maior resisténcia
ao calor
« Deterioragdo do controle do cavaco | <Vc muito alto « Reduzir Vc

« Deterioragdo do acabamento
superficial (superficie raspada)

« Mude para tipo para alta velocidade como
Cermet ou classe de inserto revestido Al,0,

+ Alteracoes da dimensdo da peca
- Trinca na ponta

« Esforco de corte muito alto
« Classe de inserto inadequada

+ Mudar para uma classe mais dura
+Reduzirfe ap

+ Deterioracdo repentina do «Vemuito alto + Reduzir a vida dtil pré-determinada da
acabamento superficial ferramenta

+ Alteracoes da dimensdo da peca + Alterar para uma classe de maior resisténcia
usinada a0 desgaste

« Aumento do esforco de corte - fmuito alto +Reduzirfe ap

« Deterioragdo da rugosidade da « Trepidacdo « Mudar para porta-ferramentas mais rigido

superficie

- Falta de tenacidade do inserto

« Mudar para uma classe mais tenaz

+ Deterioragdo do acabamento da « Ve muito baixo + Aumentar Vic
superficie « Melhorar o desempenho com corte mais
« Aumento do esforco de corte afiado (dngulo de saida, chanfro)
« Trincas repentinas -f e ap muito altos - Mudar para uma classe mais tenaz
+Viida util da ferramenta instavel - Trepidacao - Ampliar chanfro
« Ampliar raio-R(RE)
+ Mudar para porta-ferramentas mais rigido
« Trincas por ciclo de calor «Vce f muito altos + Reduzir f
« Pode ocorrer em usinagem « Reduzir Vc

interrompida e fresamento

+ Mudanca para usinagem sem refrigeracdo

| - Geralmente na usinagem de

materiais duros
« Geralmente em usinagem com
vibracdo

- Falta de tenacidade do inserto
+ Falta de rigidez do porta-
ferramenta

« Mude para uma classe mais tenaz (ceramica
abase deTiC para (BN).

+ Mudar para porta-ferramentas mais rigido

+ Mudar preparacdo da aresta
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Resoluc¢ao de problemas

Torneamento
Item de verificagdo Classes Condigdes de corte Geometria da ferramenta Instalagdo  |Mdquina
g\ e
£ i =4
£ E Refrigerante 2|5
o ] 4} 2 E 8 S =
s | g S = | v
. . AR g g | S Els=£|E e
Medidas corretivas s | 8| R |8 g 2l o |s|Z|5|g|&cE
SlElg| 3 2 Sl | S| S| g|E|le|3 |8
Elg|lg g V| f w5 Sle|s|s|g|e|E|E|E|3
2|82 2 3 - T =T R A =R R I =
= S L = ] . . ] e | = o | 3 2| £ < ) >
< s | 2 £ E S| | | & = & S o | e S
£ £ = < g | £ | = o = | = S 2 8| & 53
= =l £ a ‘U ‘S k] = = = = o S e <
o © 3 ~ = = = o << @ = E=] = = S
S| 2| &3 S| E| 5|8 Zleg|s|lg| g~
S22 8 s | S| & |2 S| =2 || E
s ] 2 E] ] 2 e 2 > | 2| S
S = S © = K] &= ic
= = | g = 3 2
[tem de 5 | & | Aumentar (Maior) Maior 1
Problema problema ;3 = | Diminuir (Menor)} Menor |
Tolerancia do inserto inadequada [ )
Dimensao instével da peca
z Deslocamento da ferramenta ou peca [ N RN FAN N e | e o o
£
8 Aumento do desgaste doflanco | @ ot
g
5]
£ Deslocamento frequente - A
= . Condigdes de corte inadequadas
durante a usinagem ¢ ¢ 6. o
Aresta postica [ B
g Corte ruim por desgaste da ferramenta | @ [ [ ] [ N RN B [ NN ]
5
£ Lascamento [ ] o 0! [ B ( B ® o o
3
2 Deposicdo, Aresta postica [ BN B [ J [ 2N B [ XA J
=
g Rugosidade ruim
= 9 Condicdes de corte inadequadas ot 0l @!
~
3
g Geometria daferramenta inadequada [ J [ B el ©
S q
S
= Vibragdo, Trepidacdo [ ] ( .]l o [ JEN REN AN XON N e | & o o
Deteriorago da precisao ou Condicdes de corte inadequadas [ FAN FON N [ ]
& | vida dtil da ferramenta por a smetria da
asses e ge
calor de corte ferramenta inadequadas ® o o o
c Condicdes de corte inadequadas [ XN B [ N
g Rebarbas Classes e geometria da
o
2 ferramenta inadequadas ® ® o1 o 0.0,
©
=
3 Condigbes de corte inadequadas [ XA O J
S Lascamento da peca a et da
= asses e geom
é ferramenta inadequadas ® LA ARE AR ARE 2 e o o o
s
3 .
< Condigdes de corte inadequadas ( B °! [ J
=]
g Raspagem
& Classes e geometria da
ferramenta inadequadas ® ® ® o L
Desgaste do flanco
Aumento do desgaste na g i et et i
folgaface, Face de saida Desgaste da face de saida o [ XON FEN X [ [ N B ot
Entalhes Entalhes [ N N
&) Lascamento Vibragao, Trepidado [ ] [ FaN N ( ] [ REN B e | e o o
3 Trinca Condigdes de corte inadequadas [ J [ XN X [ 2NN REN B
2
8 ;
" " Dureza do material, classes e
Trinca térmica geometria da ferramenta inadequadas ® e, 0. 0! ® o of L
s Deformagdo da ponta da aresta
Deformagdo dapontadaaresta | g ante corte interrompido [ [ XAN NON N ( N FAK REN NEN B
~ Dureza do material, classes e
Aresta postica geometria da ferramenta inadequadas e ot o ® ® o e, o
Condicdes de corte inadequadas C etlet| @ [ ]
s Cavacos longos e [ 2
2 emaranhados
S Geometria daferramenta inadequada [ J [ 20N X
o
@
£ Condigdes de corte inadequadas [ FaN N [ J
S Dispersdo de cavacos
Geometria daferramenta inadequada [ J ot @t

*1. Para evitar trepidacdo, o f mais alto pode ser adequado.
*2. Para evitar raspagem, o f mais alto pode ser adequado.

*3. Ro usar o inserto de quebra-cavacos X para aco macio e a¢o baixo carbono, 0 Vc mais alto corta mais cavacos curtos.
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Resoluc¢ao de problemas

Fresamento
[tem de verificacdo (lasses Condicoes de corte Geometria da ferramenta Instalagdo [Mdquina
8
= g . Refrigerante ]
32 S, £ g | &g
© & S 2 o = o © <] =) =4
) ) 3| 8|88 = | g ol =2 | 5| 8|53 8 =
Medidas corretivas 2|2 |5| & E|E gl 2|58l |2|E S| &
gl =| 2| & 2| £ s|lS|S|I=s| €| |3|= E| &
s S|SB V||| |2 |28l 2182|8552
212182 £13 s|zl3| 2|8l 5|gls|s/8|%°
= - o ] S ) El = =3 = I3 =l = = < o 5
Elzlelc gl g|8|lelE|=|<|c|2|2|S|5|2|E|8 ¢
= |21 5|2 S|&|2|g| 8 £ S| g|e|5|l=|E|¢C
s ] a1 <= S| o @ =) 2 <4 o | & o 5 | £
2 3|8 | = 5| S| S| E|% g 5| S S| E
5|5| 8|5 |83 |48 = S| g R CH
ERR=] E © b 5 - S | £ =
TR 2- i
2| 5
bl [tem de Z | B | Aumentar(Maiont | = Maior 1 Maist | Maiort
Problema problema 2 | = | Diminuir (Menor}} Menor | Menosl{Menor}
Condicdes de corte inadequadas [} ([ ]
; Aumergjtof(lio ¢ ¢
esgaste do flanco ) )
9 Geometria da ferramenta inadequada | @ o o! [
Condigdes de corte inadequadas o 0 e! [ ]
Aumento do desgaste ¢ ¢
da face de saida ) )
Geometria da ferramenta inadequada | @ [ 2EK 2aK X
=
g Condicdes de corte inadequadas [ 2o JAN BN J
= Lascamento, Trincas
2 Geometria da ferramenta inadequada [ ] [ X3 B2aK B e e & o o o
[=)
Condigdes de corte inadequadas e 0| e [ J
Quert])ra da aresta
or choque térmico ) .
P 4 Geometria da ferramenta inadequada [ ] ot ol
Condigdes de corte inadequadas ( 2uK B [ J
Deposicdo na aresta
Geometria da ferramenta inadequada [ ] ot ol
Condigdes de corte inadequadas [ 2K MK ) [ J
Acabamento superficial ruim
Geometria da ferramenta inadequada | @ [ ] [ XaN 2 [ BN ] ® 0o o
= Condigdes de corte inadequadas o, 0,0, ® o
S Formacdo de rebarbas
-§ Geometria da ferramenta inadequada [ 2K JAK ) [ J
2
2 Condigdes de corte inadequadas [ XK X [
Lascamento da peca
Geometria da ferramenta inadequada [ 2aK 2K JAK B [
- . . Deslocamento da "5
Planicidade / Paralelismo ruim feramenta ou peca ol e! ° o 00l el e ® & o o o o
Trepidagao pesada, Vibragio | (ondiccesdecorte 0 . el ® o o ool 00! e o 0|0
pidagao p ) G inadequadas, instalagdo [ JaN X o
g - ) 3 *6
3 Condigdes de corte inadequadas ot °! [ J PY [}
Cavacos embolados
Geometria da ferramenta inadequada [ 3K 2 [ 23K )

*1. Para evitar trepidacdo, o fz mais alto pode ser adequado.

*2. Para evitar trepidacdo, 0 ap maior pode ser adequado.

*3, 0 fz mais alto pode ser adequado.

*4.0 corte concordante é recomendado para fresamento de topo helicoidal.
*5, Se a superficie estiver empenada pelo calor do corte.

*6. Recomenda-se o uso de ar comprimido.

L

Informacoes técnicas
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Resoluc¢ao de problemas

Furacao (Série Magic Drill)

Item de verificagdo (lasses Condicdes de corte Geometria da ferramenta Instalacdo Méaquina

Medidas corretivas
Ve fz

da aresta interna (Verificacdo
do didm. do nticleo)

Verificagdo da altura central

Revisao do quebra-cavacos
Instalagdo do inserto
Verificacdo de deslocamento
Uso de luva ajustdvel
Poténcia, rigidez

Mudar para uma classe mais dura
Fixacdo da peca / Ferramenta

Condicdo de descarga de refrigerante

Mudar para uma classe mais tenaz
Melhora da rigidez do porta-ferramentas
(Tipo curto)

[tem de Aumentar (Maior)t Maior 1

Problema problema Diminuir (Menor)} Menor |

Velocidade de corte inadequada
(muito alta) L o.

Velocidade de corte inadequada
(muito baixa) L o1

Descarga de refrigerante inadequada ([

Desgaste incomum
Rigidez ruim da maquina / Peca [ J [ J

Diam. do furo pequeno P [ ]

(lasse inadequada [ ]

Sem niicleo, nicleo muito pequeno ( B

Rigidez ruim da maquina / Peca [ J [ J [ J

Inicio da furacdo instavel ( })

Dano na aresta

Trincas da aresta interna
Pega com alta dureza [} ( X o!

Cavacos congestionados o ( 2

Instalacdo do inserto instavel ( ]

Rigidez ruim da maquina / Peca [} [

Inicio da furacdo instavel ( })

Trincas da aresta externa Peca com alta dureza [ ) o! ( X

Controle do cavaco ruim [ ] o

Instalacdo do inserto instavel { ]

Rigidez ruim da maquina / Peca [} [

Instalacdo imprecisa da *
Arranhdes no ferramenta [ J
corpo da ferramenta

Cavacos congestionados o ( 2

Inicio da furacdo instavel ( 2

Rigidez ruim da maquina / Peca [ J [ J

Rigidez ruim do porta-
ferramentas L L

B

Instalacdo imprecisa da 1

Precisio do diam. do furo / femamenta o

Acabamento
superficial ruim Cavacos congestionados o [ 2 ( 2

Diam. do niicleo grande ( 2

Porta-ferramentas, Outros

Inicio da furacdo instavel [ X

Descarga de refrigerante inadequada [ J

Grande vibragao / Condigdes de corte inadequadas,
Trepidagdo instalagdo et | @ Py S °

Informacoes técnicas

Condigdes de corte inadequadas [ )

Cavacos longos
Quebra-cavaco Inadequado

Falha da maquina Falta de poténcia da méquina [ 2 ( 2 { ] [ J

*1. Para operagdo em torno
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Formulas basicas
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Torneamento
Velocidade de corte
nxDmxn
Ve=———"——" i )
1,000 Vc :Velocidade de corte [m/min]
Dm :Diam. da pega [mm]
n :Rotacdo do eixo [min]
Requisito de alimentacao
. Ks [kgf/mm’]
Ks x Vc X ap x f Pc :Poténcia [kW]
Pc = Ago baixo carbono 190
6,120 x n Pw :Poténcia (Cavalos) [HP] Ao médio carbono 20
Vc :Velocidade de corte [m/min] Aco alto carbono 240
Ksx Vcxap x f ap :Profundidade do corte [mm] Ago de baixa liga 190
P = i
4,500 x n f  :Taxade avanco [mm/rev] Ago dealtaliga %
Ferro fundido 93
Ks :Forca de corte especifica [kgf/mm?]
Ferro fundido maledvel 120
n :Eficiéncia mecanica (0.7 ~ 0.8) Bronze, Latio 70
Rugosidade tedrica da superficie
2 Rz(h): Rugosidade tedrica da superficie [um]
RZ(h) = 8 x RE X 1’000 f : Taxa de avanco [mm/rev] -
RE :Raio do canto do inserto [mm] =
N
oc
Volume de remogao de cavacos
Q :Volume de remocéo de cavacos [cm’/min=cc/min]
Q= Vcx ap X f Vc :Velocidade de corte [m/min]
ap :Profundidade de corte [mm]
f  :Taxadeavango [mm/rev]
Compensacao da posicao da aresta ao mudar o raio-R(RE)
AZ
EPSR
cos (=3 +(KRINS-90°) ) KRINS
AX:(RE‘RE’)X K EPSR -1
SIN ——=—
2
. EPSR
sin (15"~ + (KRINS - 90°)) ] Ax
AZ = (RE-RE") x -1
sin _EPSR_
2 RE’
AX : Deslocamentos da aresta de corte na direcdo do eixo X [mm] Tipo de porta-feramentas gl doEcIa)rgt:?do g ol (:(a;masde @i AX Az
AZ : Deslocamentos da aresta de corte na direcdo do eixo Z [mm] DCLN/PCLN 80° 95° 0.100 x (RE-RE’) 0.100 x (RE-RE’)
. DTGN/PTGN 60° 91° 0.714 x (RE-RE") 0.030 x (RE-RE’)
RE : Raio-R antes da troca [mm]
DDJN/PDJN 55° 93° 0.866 x (RE-RE’) 0.099 x (RE-RE’)
RE’  : Raio-R depois da troca [mm] DDHN/PDHN 55° 107.5° 0.531 x (RE-RE") 0.531 x (RE-RE')
X . DVLN/PVLN 35° 95° 2.072 x (RE-RE") 0.273 x (RE-RE’)
EPSR : Insira o angulo do canto [°]
DVPN/PVPN 35° 117.5° 1.351 x (RE-RE’) 1.351 x (RE-RE’)
KRINS : Angulo de corte do porta-ferramentas [° ] DSBN/PSBN 90° 75° 0.225 x (RE-RE’) -0.293 x (RE-RE’)
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Exemplo: Compensacdo ao mudar o raio-R de 0,8 para 0,4, usando o porta-ferramentas PCLN,
AX=0.100 x (0.8-0.4)=0.04(mm)
A7=0.100 x (0.8-0.4)=0.04(mm)




Formulas basicas

Torneamento (Tempo de corte)

Tempo de corte (Caso de torneamento externo 1: Usinagem de 1 passe)

Em rotagéo constante T :Tempode corte [s] r-—-‘L
60 x L L :Comprimento de corte [mm] «II
= fxn f  :Taxadeavanco [mm/rev]
X
n :Rotacdo do eixo [min’'] €
Em velocidade de corte constante Dm : Diam. da peca. [mm] o
T= 60xmxLxDm Vc :Velocidade de corte [m/min] [
1,000 xfx Vc
Tempo de corte (Caso de torneamento externo 2: Usinagem de mtiltiplos passes)
T :Tempo de corte [s] L
Em rotacio constante L :Comprimento de corte por passe [mm] 4—::
60 x L ap : Profundidade de corte por passe [mm]
T= fi x N f  :Taxadeavanco [mm/rev] sl a
xn n :Rotacdo do eixo [min']
Em velocidade de corte constante D: :Diam. max. da peca [mm] — -
60xmxLx(Di+D>) D: :Diam. min. da peca [mm]
= X
2x1,000xfxVc Vc :Velocidade de corte [m/min]
N :Numero de passes = (D1-D2) /ap/ 2 (caso seja indivisivel, obtenha o nimero inteiro arredondando uma casa decimal para cima.)
Tempo de corte (Faceamento) T :Tempo de corte [s]
T :Tempo de corte antes de atingir a L
Em rotacao constante rotacdo max. do eixo [s] I
T= 60 x (D1 -D>) L :Comprimento de corte [mm] 124
- 2xfxn X ap :Profundidade de corte por passe [mm]
f  :Taxade avanco [mm/rev] o a

Em velocidade de corte constante
n  :Rotacdo do eixo [min'] v
60X'ITX(D1+D2)X(D1-D2) n .
T = x N D: :Diam. max. da peca [mm] _—t
4,000 xfxVc D

Vc :Velocidade de corte [m/min]

: Didm. min. da peca [mm]

N : Ntmero de passes = L/ ap (caso seja indivisivel, obtenha o niimero inteiro arredondando uma casa decimal para cima.)

Tempo de corte (Canal) T Tempode corte s]

T :Tempo de corte antes de atingir a i

Em rotacao constante < . .
rotagdo max. do eixo [s]

60 X (D1 - Dz) L

2xfxn f  :Taxade avanco [mm/rev]

Em velocidade de corte constante n :Rotagéo do eixo [min™]
D: :Diam. max. da peca [mm)]
1, = 00xmx(©:+ D) x(D: - D) | b *;,
.=

D: :Diam. min. da pega [mm]
4,000 xfxVc

: Comprimento de corte [mm]

D2
D1

Vc :Velocidade de corte [m/min]

Tempo de corte (Corte) T :Tempode corte s]

T :Tempo de corte antes de atingir a

Em rotacao constante ~ . . m
s rotagdo max. do eixo [s] ’

Informacoes técnicas B

— 60 x Dx T :Tempo de corte ao atingir a
2xfxn rotacao max. do eixo [s] 3
Em velocidade de corte constante f :Taxadeavanco [mm/rev] i a
60 x 11 x (D1 + Ds) x (D: - D3) n :Rotacdo do eixo [min7'] -
T, = 4,000 x fx Ve Nma : Rotagao max. do eixo [min1] _ - .

D: :Diam. méx. da peca [mm]

60 x Ds Ds

2 X f X Nmax Vc :Velocidade de corte [m/min]

_ : Didametro ao atingir a rotacdo max. do eixo [mm
T:=T+ 9 C [mm]
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Formulas basicas

Fresamento
Velocidade de corte

Vc :Velocidade de corte [m/min]

nxDCxn
C=——"—""— DC :Diam. de corte [mm]]

1,000

n :Rotacdo do eixo [min]

Avanco de mesa e avanco por faca
fz  :Avanco por faca [mm/t]
f, = Vf Vf :Avanco de mesa [mm/min]
Zxn Z :No.deinsertos

n :Rotacéo do eixo [min]

Requisito de alimentacao
Pc :Poténcia [kW]]

c = KsxQ _ Ksxaex Vfxap Pup : Poténcia (Cavalos) [HP] 1
6120xn 6,120,000 xn ae :largurado corte [mm] Sl
Aco baixo carbono 190
_ Ksxaexf:xZxnxap Vf :Avanco de mesa [mm/min]] Aco médio carbono 20
6,120,000 x n fz  : Avanco por faca [mm/t] Acoalto carbono 0
Z :No.deinsertos Ago de baixa liga 190
: Rotacéo do eixo [min™] fodealtali ®
o = 6,120 <P " Ferro fundido 93
4,500 ap :Profundidade de corte [mm] Ferro fundido maledvel 120
Ks :Forca de corte especifica [kgf/mm?] Bronze, Latdo 70

N :Eficiéncia mecanica (0.7 ~ 0.8)

Q :Volume de remogao de cavacos [cm3/min=cc/min]

Volume de remocao de cavacos
Q :Volume de remocao de cavacos [cm3/min=cc/min]

_ aex Vfxap aexf:xZxnxap ae :largura do corte [mm]
1,000 1,000 VE

: Avanco de mesa [mm/min]
fz  :Avanco por faca [mm/t]

Z :No.deinsertos

n :Rotacdo do eixo [min]

ap :Profundidade de corte [mm]

Tempo de corte T :Tempo de corte [s]

L" :Comprimento total de deslocamento da mesa [mm]

_60xL"  60xL (= L+DC+2aq)

Vf f2xZxn

T

L :Comprimento da peca [mm~]

DC :Diam. da fresa [mm]
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a :Distancia em vazio [mm]
Vf Avanco de mesa [mm/min]
fz :Avanco por faca [mm/t]
Z :No.deinsertos

n :Rotacdo do eixo [min™]
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Formulas basicas

Angulo de saida verdadeiro

tanT = tanR x cosC + tanA x sinC \ C
|

Angulo de inclinacio

tanl = tanA x cosC - tanR x sinC

A (GAMP) :Angulo de saida axial (A.R.) [°](-90° < A < 90°)

R (GAMF) :Angulo de saida radial (R.R.) [°](-90° < R < 90°)
C (KAPR)  :Angulo de aproximacao [°](0° < C < 90°)
T (GAMN) :Angulo de saida verdadeiro [°] (-90° < T < 90°)

| (GAMO) :Angulo de inclinacdo [°] (-90° < 1 <90°)

Velocidade e rotacao na fresa de topo de ponta esférica

1,000 x Va
n:
2xmx ap(2RE-ap)

n  :Rotacao do eixo [min]

RE :Raio da fresa de extremidade de ponta esférica (raio da parte esférica) [mm]

ap :Profundidade de corte [mm]

Va :Velocidade de corte no didmetro real d [m/min]

Furacao (Série Magic Drill)
Velocidade de corte
Vc :Velocidade de corte [m/min]

nxDCxn TN
c= 1,000 DC :Diam. da broca [mm] L |

n :Rotagdo do eixo [min] \<
|
o !

\
Taxa de avanco (Fresamento) |
i

DC

Vf  :Avanc¢o de mesa [mm/min]

Vf=1fzxZxn '
fz :Avanco por fente [mm/t]

Z :No.deinsertos (No. de insertos = 1)

n :Rotacédo do eixo [min']

Tempo de corte ..
wv
©
o
c

T :Tempo de corte [s] g

-

60xL 60xmxDCxL L :Profundidade de furacdo [mm] 9]

= = 0
fxn 1,000 x Ve x f f  :Taxade avanco [mm/rev] Lg

n :Rotacdo do eixo [min'] :c:)

[

DC :Diam. da broca [mm]

Vc :Velocidade de corte [m/min]
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Exemplos de ferramentas para usinagem de pecas pequenas
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Exemplo de ferramentas (1) torno automatico CNC (tipo gangue)

Corte

Capitulo H

o

ilili]

Torneamento
reverso
Capitulo E

Canal
Capitulo G

Externo  Rosqueamento
Capitulo E

CapituloJ

©

i

Torneamento
interno
Capitulo F

-

©
©

©
©

Ferramentas instaladas no posto de
ferramenta do tipo gangue

-

/

Exemplo de ferramentas (2) torno automatico CNC (tipo gangue)

Corte
Capitulo H

Torneamento  Canal
reverso

Capitulo E

Fresa de topo sélida
Capitulo L

R 1 I—
ll | |

Externo

U

Externo

CapituloG  CapituloE  Capitulo E

Rosqueamento
CapituloJ

Torneamento
interno
Capitulo F

Furacao
Capitulo K

Ferramentas instaladas no poste de ferramenta do

K tipo gangue + porta-ferramentas de fresamento
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Exemplos de ferramentas para usinagem de pecas pequenas

Exemplo de ferramentas (3) torno automatico CNC (tipo posto oposto)

Externo / Faceamento / \

A i 7 CapituloG L
e

CapituloJ

=

Capitulo F & /

Exemplo de ferramentas (4) torno automatico CNC (tipo torre)

Torneamento
interno
Capitulo F

Capitulo K

U

Al
il

et
-l

|

Corte  Torneamento  Externo Externo Canal Rosqueamento
CapituloH  reverso  CapituloE CapituloE  Capitulo G Capitulo)
Capitulo E

Informacoes técnicas B

Para layout de ferramentas e lista de tornos automaticos por fabricante, consulte as paginas R46~R54
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Lista de tornos automaticos por fabricante
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Citizen Machinery (Produtos Cincom)

Modelo Dimensdes dos porta—fgrramentas Nimero de Dimensdes dos porta-fer‘ramentas Numero de D_iém.da luva Didm. de corte Obs.
(posto de ferramentas tipo gangue) ferramentas (posto de ferramentas tipo torre) ferramentas (Horizontal/Oposto) max.

A12/16 10x10x 100 5 919.05/020 012/616
20 12(13)x12(13) x 120 6 5254 520

* Porta-ferramentas :[_116mm

12(13) x 12(13) x 120
A0V * P(ortzl—ferrimlntastljwmm 6 o4 020
A32 16x16x 150 6 025.4 932
B12 10x10x 100 5 919.05/620 g12
B12E/B16E 10%10x120(60) 5 019.05(020) 012/816
B20 12(13) x 12(13) x 120 6 919.05/920 920
BL12 10x10x 60 ~ 120 5 020(219.05) g12
BL20/25 12(13)x12(13) x 120 4~7 920(19.05) 920/925
Q1216 10x10x120 6 #19.05 012/816
32 16x16x 130 5 025.4 932
D25 16x16x150 025.4 825

* Porta-ferramentas :[_]19mm
F10 10x10x60 10 #19.05 810
F12 10x10x 60 10 919.05 812
F16 10x10x 60 10 919.05 816
F20 16(19) x 16(13) x 90 10 025.4 920
F25 16(19) x 16(13) x 90 10 0254 825
FL25 16x16x90 12 825
FL42 16x16x90 12 942
@32 16(19) x 16(19) x 90 10 - 032
K12/16 12(10) x 12(10) x 100 6(7) 019.05/020 012/016
K12E/K16E 12x12x120 6 919.05/620 012/016
L10 8x8x100 ~ 130 5 #15.875 010
L12 10x10x 100 6 919.05 012
L16 12(10) x 12(10) x 130 5 919.05 016
120,L20E 12x12x130 5 019.05 820

* Porta-ferramentas : [_116mm
L20X,L220 12013,16) X 121316 x120 5~7 019.05 020

* Porta-ferramentas : [_116mm
L25 16x16x 130 5 0254 825
132 16x16x 130 5 025.4 932
M12 10x10x 120 5 10x10x 60 10+a 019.05 812
M16 10x10x 120 5 10x10x 60 10+a #19.05 016
M20 16x16x 130 5 16x16x90 10+a 025.4 820
M32 16x16x 130 5 16x16x90 10+a 025.4 932
MC20 13x13x120 2+2+2 919.05/620.0 920.0
MSL12 10x10x 120 - 912
R04 8x8x120 5 015.875 o4
RO7 8x8x120 5 015.875 o7
RLOT 10(8) x 10(8) x 90 016(220) 810
RLO2 16x16x90 020 920
RL21 10(12) x 10(12) x 90 919.05 835
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0s fabricantes ndo estdo em uma ordem determinada.




Lista de tornos automaticos por fabricante

Citizen Machinery (Produtos Miyano)

Modelo Pei rl:;iemnz(?\i;s(j?;oz(t);t;é le]mero de fDel rige;?r)]i;sdfpsozggtge Nimero de Qiém. daluva Nimerode | Diam. d,e corte Ohs.
ferramentas tipo gangue) ferramentas femamentas ipo torre) ferramentas (Horizontal/Oposto) ferramentas max.
ABX-515Y2 20x20x 125(100) 24 025 48 951
ABX-515YY2 20x20x 125(100) 24 025 48 951
ABX-51TH5 20%20x 125(100) 36 025 72 951
ABX-51THY2 20x20x 125(100) 36 025 72 951
ABX-645Y2 20x20x 125(100) 24 025 48 064
ABX-645YY2 20x20x 125(100) 24 025 48 064
ABX-64TH5 20x20x 125(100) 36 025 72 064
ABX-64THY2 20x20x 125(100) 36 025 72 064
BNA-34C 20x20x 125(100) 8(16) 025 24 034
BNA-34DHY 20x20x 125(100) 14(22) 025 27 034
BNA-34S 20x20x 125(100) 8(16) 025 24 034
BNA-42C/Q2 20x20x 125(100) 8(16) 025 24 042
BNA-42DHY 20x20x 125(100) 14(22) 025 27 042
BNA-42DHY2 20x 20 x 125(100) 14(22) 025 27 042
BNA-42DHY3 20x 20 x 125(100) 14(22) 025 27 042
BNA-42GTY 20%20x 125(100) 3 20x20x 125(100) 8(16) 925 24(7) 042
BNA-42MSY2 20x20x 125(100) 8(16) 025 24 042
BNA-425/52 20x20x 125(100) 8(16) 025 24 042
BNA-4205/5Y5 20x 20 x 125(100) 12(24) 025 24 042
BNC-42C7 20x 20 x 125(100) 8(16) 025 24 042
BND-51C2 20x20x 125(100) 12 025 24 051
BND-5152 20x20x 125(100) 12 925 24 951
BND-515Y2 20x20x 125(100) 12 925 24 251
BNE-4256 20x 20 x 125(100) 24 025 48 042
BNE-425Y6 20x20x 125(100) 24 025 48 042
BNE-5156 20x20x 125(100) 24 025 48 051
BNE-51SY6 20x20x 125(100) 24 925 48 951
BNE-5TMSY 20x20x 125(100) 24 925 48 251
BNE-51MYY 20x20x 125(100) 24 025 48 951
BNE-65MYY 20x 20 x 125(100) 24 025 48 065
BNJ-3453/S5 20x20x 125(100) 18 025 30 034
BNJ-34SY3/SY5 20x20x 125(100) 18 025 30 034
BNJ-4253/S5 20x20x 125(100) 18 925 30 042
BNJ-4256 20x20x 125(100) 20 025 40 042
BNJ-425Y3/5Y5 20x20x 125(100) 18 025 30 042
BNJ-425Y5 20x20x 125(100) 18 025 30 042
BNJ-425Y6 20x20x 125(100) 20 925 40 042
BNJ-5153/55 20x20x 125(100) 18 925 30 051
BNJ-51SY3/5Y5 20x20x 125(100) 18 025 30 951
BNJ-51SY6 20x 20 x 125(100) 20 025 40 051
GN-3200 12(16) x 12(16) x 70 ~ 120 4~5 020 040
GN-3200W 12(16) x 12(16) x 70 ~ 120 4~5 020 040 A'quant. de feramentas” é por torre.
GN-4200 12(16) x 12(16) x 70 ~ 120 6~7 020 940
LX-06E2 20x20x 125(100) 8 032 8 Pinga hidrdulica de 6 polegadas
LX-06E3 20x 20 x 125(100) 8 032 8 Pinca hidrdulica de 6 polegadas "
LX-08C 25%25x% 150 10 040 10 Pinca hidrdulica de 8 polegadas .k_",‘
LX-08E2 25x25x150 8 040 8 Pinca hidrdulica de 8 polegadas é
LX-08E3 25x25x 150 8 040 8 Pinga hidrdulica de 8 polegadas by
LX-08R 20x20x 125(100) 10 025 20 Pinga hidrdulica de 8 polegadas x§
LZ-01R2 20x 20 x 125(100) 12 025 24 Pinca hidrdulica de 6 polegadas E
LZ-01RY2 20x 20 x 125(100) 12 025 24 Pinca hidrdulica de 6 polegadas I}
LZ-02R2 20x 20 x 125(100) 10 025 20 Pinca hidrdulica de 8 polegadas E
LZ-02RY2 20x 20 x 125(100) 10 025 20 Pinca hidrdulica de 8 polegadas
RLOTID 10x10x70 ~120 2~3 016 010
RLOTV 10x10x70 ~120 2~3 016 910
RLO3 12(16) x 12(16) x 70 ~ 120 4~5 020 040
VCo3 12(16) x 12(16) x 70 ~ 120 4~5 020 940
* 0 nimero de ferramentas mostrado entre parénteses é o nimero méximo de porta-ferramentas montaveis, incluindo luvas de 25. Os fabricantes néo estao em uma ordem determinada.
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Lista de tornos automaticos por fabricante
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Star Micronics

Dimensdes do porta- ik Dimensdes do porta-ferramentas MiEmd Diam. daluva Nimerode | Didm. de corte
Modelo ferramentas (posto de f (posto de ferramentas f (Horizontal/Oposto) foamentas MK 0Obs.
ferramentas tipo gangue) BEIETES tipo torre) SRS P .
SB-16 12X12x95 ~ 130 5 022/022 44| ol6 Somente D/E para
(A/C/D/E) 12(10) x 12(10) x 95 ~ 130 6 022/922 4/4 016 luvas traseiras
$B-120((/F) 12x12x95 ~ 130 6 022/022 W4 | o013 Somente Enara
$B-160 (U/F) 12(10)x 12(10) x 95 ~ 130 6 022/022 ¥5 | o6 s traseifas
SB-20 A/C/E 12X12x95 ~ 130 6 022/022 )
. 12x12x95 ~ 130 6 022/022 4/4
SB-12RTipo G 10x10%95 ~ 130 7 022/022 s |8
12X12x95 ~ 130 5 022/e22 41
SB-16ll 10x10x9 ~ 130 6 0221022 "
. 12X12x95 ~ 130 6 022i022 44
SB-16R/20R Tipo N 10x70x95 ~130 7 20002 aa | 216083
) 12x12x95~130 6 022/022 4/4
SB-16R/20R Tipo G 10%1095 ~ 130 7 022/022 as | V6B
) 12X12x95 ~ 130 6 022/622 41
SB-16R/20R Tipo GB 10x70x9 ~ 130 7 0221022 ag | 160023
12X12x95 ~ 130 5 022/ 4f-
S20 10x10%95 ~ 130 6 022/- I
16X 1684 ~ 88(71 ~ 82)
$6-42 2020 84— 38 022+032)- 042
SL7/10 ;?(’;1)(06’;95 ;;15 g 016+022/016+022 4~6/6 | 010
8x8X67 ~110
SR-10) (Necesséioespacador) 6 016/016-+022 4 | o0
SR-20RT 12x12x100 ~ 135 6 022/022 Y4 | o3
SR-20RM 12X12x95 ~ 135 6 022/022 64 | o3 Posto
SR-20Tipo C 12x12x95 ~ 135 § 0221022 64 o3 fe"rsrta%eﬁ?a’za
SR-20JTipo N 12X12x95 ~ 135 6 022/022 64 | o3 (omeamento
SR-20JI Tipo A 12x12x100 ~ 135 6 022/022 7 |63 rofundo)na
SR-20/TipoB 12x12x100~ 135 6 022/o22 78 | o3 parte fronta o/
SR-201V Tipo A 12X12x100 ~ 130 7 022/022 68 | o3 Eubspindle) P
SR-201V Tipo B 12X12x100 ~ 130 7 022/022 68 |03
SR-25)/32) 16x16x95 ~ 155 6 022+032/022 45 | o3
SR-32I Tipo A 16x16x95 ~ 165 6 022+032/022 566 | 034
SR-32JITipo B 16X1695 ~ 165 6 022+032/022 58 | 034
SB-32MTipo A 16x16x95 ~ 165 6 022+932/022 56 |34
SB-32/M Tipo B 16x16x95 ~ 165 6 022+032/022 58 | o34
16X16x95 ~ 135 4
SR-38Tipo A 16x16x100 2 022+032/022 58 | 038
20x 20 x 105 ~ 135 (Corte) 1
16X16x95 ~ 135 4
SR-38Tipo B 16x16x100 2 022+032/022 58 | 038
20x20x 105 ~ 135 (Corte) 1
16X16x95 ~ 135 3
SR-38) 16x16x 95 ~ 135 (Opcional) 3 022+032/022 54| 038
20x20x 105 ~ 135 (Corte) 1
T2X12x73 ~79
5120 12x12x 88~ 73 Corte) 022-+032/022-+032 020
16x 16 x 65 ~ 73 (Corte)
16x16x83 ~ 88
16x16x71 ~ 82
§T-38 16X 16 x 84 ~ 88 (Corte) 022+032/022+032 038
20x20x 84 ~ 88
20x20x 84 ~ 88 (Corte)
T2X12x95 ~ 135 5 12x12x70 ~ 78
SV-12/20 e 0Tt 7 EeEs 70 022+032/- 012/620
12X12x95 ~ 135 7 12X12x70~ 78
SV-20R 16X16x95 ~ 135 6 16X16x65 ~ 70 022+632/022 /8|8
V32 16x16x95 ~ 135 ] 16 1660 ~ 78(80 ~ 88) 022+032/- 032
16x16x 105 ~ 135 4 16x16x 84 ~ 88
SV-38R 20x20x 115 ~ 135 (Corte) 1 16x16x71 ~ 82 022+032/034 /8 | 038
20x20x 84 ~ 88
SW-12RD 101095 ~ 115 7 016/022 ¥8 | a3
12X12x80 ~ 150
SW-20 e 6 022/622 48 | on3
16X16x95 ~ 135 4 16X 1684 ~ 88
$X-38Tipo A 20x20x 105 ~ 135 (Corte) 1 16x16x71 ~ 82 022+032/034 /8 | 038
20x20x 84 ~ 88
16X16x95 ~ 135 4 16X 1684 ~ 88
$X-38Tipo B 20%x20x 105 ~ 135 (Corte) 1 16x16x71 ~ 82 022+032/034 /8 | 038
20x20x 84 ~ 88
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Lista de tornos automaticos por fabricante

Eguro
Ml T e | et | ode | Miende | Dimdaoa | Ninende | Damdeate |
tipo gangue) erramentas ferramentas tipo torre) ferramentas (Horizontal/Oposto) ferramentas max.
NUCBOY-8EX 12x12 6 20 ou 625 ou ¢30 5 020
NUCLET-10EX/EL 16x16 6 620 ou 625 ou ¢30 5 0255
NUCPAL-10EX/EL 16x16 10 820 ou 625 ou 630 8 025.5
NUCLET-10wv 16x 16 6 920 ou 625 ou 630 5 025.5
NUCBOY-8LL 12x12 2 620 ou 625 ou g30 2 020
NUCLET-10LL 16x16 2 620 ou 625 ou g30 2 0255
NUCROBO-8EX 12x12 6 820 ou 925 ou #30 5 620
NUCROBO-101 16x16 6 920 ou 25 ou g30 5 925.5
NUCROBO-202 16x 16 10 920 ou 625 ou ¢30 8 025.5
SANAX-6 12x12 10 012 0u 916/030 3~6/2 015
SANAX-10 16x16 10 920 ou 930/030 5~8/3 0255
SANATURN-6 12x12 5 916/630 3~5/2 015
SANATURN-10 16x 16 6 920/030 73 025.5
EBN-10EX 12x12 5 620 ou 625 ou g30 4 0255
GL-120 12x12 4 - 020
EB-6 8x8 2 - 015
EB-8 10x10 2 - 020
EB-10 10x10 2 - 025.5

0s fabricantes ndo estao em uma ordem determinada.
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Tsugami
D L Nimero de D s Ntmero de Didm. da luva Nimerode | Diam.de corte
Modelo ferramentas (posto de f (posto de ferramentas f Horizontal/Oposti f t , Obs.
e erramentas . erramentas |  (Horizontal/Oposto) erramentas max.
po gang p:

B073-II 8x8x85 9 - - 020/- 4/- o7
B074/075-I0 8x8x85 9 - - 020/020 4/4(8) o7
B0123-II 12x12x85 9 - - 020/- 4/- 012
B0124/125/126-0 12x12x85 9 - - 020/020 4/4(8) 912
B0128W 12x12x85 9 - - 020/020 4/8 812
B0203-II 12x12x85 9 - - 020/- 4/- 920
B0204/205/206-10 12x12x85 9 - - 020/020 4/4(8) 920
B0208W 12x12x85 9 - - 020/020 4/8 820
BM163-II 12x12x85 9 - - 020/- 4/- 016
BM164/165-0 12x12x85 9 - - 020/020 4/4(8) 816
BW127)-1/10 12x12x85 7 - - 020/020 3/9 820
BW128)-1/11 12x12x 85 7 - - 020/020 3/9 020
BW128Z)-1/1 12x12x85 7 - - 020/020 3/9 820
BW129Z)-1/1 12x12x85 7 - - 020/020 3/9 820
BW207)-1/10 12x12x85/16x16x 85 5/2 - - 020/020 3/9 920
BW208)-1/1 12x12x85/16x16x 85 5/2 - - 020/020 3/9 820
BW208Z)-1/1 12x12x85/16x16x 85 512 - - 020/020 3/9 820
BW209Z)-1/10 12x12x85/16x16x 85 5/2 - - 020/020 3/9 920
B0265/265B/266-I1 16x16x 100 12 - - 025/925 5/4 826
B0325/325B/326-1 16x16x 100 12 - - 025/025 5/4 932
B0385/385L 20x20x125 8 - - 032/932 3/5 038
B0265/266- B0266/326- 16x16x 100 12 - - 025/925 5/4 926/032
B0265/325V-11 B0266/326V-TI 16x16x 100 6 - - 025/025 5/4 926/932
B0385/6 (L)-II 16x16x100/20x 20X 125 mn - - 032,025/032 3-2/5 038
B0385/6 (L)V-II 16x16x100/20% 20 x 125 51 - - 032,025/032 3-2/5 838
B038T - - 20x20x 125 St.8 032/025 938
BH20/BH20Z 12x12x 85 4 12x12x85 St.12 025/932 020
BH38 16x16x125 5 20x20x 125 St.12 925/032 938.1
(150/CH154 12x12x60 ~ 100 4~6 - - - 280
(180 12x12x60 ~ 100 4~6 - - - 9120
(220/220T 12x12x60 ~ 100 6~8 - - = 9120
(300-IV 16x16x 100 ~ 130 6~10 - - - 8165
(300H 16x16x 100 ~ 130 6~10 - - - 9165
PO13 8x8x100 ~ 120 6 - - 016/- 3/- g1
P014 8x8x100 ~ 120 6 - - 016/016 33 [
P033 8x8x100~120 6 - - 016/- 3/- 03
P034 8x8x100~ 120 6 - - 016/016 33 03
$205/206 12x12x100 8 - - 022/920 5/4 020
$205/206-1 12x12x100 9 - - 025/925 7/4(8) 920
§5207/55207-5AX 12x12x100 8 - - 022/920 4/4 820
$S26 16X 16x 100 7 - - 022/920 53 926
$S32/32L 16x16x 100 7 - - 022/920 53 032
§5267/55267-5AX 16x16x 100 8 - - 025/025 4/4 026
§5327/55327-5AX 16x16x 100 8 - - 025/925 4/4 032
BW2697) 16x16x 100 7 - - 925/025 5/(8) 026
BW3292) 16x16x 100 7 - - 925/025 5/(8) 032
MB25 - - 20%20x90 2xSt8 | 020/032 5/4 025
Mo6JC-TT - 20x20x 125 St.8 025 9220/942
Mo6J-T - 25x25x150 St.8 032/040 9260/051
M08J-IT - 25%25x 150 St.8 032/940 9280/065
MO8JL5-TT - 25x25x150 St.8 032/040 9280/065
Mo8JL8-IT - 25x25x150 St.8 032/040 9280/065
M06D-IT - 25x%25x 150 St.12 040 0260/051
Mo8D-TI - 25x25x150 St.12 040 9280/065
MO6DY-IT - 25x%25x150 St.12 040 9260/051
MO8DY-TT - 25%25x 150 St.12 040 9280/065
MO6S)-IT - 25x25x150 St.12 040 9260/051
Mo8S)-II - 25x25x150 St.12 040 9280/065
M06SD-IT - 25x%25x 150 St.12 040 9260/051
Mo8SD-II - 25x25x150 St.12 040 9280/065
MO6SY-TI - 25x25x150 St.12 040 9260/051
MO8SY-IT - 25%25x 150 St.12 040 0280/065
T™MU1 20x20x 100 ~ 125 1 20x20x125 St.16 032/932 938
TMB2 20x20x 100 ~ 125 1 20x20x 125 St.16 932/032 851
TMASF 20x20x 100 ~ 125 1 932/032 965
TMA8) 20x20x 100 ~ 125 1 932/032 065
TMA8H 20x20x 100 ~ 125 1 932/032 065
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Lista de tornos automaticos por fabricante

Nomura DS
Dimensdes do porta-ferramentas UG-
P Nimerode | ferramentas (posto de Nimero de Diam. da luva Nimero de Diam. de corte
Modelo (posto de ferramentas ) i Obs.
. ferramentas ferramentas ferramentas (Horizontal/Oposto) ferramentas méx.
tipo gangue) h
tipo torre)
NN-10C 10x10x 130 6 g17 010
NN-10CS 10x10x 130 5 g17 4 010
NN-10SO 10x10x 130 5 023 010
NN-10T 10x10x 130 7 023 010
NN-10SB5 10x10x 130 5 023 013
NN-10EX2 10x10x 120 6 816 4 010
NN-10EX2 10x10x 80 7 816 4 010
NN-165B5 10x10x 130 5 023 016
NN-165B6 Tipo 1 12.7x12.7x130* 7 017(022) 4 016
NN-165B6 Tipo 2 12.7x12.7 x 130* 5 017(022) 4 016
NN-165B6Tipo 2.5 12.7x12.7x130* 6 017(022) 5 016
NN-165B6 Tipo3 12.7x12.7x130* 5 017(022) 4 016
NN-165B7 12.7x12.7x130* 5 916 4 016
NN-165B7-M8 12.7x12.7 x 130* 5 816 4 016
816 3 020
NN-20SB 12.7x12.7 x130* 5
022 2 020
NN-16HII 12x12x130 6 023 016
NN-20HII 12x12x130 6 923 020
NN-16UII 12x12x130 5 023 016
NN-20UII 12x12x130 5 023 020
NN-20CS 12.7x12.7x130 5(6) 922 4 020(025)
NN-20U5 12.7x12.7x150 5(6) 922 4 020(025)
12.7x12.7x150 3(4) 932 1
NN-32U5 032
16x16x 130 2 022 3
NN-16UB5 12x12x130 5 923 016
NN-20UB5 12x12x130 5 923 020
NN-20UB7 12x12x130 6 923 020
NN-20UB8 12.7x12.7 x 150* 5(6) 022 4 020(025)
NN-20UB10 12.7x12.7 x 150* 5(6) 922 4 020(025)
12.7x12.7 x 150* 3(4) 932 1
NN-32UB8 032
16x16x 130 2 922 3
12.7x12.7 x 150* 3(4) 832 1
NN-32UB10W 032
16x16x 130 2 922 3
NN-20YB 12x12x130 6 023 020
NN-25YB/32YB 16x16x 130 5 923/032 025/932
NN-32YB5 16x16x 130 5 922/932 4 032
NN-32YB5 XB 16x16x 130 6 022/932 51 032
NN-16J 12.7x12.7x130* 6 023 016
NN-20J 12.7x12.7 x 130* 6 923 020
NN-20J2 12.7x12.7x130* 6 922 4 020
NN-20J5 12.7x12.7x130* 6 022 4 020
NN-20J5 XB 12.7x12.7x130* 5 922 4 620
925 2
NN-32J 16x16x 130 6 032
932 3
022 4
NN-32DB 16x16x 130 8 032
932 1
925 3
NN-38KM 16x16x 130 5 038
932 2
*12x 12 porta-ferramentas montaveis 0s fabricantes nao estao em uma ordem determinada.
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Lista de tornos automaticos por fabricante

Lista de equipamentos e porta-ferramentas aplicaveis em usinagem de pecas pequenas

Modelos dos principais fabricantes de maquinas-ferramenta
Comzrimento total | porta ferramentas aplicavel
Fabricante Modelo (Torno automético) lvay il o porta-
porta-ferramentas ferramentas
montado (MAX.)
A12,A16,812,L12,RLO1,RL21 10x10 ...1010F-..
K12,K16 12x12 100 L 1212F-
RLO2 16x16 ...1616H-..
B12E,B16E,BL12,(12,(16,M12,M16
NSLT2 10x10 ... 1010JX-..
Citizen Machinery 120
A20,A20VI,B20,BL20,BL25,K12E,K16E
L20X L220MC20 12x12 L 12120X-
L16,L20,L20E 12x12 . L 1212)X-
(32,125,132,M20,M32
16x 16 ... 1616JX-..
A32,025 150
SW-12RI 10x10 120 ... 1010JX-..
SB-16A,5B-16C,SB-16D,5B-1211,SB-1611
Star Micronics SB-12R/16R/20R SR-201VSB-20A/C/E SC20 12x12 C 122K
SR-20RII,SR-201I,SV-12,5V-20,SR-20) 12x12 135 L 12120X-.
SV-20R,SV-32,5V-38R,SR-38,5X-38 16x16 ... 1616JX-..
SR-25J,5R-32J,SW-20 16x16 150 ... 1616JX-..
B0,BH20,BM,BW2 12x12 85 L 1212F-
(150,€180,0220,5205,5206,55207 12x12 L 1212F-
B BH38,B0265,80266,B0325,80326 100
,B0265, ,B0325,
§526,5532/321,55267,55327 16x16 -+ 1616H-.
NN-10C,NN-10CS,NN-10EX2,NN-10SIT
NN-105B5,NN-10T,NN-165B5 10x10 -+ 1010
NN-16HII,NN-16UB5,NN-16UII
Nomura DS ’ . 130 -
NN-20HII,NN-20UII,NN-20UB5,NN-20YB 12x12 12120k
NN-25YB,NN-32YB5,NN-32J,NN-38KM 16x16 ... 1616)X-..

0s fabricantes ndo estao em uma ordem determinada.
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Compatibilidade de pecas dos porta-ferramentas de fixacao por alavanca

Compatibilidade de pecas dos porta-ferramentas com alavanca

1) Para melhor usabilidade dos porta-ferramentas com alavanca de fixacdo, certas alavancas, parafusos de fixacao e calcos foram modificados.
2) E altamente recomendavel usar somente pegas novas. No entanto, sdo compativeis com pecas convencionais e podem ser usadas em conjunto.
3) E possivel usar pegas novas com porta-ferramentas em uso.

4) Ao comprar pecas de reposicao, encomende informando os novos niimeros.

5) Alguns dos calcos permanecem inalterados.

2 Pegas de reposicao
,ur=i Descri¢do do porta-ferramentas Alavanca Parafuso de travamento Calgo
S Novo Ne Convencional Novo N° Convencional Novo Ne Convencional
PCLN"L 09 LL-IN LL-1 LS-IN LS-1 LC-32N LC-32
-12 LL-2N L2 LS-2N LS-2 LC-42N LC-42
.16 LL-5N LL-5 LS-4N LS-4 LC-53N LC-53
PDINPL .11 LL-1DN LL-1D LS-IN LS-1 LD-32N LD-32
.15 LL-3N LL-3 LS-2N LS-2 LD-42
PSBN/. 09 LL-IN L1 LS-1N LS-1 15-32
12 LL-2N L2 LS-2N LS-2 LS-42
PSKN®/. ..-09 LL-IN LL-1 LS-IN LS-1 15-32
% .12 LL-2N LL-2 LS-2N LS-2 LS-42
% PSSNL 09 LL-IN L1 LS-1N LS-1 15-32
2 .12 LL-2N LL-2 LS-2N L5-2 15-42
% PSDNN ...-09 LL-IN L1 LS-IN LS-1 1S-32
5 w12 LL-2N LL-2 LS-2N LS-2 LS-42
= PTGN® 1212F-1 LL-03N LL-03 LS-03N 1S-03 -
é wn 11 LL-03TN LL-03T LS-03SN LS-03S -
% ...-16 LL-IN L1 LS-IN LS-1 LT-32N [1-32
;C_J w22 LL-2N LL-2 LS-2N LS-2 LT-42N LT-42
£ PTFNL 1212F-1 LL-03N LL-03 LS-03N 15-03 -
£ w11 LL-03TN LL-03T LS-03SN LS-03S -
...-16 LL-IN L1 LS-IN LS-1 LT-32N [1-32
w22 LL-2N LL-2 LS-2N LS-2 LT-42N LT-42
PRGC. -12
PRXCTL =) LL-1CN LL-1C LS-IN LS-1 LR-12C
PRGN w09 LL-IN L1 LS-IN LS-1 LR-80
.12 LL-2N LL-2 LS-2N LS-2 LR-81
PWLN%. w06 LL-IN L1 LS-1N LS-1 LW-32N LW-32
.08 LL-2N LL-2 LS-2N LS-2 LW-42N LW-42
[ 16M- PCLN" 09-20 LL-03SN LL-03S LS-03SN LS-03S -
& -2 LL-IN L1 LS-1SN LS-18 LC-32N LC-32
- [ ]25R- 09-32
£ . PCLN" 12-. LL-2N LL-2 LS-2N LS-2 LC-42N%, LC-42%
E - PDUNL N-.. LL-1DN LL-1D LS-1SN LS-18 LD-32N LD-32
é PTUN"L M-. LL-03TN LL-03T LS-03SN 15-03S -
g S25R- PTUN%L 16-30 LL-03SN LL-03S LS-03SN LS-03S -
% giéi 12‘;"; LL-1N LL-1 LS-IN Ls-1 T-32N 1T-32
E [ 16M- PWLN® 06-20 LL-03SN LL-03S LS-03SN LS-03S -
& 06-27 LL-IN LL-1 LS-1SN LS-15 LW-32N LW-32
[125R- 06-32
PWLN® 08-.. LL-2N L2 LS-2N LS-2 LW-42N% LW-42%/
© o T63H- PCLN" -DX12
% é T63H- PCMNN Th LL-2N LL-2 LS-2N LS-2 LC-42N LC-42
= @ R,
§§ 12;: ';[[))LNN; DD)”]? LL3N 13 LS-2N 152 1D-42
& % T63H- PTGN%L -DX16 LL-IN LL-1 LS-IN LS-1 LT-32N 1T-32
£8 T63H- PWLN® -DX08 LL-2N LL-2 LS-2N LS-2 LW-42N LW-42
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