THE NEW VALUE FRONTIER
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Cermet com Revestimento CVD para Acabamento
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Classe com Nova Tecnologia para Alta Velocidade em Acabamento e Extraordinaria
Vida Util

Novo Substrato Cermet Exclusivo com Revestimento Espesso CVD
Maior Produtividade em Acabamento com Alta Velocidade
(Condicoes de Corte Recomendadas para Aco Baixo Carbono: Max. 800m/min.)

Aplicavel a Ampla Gama de Condic6es de Velocidade, de Usinagem Convencional a Alta Velocidade

A Excelente Resisténcia ao Desgaste Proporciona Longa Vida Util da
Ferramenta para Usinagem de Aco Baixo Carbono, Aco Geral e Ferro
Fundido

Insertos positivos adicionados a linha

Revestimento CVD

Cermet Micrograo

especial para
Alta Resisténcia



Cermet com Revestimento CVD para Acabamento

CCX

Combinacdo de Cermet com Revestimento CVD Proporciona Usinagem em Alta Velocidade para uma Melhor Produtividade. Aplicavel a Ampla Gama de
Condicdes de Corte de Usinagem Geral e de Alta Velocidade. Mantém uma Longa Vida Util da Ferramenta em Usinagem de Aco Macio, Aco Geral e Ferro Fundido

Excelente Acabamento com Alta Velocidade e Maior Produtividade

Superior resisténcia ao desgaste com classe de cermet exclusiva e espessa cobertura CVD

Possibilita acabamento em velocidades mais altas

Aplicavel a Ampla Gama de Condicdes de Velocidade Mapa de Aplicacdo do Cermet CVD (imagem)
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Exemplos de Aplicacao CCX
Otimo desempenho em aplicacbes de acabamento em | Recomenda-se o corte com liquido refrigerante |
corte continuo a interrompido leve [ 0 ap recomendado & de 1,0 mm oumenos |
Maior vida util da ferramenta em usinagem em alta velocidade de aco Longa vida util da ferramenta para
macio e aco geral acabamento em ferro fundido

i
Tampa . Eixo Caixa de Engrenagem
(SAPH) (SCM435) Diferencial (FCD450)

Condicoes de Corte Recomendadas Vc : 300-600-800 (m/min.)  Condi¢des de Corte Recomendadas Vc : 200-300-400 (m/min.)  Condi¢des de Corte Recomendadas Vc : 150-250-300 (m/min.)



2 A Combinacao de Cermet e Revestimento CVD Proporciona Usinagem em
Alta Velocidade para Maior Produtividade

Nova classe cermet com exclusivo revestimento espesso CVD desenvolvida com tecnologia tnica

Usinagem em alta velocidade e longa vida util da ferramenta com superior resisténcia ao desgaste e ao lasca-
mento

= Camada deTiN —

Cermet com
Revestimento CVD Camada de Oxido de
Alumini
Espesso Camada de a-Alzgsnc?elmg)Desempenho
Melhor resisténcia ao desgaste com
Revestimento mais espesso que o PVD

Camada de Al20s3 proporciona uma excelente Camada deTieN

resisténcia a craterizacao I P T

Novo Substrato Cermet
Exclusivo

Cermet micrograo de alta resisténcia, fase
aglutinante de alto teor de metais

Alta resisténcia ao desgaste e a fratura

L

CCX Imagem

Resisténcia ao Apresenta maior forca e resisténcia ao desgaste em uma ampla gama de velocidades de corte, de usinagem geral e
Desgaste de alta velocidade

Diagrama de V-T (Avaliacao Interna)

*Vida da ferramenta (min.) Quantidade de desgaste da aresta de 0,1

mm (Grafico logaritrico) Aresta de Corte (Vc=500m/min: Ap6s Usinagem 12.4 min)
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1 10 100
Vida Util da Ferramenta / min.*
Condigdes de Corte: Vc = 300/400/500 m/min., ap = 0.5 mm, f = 0.2 mm/rev., Com refrig. Tipo CNMG120408 Pega: SCM435

Resisténcia ao Otima resisténcia ao lascamento com substrato especializado microgréao de alta resisténcia e o estresse
Lascamento residual compressivo de uma camada de revestimento CVD
Condigéo da Superficie apds o Revestimento CVD Comparacio de Resisténcia ao Lascamento (Avaliacio Interna)
(Avaliagdo Interna) . Resisténcia ao
ccX Metal Duro com Revestimento CVD ccx Lascamento
Cermet B com Revestimento
de PVD Convencional Melhorada
0 1,000 2,000 3,000 4000

Quantidade de Impactos

Sem trincas Trincas

Condigoes de Corte: Vc =300 m/min., ap = 0.5 mm, f = 0.3 mm/rev., n = 3, Com refrig.

Tipo CNMG120408 Peca: S45C (com 4 Entalhes)
O forte estresse residual compressivo evita que ocorram trincas



Resisténcia ao Desgaste Superior aos Cermets com Revestimento PVD

Comparacao de Alta Velocidade: Vc = 400 m/min

O CCX proporcionou melhor vida util que os cermets com revestimento PVD da concorréncia, reduzindo

significativamente o nivel de desgaste
Comparacao da Resisténcia ao Desgaste (Avaliacio Interna)
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[ m Concorrente B (Cermet com Revestimento de PVD)
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Tempo de Corte (min.)

Condigodes de Corte: Vc = 400 m/min., ap = 0.3 mm, f = 0.12 mm/rev., Com refrig.
Tipo CNMG120408 Torneamento Externo

Aresta de Corte (Apds Usinagem de 35 min.)

CCX

Concorrente B (Cermet com Revestimento PDV)

Concorrente A (Cermet com Revestimento PDV)

Concorrente C (Cermet com RevestimentoPDV)  Concorrente D (Cermet com Revestimento PDV)

*A imagem mostra 30 min. apds a usinagem devido a uma grande
quantidade de desgaste.

Tampa SAPH440

Ve =540 m/min

ap =04 mm
f=025mm/rev

Com Refr.
TNMG160408PQ CCX

. ida Uti Tempo
Vida Util da Ferramenta = ‘F"e‘i?a‘.’,}ﬂ,ﬁi de Corte

[ccengc?csnnmmmemacvm 21 0 pgs/aresta (Estavel) ‘
Concorrente F Estavel
(Carboneto com Revestimento CVD) 200 pgs/ aresta (Instével)

Tempo de corte reduzido com velocidade de corte 1,3x mais rdpida
Usinagem estavel de 210 pecas por aresta com maior vida Gtil da ferramenta
(Avaliagdo do Usuério)

Cilindro S35C

Ve =270 m/min
ap=02mm
f=0.18mm/rev

Com Refr.
TNMG160404PP CCX

2270

e .~ . Vida Util da
Eficiéncia Eficiéncia Ferramenta

CCX .
(Revestimento Cermet CVD) Vc= 2 7 0 m/min
Concorrente F .

(Revestimento Cermet PDV) [\ Ao 1 60m/m|n

1,6x Tempo de corte reduzido com velocidade de corte mais rapida
Maior vida util da ferramenta em 5,0 vezes do que o concorrente F
(Avaliagdo do Usudrio)

Eixo S45C

Ve =290 m/min
ap=0.15mm

f=027 mm/rev

Com refrig.
VNMG160404PQ CCX

Estudos de Caso

Quantidade reduzida de desgaste em cerca de 50% do cermet PVD convencional nas mesmas condicdes

Pino S48C etc.

Ve =125~180 m/min
ap=~1.0mm
f=0.18 mm/rev
Com Refr.
VNMG160408VF CCX

Vida Util da
Ferramenta

Vida Util da Ferramenta

(ccug?.snnmmmmcvm 1 ,200 pgs/aresta (Estavel)
Convencional C
(Cermet com Revestimento PVD) 500 pgslaresta (Instévell

Aumentou a quantidade de pegas produzidas em 2,4 vezes do que o cermet PVD
convencional
Produgéo de pegas estdveis (Avaliagao do Usuario)

Wheel FC250 Acabamento de Face
(Usinagem Interrompida)
Ve =450 m/min
ap=02mm
f=0.18 mm/rev
Com Refr.
WNMG080412HQ CCX
. Vida Util da
Vida Util Ferramenta

mce\Sst)irSento Cermet CVD) 27 Opgsla restas @
te G
(%%?acrgirgg)n ¢ 1 1 Opgslarestas

Vida dtil da ferramenta na usinagem de ferro fundido 2,5 vezes maior que o inserto de
ceramica do concorrente G. Garante menor custo com ferramentas
(Avaliagdo do Usudrio)

Aresta de Corte (Ap6s Usinagem de 320 pgs.)
CCX Convencional D

(Cermet com Revestimento CVD) (Cermet com Revestimento PVD)

Desgaste

-
Desgaste : 0.106 mm

Desgaste“:. 0.232 mm

(Avaliacdo do Usuario)




Disponibilidade (Negativo)

Dimensdes (mm) (VD Cermet Dimensoes (mm) (VD Cermet
Formato Descricdo ) " Formato Descricao ) "
jidmetro| Raio jdmetro| Raio
.C. | Espessura doFuro | R(RE) (€0 (.| Espessura dofuro | RRE) X
CNMG 120402PP 0.2 o DNMG 110402HQ 0.2 o
—_— — 19525 | 476 | 3.81
120404PP 0.4 [ 110404HQ 0.4 o
— 1 12.70| 4.76 | 5.16
120408PP 0.8 ) DNMG 150404HQ 0.4 [}
120412PP 12 PY \rFi . 150408HQ | 12.70 | 476 | 5.16 | 0.8 [
CNMG 120404PQ 04 | e & 150412HQ 12| e
120408PQ [12.70 | 476 | 5.16 | 0.8 ° DNMG 150604HQ 0.4 °
120412PQ 1.2 ° 150608HQ 12.70 | 6.35 5.16 0.8 [ ]
CNMG  090404HQ 04 ° Acabamento - Médio 150612HQ 12 °
— 1 9.525| 4.76 | 3.81
A 090408HQ 0.8 [ P DNMG 150404XF 0.4 o
= o
—Qf:ﬁ,sv CNMG 120404HQ 04 | o S 1270 | 476 | 5.6
T — 150408XF 0.8 [
120408HQ | 12.70 | 4.76 | 5.16 | 0.8 () Acabamento / Pequeno ap
Acabomento - Médio 120412HQ 12| o DNMG 130404XP | - ol 476 | 516 .24 | ®
S 150408XP 0.8 °
CNMG 120404XF 0.4 [} '/—;"
1270 476 | 516 e |oNMG 150604%P 70| 635 | s | 04| @
120408XF 0.8 [ J Ago Baixo Carbono/ Acabamento 150608XP 0.8 [ J
Acabamento / Pequeno ap
DNMG 150404X 0.4
e [CNMG 120404XP 04 | o A ° ¢
S . 12.70 | 4.76 | 5.16
_ 12.70| 476 | 5.16 X
) 150408XQ 0.8 [ ]
120408XP 0.8 [ Ao Baixo Carbono / Corte médio
AcoBaixo Carbono / Acabamento
PNy, | MG 120904XQ w A |DNMG 150408 |12.70| 476 | 516 | 08 | ®
& 1270 | 476 | 516 ~—
. 120408XQ 0.8 ° para Ferro Fundido
Ago Baixo Carbono / Corte médio
CNMG 120404 0.4 [ ]
~ = ~
\/ 120408 | 1270 | 476 | 516 | 08 | e U~ |DNMA 150408 |12.70| 476 | 516 | 08 | ®
’ Ferro Fundidi
para Ferro Fundido 120412 1.2 [ ] (SP;:’QS;E:&V;:O)
-~ CNMA 120404 0.4 PY SNMG 120404PQ 0.4 °
\/ 1270 | 476 | 5.16 1270 476 | 516
120408PQ 0.8 [}
para Ferro Fundido 120408 0.8 [ )
(Sem Quebra-Cavaco) SNMG 120404HQ 04 °
DNMG 150402PP 0.2 o ]
(EE— 120408HQ | 12.70 | 476 | 5.16 | 0.8 o
150404PP 04 | @ =
———12.70| 476 | 5.16 120412HQ 1.2 °
150408PP 0.8 )
> [EUes 12| o SNMG 120408XP | 12.70 | 476 | 516 | 08 | @
DNMG 150602PP 0.2 o
150604PP 0.4 )
——— 1 12.70| 635 | 5.16
[50S0SEE 08 | e SNMG 120408XQ | 12.70 | 476 | 516 | 08 | @
Acabamento 150612PP 1.2 [
DNMG 150404PQ 0.4 o
150408PQ | 1270 | 476 | 516 | 08 | @ b <% |SNMG 120408XS |12.70| 476 | 516 | 0.8 | @
e
150412PQ 1.2 ot Low Carbon Steel / Roughing
DNMG 150604PQ 0.4 o
150608PQ | 12.70 | 6.35 | 5.16 | 0.8 [ J I 3 SNMG 120408 12.70 | 476 | 5.16 | 0.8 ()
Acabamento - Médio 150612PQ 1.2 [ ] para Ferro Fundido

@ [tens Standard




Disponibilidade (Negativo)

Dimensoes (mm) (VD Cermet Dimensoes (mm) (VD Cermet
Formato Descricao ) " Formato Descricdo ) ’
! jametro| Raio iametro| Raio
Bl W (e b | Ry | X W Bwesa oo | Rwe |
TNMG 160402PP 0.2 )
160404PP 0.4 [ <0 VNMG 160408 9.525 | 4.76 | 3.81 0.8 [}
——19525| 476 | 3.81 <=
160408PP 0.8 [ ] para Ferro Fundido
e |
Acabamento 160412PP 1.2 [} _ WNMG 080402PP 0.2 [}
A TNMG 160404PQ 04 | e AN 080404PP 04 | e
L E— ‘@ — 1270 | 476 | 5.16
~ 160408PQ | 9.525 | 476 | 3.81 | 08 | @ PAS 080408PP 08 | e
0 e — R E—
Acabamento - Médio 16041 2PQ 1.2 [} Acabamento 080412PP 1.2 [}
TNMG 110404HQ| | _ | |04 | A WNMG 080404PQ 04 | e
¢ 110408HQ 0.8 ° £©7 ————11270| 476 | 5.16
(M [TNMG 160404HQ 04 | e Aﬁ 080408PQ 08 | @
hw-, 160408HQ | 9.525 | 4.76 | 381 | 08 | @ WNMG  060404HQ 04 | e
— 1 9.525| 476 | 3.81
Acabamento - Médio 160412HQ 1.2 [ ] i 060408HQ 0.8 ()
7
e TNMG  160404XF 04 | o SN |wNMG 080404HQ 04 | @
AN 9.525| 476 | 3.81 —— 080408HQ | 12.70 | 476 | 516 | 08 | @
e 160408XF 08 | @ —
Acabamento/ Pequeno ap Acabamento - Médio 080412HQ 1.2 [
A TNMG 160404XP 0.4 ® ?i__‘: WNMG  080404XP 0.4 °
i
e N c0a08xP 9.525| 476 | 3.81 o5 pi'ﬁ ¥, 1270|476 | 5.16
o sl e 080408XP 08 | e
2 Ago Baixo Carbono / Acabamento
o . TNMG 160404XQ 0.4 [} VL
AN 9.525 | 4.76 | 3.81 . "™ Gl 04 ®
160408XQ 0.8 ° S8 A% —— 1270 | 476 | 5.16
Aco Baixo Carbono/ Corte médio 08040: 8XQ 0.8 °
f AcoBaixo Carbono / Corte médio
TNMG 160404 0.4 )
~ 9.525| 476 | 3.81 ‘~
: 160408 0.8 ° - WNMG 080408 1270 | 476 | 516 | 0.8 ®
para Ferro Fundido S —
para Ferro Fundido
TNMA 160404 0.4 )
ﬁ' 9.525| 4.76 | 3.81 -~
— !
para Ferro Fundido 160408 0.8 ] WNMA 080408 12.70 | 4.76 5.16 0.8 [ )
(Sem Quebra-Cavaco)
para Ferro Fundido
VNMG 160402PP 0.2 ) (Sem Quebra-Cavaco)
_ 160404PP 0.4 ° @ : |tens Standard
Se ————————19525| 476 | 3.81
160408PP 0.8 )
Acabamento 160412PP 1.2 [
VNMG 160404 R/-VIC 0.4 °
*11?} 160408 R/-VC| 9.525 | 4.76 | 3.81 | 0.8 )
Acabamento - Médio 160412 R/-VC 1.2 [}
VNMG 160404PQ 0.4 [}
2 160408PQ | 9.525 | 4.76 | 3.81 | 0.8 °
Acabamento - Médio 16041 2PQ 1.2 [ ]
. VNMG 160404HQ 0.4 °
— T
~— 160408HQ | 9.525 | 4.76 | 3.81 | 0.8 °
Acabamento - Médio 160412HQ 1.2 [ ]
s |VNMG 160404VF 0.4 °
=== 9.525| 476 | 3.81
160408VF 0.8 )
Acabamento - Médio




Disponibilidade (Positivo)

Dimensoes (mm)

Revestimento

Dimensoes (mm)

Revestimento

(ermet (VD (ermet (VD
Formato Descricao ) R [ Formato Descricdo ) o [
Inserto com Sentido iametro aio Inserto com Sentido iametro aio
Mmmag"ﬁdo I.C. | Espessura doFuro | R(RE) aIiveio X Moﬁmagmmo I.C. | Espessura doFuro | R(RE) aliveio X
CCMT  060202PP 0.2 ° DCMT 070202HQ 0.2 °
——————1635| 238 | 28 7° _—
A 060204PP 0.4 PY 070204HQ | 635 | 238 | 28 |04 |7 | @
CCMT 09T302PP 0.2 ° o) 070208HQ 08 °
09T304PP [9.525| 397 | 44 |04 |7°| e 7 bowr 11T302HQ 0.2 °
Acabamento 09T308PP 0.8 ° 11T304HQ | 9525 | 397 | 44 |04 |7 | e
Acabamento _
CCMT  060202GK 0.2 ° ~Medio 11T308HQ 0.8 °
———————1635| 238 | 28 7
/_\ 060204GK 0.4 °
P |CCMT  09T302GK 0.2 ° .
\O, 0525 | 397 | 44 2o \ﬁ/ DCMT 117308 [9.525| 397 | 44 |08 7 °
A\ 09T304GK 04 ° el
Medium Cutting
Acabamento SSlF _120404GK | 1270| 476 | 55 04 7° hd _ DCMT 070204XP | 635 | 238 | 28 |04 | 7° °
~Medio 120408GK 0.8 ° P, [DcMT 11T302%P e o
\"-72 ! =
CCMT 060202HQ| . | .o | 55 [%2] . | @ v 11T304XP |9.525| 397 | 44 (04| 7°| e
~ 00020470 o4 © | |Momiotee]  11T308XP 08 .
U V7 |ccmT 09T302HQ 0.2 °
v 09T304HQ |9.525| 397 | 44 |04 7° | @ @ S ARES 04 o
Acabamento _— ————————19525| 397 | 44 7
- Medio 09T308HQ 08 o Aco Baixo Carbono 11 T308XQ 0.8 [ ]
- / Acabamento
v‘ ’ CCMT 09T308 |9.525| 397 | 44 |08 |7°| @
o o SPMN 120312 127 [ 318 | - [12]11°]| e
CPMT 080202PP 0.2 °
— 794 2.38 3.3 11° Sem Quebra-Cavaco
Al 080204PP 0.4 °
CPMT 090302PP 02 ° TBMT 060102DP 02 °
090304PP [9.525| 3.18 | 44 |04 |11°| @ 3971 159 | 23 >
T 060104DP 0.4 °
Acabamento 090308PP 0.8 [ ) Acabamento
2 CPMH 080204HQ 0.4 ° .
y \ —=1 7094 | 238 | 35 11° UELLT (R LPAPI) 02 | e
QU V2 080208HQ 0.8 PY — 1556 | 238 | 25 7
v CPMH 090304HQ 04 ° 090204HQ 04 °
Acabamento ———————19525| 3.18 | 45 11°
~Médio 090308HQ 0.8 ™ TCMT  110202HQ 0.2 °
CPMH 080204 0.4 ° /OJ, 110204HQ | 635 | 238 | 28 |04 | 7° | e
—————1 794 | 238 | 35 11° e —_—
080208 0.8 ° 110208HQ 0.8 °
CPMH 090304 04 PS TCMT 16T304HQ 0.4 [
———————19525| 3.18 | 45 11° T tanana | o
090308 08 ° N 16T308HQ | 9.525| 397 | 44 |08 | 7 °
CPMT 080204XP | 7.94 | 238 | 33 |04 |11°| @ Medio 161312HQ 1.2 hd
TPMT  090202PP 0.2 °
CPMT 090304XP 0.4 PY —————1 556 | 238 | 28 11°
Aco Baixo Carbono T omanavp | 202 3.18 44 ‘HD / 090204PP 04 hd
/ Aczbamento 090308XP 08 L TPMT 110302PP 0.2 °
\_0: _|CPMT  090304XQ 0.4 ° — 110304PP | 635 | 3.18 | 33 |04 [11°| e
\// 9.525| 3.18 4.4 11° Acabamento 110308PP 0.8 PY
Aco Baixo Carbono 090308XQ 0.8 [ ] TPMT  090202HQ 02
rb ] °
[Conelédo —— " 556 | 238 | 28 11°
DCMT 070202PP 0.2 ° 090204HQ 0.4 °
—————1635| 238 | 28 7°
070204PP 0.4 ° TPMT 110302HQ 0.2 °
@ DCMT 11T302PP 0.2 ° / 110304HQ| 635 | 318 | 33 |04 |[11°| o
11T304PP |9525| 397 | 44 |04 |7° | e /OL 110308HQ 0.8 °
Acabamento 11T308PP 0.8 P TPMT  160302HQ 0.2 °
DCMT 070202GK 0.2 ° e 160304HQ | 9.525| 3.18 | 44 |04 [11°| @
—| — Cabamento e |
070204GK | 635 | 238 | 28 |04 |7° | @ ~Médio 160308HQ 0.8 °
PN 070208GK 0.8 ° A TPMT  110304XP 0.4 °
<= A —————1635| 318 | 33 11°
. DCMT 11T302GK 0.2 ° ,ﬁ, 110308XP 0.8 °
11T304GK | 9525 | 397 | 44 |04 |7° | e Ecv—S ITPMT  160304XP 0.4 °
Acabamento — Aco Baixo Carb — | 9525 318 4.4 11°
~Medio 11T308GK 0.8 ° 0 Baixo Carbono 160308XP 0.8 °

@ [tens Standard



Disponibilidade (Positivo)

. - Revestimento . - Revestimento
Dimensdes (mm) Cemet (VD Dimensdes (mm) Comet (VD
Formato Descricao . e e Formato Descricdo . R [
Inserto com Sentido iametro | Raio Inserto com Sentido iametro | Raio
e GBS o | ARE) | aio | K || oo B o | RE) | o |
y TPMT 110304XQ 635 | 318 33 0.4 17° [} VCMT 080202PP i | e 29 0.2 o °
H '\\ 110308XQ | ’ ~ o8 ° . 080204PP | ) T o4 °
i | TPMT 160304XQ 0.4 o o VCMT 160404PP 0.4 . (]
Aco Baixo Carbono 160308XQ 9.525 3.18 44 0.8 1 160408PP 9.525| 4.76 4.4 08 7
/ Corte Médio g [ ] Acabamento . [ )
VBMT 110302PP | U2 ° | vCMT 080202VF 0.2 °
110304PP | 635 | 3.18 | 28 |04 | 5 | @ ‘&iﬁb’ 14761 238 | 23 70
_— . 110308PP 0.8 ) Acabament 080204VF 0.4 )
cabamento
VBMT 160404PP 0.4 )
160408PP | 9.525 | 4.76 44 | 08| 5° [} {.—\ﬁ/ VCMT 080202HQ 476 | 238 23 v 70 *
Acabamento 160412PP 12 ° seabament 080204HQ 04 o
VBMT 110302VF 0.2 ° - lrédio
R/,
110304VF | 635 | 3.18 | 28 | 04| 5 | e \ Bk % aor | s | as 22 o O
110308VF 08 ® Q 060104 R/, - 0.4 [}
* R/, |
VEMT 160200VF 0o o WBMT 080202%.0P | 02] | e
160404VE 0.4 ° Acabamento 080204 R/-DP 0.4 Py
——19525| 476 | 44 5° P WPMT 110202H 2
160408VF 08 o % 635 | 238 | 28 02 g0 ®
Acabamento 160412VF 1.2 ) ;.'_! !" 11 4HQ 0.4 )
S~ — | WPMT 160304HQ 0.4 )
VBMT 110304HQ| | | . 04| | e et et | 9575|318 | 44 [ ol
_ 110308HQ 0.8 ° “Médio : s
v VBMT 160404HQ 04 ° @ : Itens Standard
160408HQ | 9.525 | 4.76 44 | 08| 5° )
Acabamento EEE—
- Médio 160412HQ 1.2 °
Condic¢6es de Corte Recomendadas
Condigdes de Corte Recomendadas Vc : (m/min.)
Peca
Min. — Recomendagao - Max.
Aco Baixo Carbono SAPH etc. 300 ~ 600 ~ 800
Aco Carbono SxxC 200 ~ 300 ~ 450
Liga de Aco SCM etc. 200 ~ 300 ~ 400
Ferro Fundido Cinzento FC 300 ~ 350 ~ 400
Ferro Fundido Nodular FCD 150 ~ 250 ~ 300

+Recomenda-se a usinagem com liquido refrigerante. Nao é recomendada a usinagem a seco.
-Otimo para acabamento de aco macio em baixa a alta velocidade (corte continuo ou levemente interrompido)
+N&o é recomendada para Desbaste (remogéo de incrustagoes) e usinagem interrompido severo (ap deve ser =1 mm)
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