THE NEW VALUE FRONTIER
Inserto | Quebra-Cavaco WE

{g I(H D E E Ra Wiper Negativo | Quebra- Cavaco WF

Inserto Wiper Negativo

WE/ WF Quebra-Cavaco

Alta Produtividade com Novo Design de Aresta Wiper

Acabamento Médio
Quebra-Cavaco WE (Usinagem com Alta Eficiéncia)

Alta produtividade e reducao de tempo na usinagem em
alto avanco

Controle de cavaco estavel em uma ampla gama de
aplicacoes

Acabamento

Quebra-Cavaco WF (Para uma excelente rugosidade da
superficie)

Alta produtividade com facil controle de cavaco em
operac¢oes de acabamento



Inserto Wiper (Acabamento Médio)

WE Quebra-Cavaco

Alta produtividade e reducao de tempo na usinagem em alto avanco
Controle de cavaco estavel em uma ampla gama de aplicacoes
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1 Excelente Rugosidade e Taxa de Avanco 3 Vezes Maior que os

Insertos Standard

Comparagao de Acabamento da Superficie (Avaliacio Interna)
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Condigdes de Corte: Vc = 250m/min, ap = 0.3 mm, f= 0.1 - 0.7 mm/rev, Com refrig.
Tipo CNMG120408 Material: SCM435 (ref.: AISI/SAE 4135)

Design do Quebra-Cavaco
Controle de cavaco estavel em uma ampla l

gama de aplicacoes

Aresta Tenaz —_—
Maior resisténcia a fratura /

Geometria da Aresta Wiper j

Excelente rugosidade da superficie
em altas taxas de avanco

Perfil escalonado para uma ampla gama de

Corte Transversal do Quebra-Cavaco
operacgoes l l

Reduz o Numero de Passes: De 2 Passes Para 1 Passe

Processo de Usinagem Convencional Tempo de Corte (2 Passes): 22.1 seg

Passe 1: Ferramenta Convencional (Inserto Nao Wiper)
Ve =200 m/min, ap = 1.5 mm, f = 0.25 mm/rev, Com refrig., Tipo CNMG120408

Passe 2 : Ferramenta Convencional (Inserto Wiper)

Ve =200 m/min, ap = 0.5 mm, f = 0.4 mm/rev, Com refrig,, Tipo CNMG120408
Material: SCM415 (ref.: DIN 15CrMo4), Diametro do Material @ 40 X 150,
Comprimento do Corte 100 mm

Processo Recomendado Tempo de Corte (1 Passe): 8.5 seg

Passe 1: Quebra-Cavaco WE (Inserto Wiper)

Ve =200 m/min, ap = 2.0 mm, f = 0.4 mm/rev, Com refrig., Tipo CNMG120408
Material: SCM415 (ref.: DIN 15CrMo4) Didmetro do Material @ 40 x 150 L,
Comprimento do Corte 100 mm

Comparacéo do Tempo de Usinagem (Avaliagio Interna)

Tempo de Corte (seg)
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MENOR

WE Ferramenta Convencional A (Aresta Nao Wiper)
Quebra-Cavaco + )
Ferramenta Convencional B (Inserto Wiper)

Corte Estavel com Avanco de 0.7mm/rev

Comparacao de Resisténcia & Fratura (Avaliacao Interna)
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Nudmero de Impactos

Condigdes de Corte: Vc = 150 m/min, ap = 1.0 mm, f = 0.7 mm/rev, Com refrig.
Tipo CNMG120408 (Classe de Inserto: P25), Comparagao de Resisténcia a Fratura (3 testes)
Material: SCM440 (ref: AISI/SAE 4140) (Com 4 ranhuras)



Controle de Cavaco Estavel em uma Ampla Gama de Aplicacées

Comparacéo de Controle de Cavaco (Avaliacio Interna)
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Condigdes de Corte: Vc= 200 m/min, ap = 0.5 - 3.0 mm, f = 0.1 - 0.7 mm/rev, Com refrig.
Tipo CNMG120408
Material: SCM415 (ref.: DIN 15CrMo)

Convencional A (Aresta Wiper)
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Excelente Rugosidade da Superficie

Excelente Rugosidade da Superficie em Alto Avanco

Comparacgao de Acabamento da Superficie (Avaliacio Interna)

Rugosidade da Superficie Rz (um)
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Tipo CNMG120408

Condigdes de Corte: Vc = 250 m/min, ap = 0.3 mm, f = 0.1 - 0.7 mm/rev, Com refrig.

Material: SCM435 (ref.: AISI/SAE 4135)

a Longa Vida Util da Ferramenta

0 Quebra-Cavaco WE reduz o tempo de corte com o aumento da taxa de avanco e aumenta a vida util da ferramenta em 3 vezes

Comparacao de Resisténcia ao Desgaste (Avaliacao Interna)

Desgaste de Flanco VB (mm)
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Comprimento Total de Corte (m)

5 10 15 20

Comprimento de Corte (m)

25 30

WE
(Aresta Wiper)

Comprimento
Total de Corte

Convencional D
(Inserto Nao Wiper)

Comparacao do Comprimento Total de Corte (Avaliacao Interna)

Aprox.
3 vezes
Aprox.

8.5m

Condigoes de Corte:

Ve =250 m/min

ap=0.5mm

f=0.1 mm/rev (Ndo Wiper)
f=0.3 mm/rev (Aresta Wiper)
Com refrig.,, Tipo CNMG120408
(Classe de Inserto: P25)

Peca: SCM435 (ref.: AISI/SAE 4135)



Inserto Wiper (Acabamento) 30

WF Quebra-Cavaco

10 R A
0 facil controle de cavaco melhora o desempenho de corte em acabamento m
Excelente rugosidade da superficie com controle de adesao R

f (mm/rev)
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Excelente Controle de Cavaco

O quebra-cavaco WF proporciona excelente controle de cavaco durante a usinagem de alto avanco

Comparacao do Controle de Cavaco (Avaliacao Interna)

f 01 02 03 04 05
(mm/rev)

Quebra-Cavaco WF
(Aresta Wiper)

Convencional E
(Nao Wiper)

Convencional C
(Aresta Wiper)

Convencional D Condigoes de Corte: Vc = 200 m/min, ap = 0.5 mm, f = 0.1 - 0.5 mm/rev, Com refrig.

: Tipo CNMG120408
(Aresta Wiper) Material: SCM415 (ref: DIN 15CrMo)

Excelente Rugosidade da Superficie

Evita a Deflexao da Ferramenta Reduzindo Forcas 0 quebra-cavaco WF reduz o efeito raspado da superficie acabada,
Radiais através do controle de adesdo com o novo design da aresta wiper
Comparacéo do Esforco de Corte (Avaliacao Interna) Comparacéo de Acabamento da Superficie (Avaliacio Interna)
2
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50
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0 Are o
WF Convencional E Concorrente C Concorrente D
(Aresta Wiper) (Nao Wiper) (Aresta Wiper) (Aresta Wiper)
Condicoes de Corte: Vc = 200 m/min, ap = 0.5 mm, f = 0.3 mm/rev, Com refrig. Condigoes de Corte: Vc = 200 m/min, ap = 0.3 mm, f = 0.1 - 0.2 mm/rev, Com refrig.
Tipo CNMG120408 Tipo CNMG120408
Material: SCM415 (ref.: DIN15CrMo) Material: SCM415 (ref.: DIN 15CrMo)



3 Excelente Rugosidade da Superficie em Usinagem com Taxa de
Avanco 2 Vezes Maior (Metade do Tempo de Corte)

Comparacgao de Acabamento da Superficie (Avaliacio Interna)
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Condigdes de Corte: Vc = 250 m/min, ap = 0.3 mm, f = 0.1 - 0.5 mm/rev, Com refrig.
Tipo CNMG120408
Material: SCM435 (ref.: AISI/SAE 4135)

Geometria do Inserto I
Uma saliéncia principal e pontos duplos na l
aresta proporcionam o controle suave de

cavaco

Baixo Esfor¢o de Corte com ——————e.
Aresta Wiper Afiada
Alta precisédo na usinagem

Geometria da Aresta Wiper
Controla a adesdo em usinagem com baixo avango

Corte Transversal do Quebra-Cavaco
Melhor controle do cavaco com perfil escalonado

Area de Quebra do Cavaco

Longa Vida Util da Ferramenta

O quebra-cavaco WF reduz o tempo de corte com o aumento da taxa de avanco e aumenta a vida util da ferra-

menta em 2 vezes

Comparacao de Resisténcia ao Desgaste (Avaliacio Interna)
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Comparacdo do Comprimento Total de Corte (Avaliaczo Interna)
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Condigoes de Corte:

Ve =250 m/min

ap=05mm

f=0.1 mm/rev (Ndo Wiper)

f=0.2 mm/rev (Quebra-Cavaco WF)
Com refrig, Tipo CNMG120408
Classe de Inserto: P25

Material: SCM435 (ref.: AISI/SAE 4135)

Comprimento Total de Corte (m)

WF ~ Convencional E
(Aresta Wiper) (Nao Wiper)



Polia Metal Sinterizado

Ve =250 m/min
ap=02mm
f=0.13 mm/rev

Carcaca S10C (ref.: AISI/SAE 1010)

Com refrig. (Soltvel)
CNMG120408WE
PV720

-
.

260

Vc =260 m/min, ap=1.0-1.5mm
f=0.35 mm/rev, Com refrig. (Soluvel)

CNMG120408WE CA525
Tempo de Corte

Controle de Cavaco Quebra CavacoWE (PV720

Quebra-Cavaco WE (CA525) Concorrente E

Concorrente F

ap=15mm
0 quebra-cavaco WE (PV720) red
0 quebra-cavaco WE (CA525) melhorou o controle de corte com melhor rugosidade
de cavaco durante a usinagem em alto avango em
comparacao ao Concorrente E

(Avaliagdo do Usuério) (Avali

Eficiéncia
) de Corte

iz B

uziu o tempo
e acabamento

brilhante em comparagdo com o Concorrente F

acdo do Usuério)

Rugosidade da Superficie
© Quebra-CavacoWE (CA530)

Estudos de Caso

Tambor Chapa de Aco Laminada a Frio

Ve =135 m/min Interrompido
——

ap=0.25mm
f=06 mm/rev
Com refrig. (Soldvel)
CNMG120408WE
CA530

2150

Menos

de 1/4
HO.5.-R:

g (100pgs/aresta) Rugosidade
. Concorrente G da Superficie

Rz 40"’60|1m (Apds usinar 100ps)

0 quebra-cavaco WE (CA530) eliminou defeitos e
apresentou melhor rugosidade da superficie

(Avaliagdo do Usuario)

Atencao (Formato do Perfil Acabado)

formato do raio R preciso

Descida Subida Aplicacdo Atencéo
em Rampa Externo em Rampa [YIR Faceamento - - -
Para insertos tipo D e tipo T, o desempenho
Faceamento -
<— pode variar dependendo dos porta-ferramentas.
Externo o e
/ Verifique o porta-ferramenta aplicavel
Subida em Para insertos tipo D e tipo T, sao necessérias
Rampa corregdes no programa dire¢do Z
LR - OR Nao use inserto wiper se for necessario um

Inserto Tipo D

Usinagem de Raio (Diferencas em relagao aos Insertos Nao Wiper) Unidade: mm
Na usinagem de um raio, haverd partes com remogao excessiva e outras com sobrematerial. Raio Nominal R Medida Final
Hé um limite de tolerancia aplicavel 104
) ) 0.4 R0.4 FY
Consulte a tabela ao lado das medidas finais
0.8 R0.8 +0.2
Sobrematerial M Wiper 1.2 R1.2 +03
7777771 HMNaoWiper : © o4
i Inserto Tipo T Unidade: mm
| Remocéio Raio Nominal R Medida Final
| Excessiva
| 0.4 R0.4 734
0.8 R0.8 +0.2
0
1.2 R1.213,

Néo ha nenhuma limita¢éo para o uso de insertos tipo CNMG/WNMG
Os insertos tipo CNMG/WNMG atendem as normas IS0

Nao é Necessaria
Correcao




Correcao da Posicao da Aresta de Corte Inserto Wiper Negativo

Deslocamentos da Aresta de Corte (mm)

DNMX150404WF DNMX150408WF DNMX150412WF
DNMX150604WF DNMX150608WF DNMX150612WF
SentidoX | SentidoZ | SentidoX | SentidoZ | SentidoX | SentidoZ
0.24 0.02 0.14 0.01 0.1 0.01

Corregéo na

Posicdo da Aresta de Corte (mm)

TNMX160404WF TNMX

160408WF

TNMX160412WF

Para os insertos tipo D e tipo T, sdo necessarios
correcoes na posicao da aresta de corte

——— Perfil da Aresta Wiper

Perfil da Aresta do
Inserto Standard

SentidoX | SentidoZ | SentidoX | SentidoZ | SentidoX | SentidoZ \&‘_/
0.24 0.01 0.16 0.00 0.11 0.00
Para os insertos tipo D e tipo T, sao necessarias
corre¢des no programa para subida em rampa Correcao da Aresta de Corte no Sentido Z
Tipo DNMX1504 [p:o A :
Tipo DNMX1506 Ra|((r)an()rs) i Angl:lo da D:esada Sm Rarr:pa 0 _
. 0 5 10 15 20 25 ,"' Corregdo da Aresta
Correcao da Aresta de 04 [0.00|-034[-035|-036|-036|-0.36 2 de Corte no Sentido Z
Corte no Sentido 08 [0.00[-026][-0.26]-0.25]-0.24]-0.22 10
Z{mm) 12 |000]-015|-0.17|-0.16|-0.15| 0.5
Raio-R(re) Angulo da Subida em Rampa 6
(mm) 0° 5° 10° 15° 20° 25° 30° 35° 40° 45° 50° 55° 60° 65° 70° 75° 80° 85° | 90°
Corregdo da Arefta 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
de Corte no Sentido 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
Z(mm) 1.2 0.00| 036 | 0.34 | 031 | 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 | paio-R(re) Angulo da Descida em Rampa 6
(mm) | o> | 5° | 10° | 15° | 20° | 25°
Corre¢do da Aresta 04 0.00
de Corte no Sentido 08 | 0.00
L
(mm) 1.2 0.00 Nao use insertos tipo TNMX1604 para descida em rampa
Raio-R(re) Angulo da Subida em Rampa 6
(mm) 0° 5° 10° 15° 20° 25° 30° 35° 40° 45° 50° 55° 60° 65° 70° 75° 80° 85° | 90°
Corregdo da Ares.ta 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
de Corte no Sentido 0.8 |0.00| 011 | 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
Z(mm) 1.2 0.00| 034 | 032 | 029 | 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
Portas Ferramentas Aplicaveis para Insertos Wiper Negativos
Posicao do Inserto Portas Ferramentas Aplicaveis
Inserto Angulo de Corte Inserto Aplicacdo Descrigao Aplicavel
Tipo CNMG1204 95° PDJN i
im
Tipo WNMG0804 95° Tomeamento DDJN
Tipo DNMX1504/1506 93° Exteno PDHN N3
a0
Tipo TNMX1604 91° DDHN
DNMX1504/1506 Type S-PDUN15
Portas Ferramentas Aplicaveis A-DDUN
— — — Tormeamento Sim
Inserto Aplicagdo Descricao Aplicavel Interno HA-PDUN15
Tormeamento PCLN S-PDZN15
Externo DCLN S-PDQN15 Néo
Tipo CNMG1204 S-PCLN Sim PTGN
Tomeamento A-DCLN DTGN Sim
Interno
HA-PCLN12 Tomeamento PTFN
PWLN Externo WTIN-N A
Tomeamento DWLN Tipo TNMX1604 WTKN-N ]
Externo Néo
) WWLN ) WTEN-N
Tipo WNMG0804 Sim -
S—-PWLN A-DTEN Sim
Torneamento Torneamento
Interno A-DWLN Interno S—-PTUN &
S-WWLNO8-E HA-PTFN16

& O efeito Wiper é limitado




Disponibilidade (Negativo)

Quebra-Cavaco WE Quebra Cavaco WF
D\T;x;‘xes CERMET MEG:EWE ;IANO Metca\l/gu ro DiT.:’,‘;?e; CERMET Msﬁéigargmo Metca\llguro
Formato Descrigao Formato Descricao
mok |2 (82|82 2|88 wi |5 | S| E[E (25|88
W |B|E|2|&|3|3|3|3 g IE|R|2|8|8|8|8
CNMG 120404WE | 04 (@ | ® ®© © © © © © CNMG 120404WF | 04 (o 0|0 @ |e e o] @
120408WE | 08 © © © © © & & o 120408WF | 0.8 olelololele
120412WE | 1.2 |[©@ @ | ®@ | @ © © ©® O :
DNMX 150404WF | 04 (@ | ®@|® © ®@ ©® © O
WNMG 080404WE | 04 (@ |@|® @@ @ @ @ 150408WF | 08 (@ (@ | @@ (@ @ 0| @
080408WE| 08 | @ © ©  ®© © © © © 150412WF | 1.2 (e |®@o|® ® @ ® ©® ©®
080412WE | 12 |@ (@ @@ © © 0 O DNMX 150604WF | 04 |@ (@ |e@ @ |e |0 |0 ®
150608WF | 0.8 |@ (@ | @ | @ ©|® 0@ | @
@ Itens Standard 150612WF | 1.2 (e | ®@|®@ ® @ ® @ ©
Dimensoes (mm)
TNMX 160404WF [ 04 (@ (@ |®@ | @ @ @ @ | @
Descricao 1.C. Espessura Furo 160408WF | 08 (0o @ | @ | @@ |00 @
CNMG1204... 12.70 4.76 5.16 160412WF | 1.2 (@ (@ @ @ &0 0 o
DNMX1504... 4.76
DNMX1506 1270 635 >16
= WNMG 080404WF | 04 (@ (@ | @ @ @ @@ @
TNMX1604... 9.525 4.76 3.81 080408WF | 08 |@ @ @ © © | ®@ © O
WNMG0804... 12.70 4.76 5.16

Condicoes de Corte Recomendadas

@ : Itens Standard

Quebra-Cavaco WE

Quebra-Cavaco WF

Min. - Recomendado - Méx. Min. - Recomendado - Méx.
Material | Classe |Velocidade de Corte ap (mm) f (mm/rev) Material | Classe |Velocidade de Corte ap (mm)  (mm/rev)
Vc (m/min) P Vc (m/min) P
TN610 | 120-220-340 TN610 | 120-220-340
TN620 | 100-200-300 TN620 | 100-200- 300
PV710 | 130-280-360 PV710 | 130-280-360
Aco Carbono | PV720 130-250 - 340 Aco Carbono | PV720 130-250 - 340
: 0.5-0.7-3.0 0.2-0.45-0.7 : 0.1-0.5-1.0 0.1-0.3-0.5
LigadeAco | CA510 | 190-280-360 LigadeAco | CA510 | 190-280-360
CA515 | 160 - 260 -340 CA515 | 160 - 260 -340
CA525 | 150-240-320 CA525 | 150-240-320
CA530 | 130-200-270 CA530 | 130-200-270

Inserto Wiper Positivo

WPQuebra-Cavaco

Excelente rugosidade da superficie e facil controle de
cavaco durante usinagem de alto avanco

Acabamento da superficie de alta qualidade sem efeito
raspado

Alta precisdo de usinagem com baixo esforco de corte
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