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m F O Produtividade

MmO . .
Como vocé pode melhora-la?

Procurando produtividade no lugar correto?

A produtividade € u
maximize a proporc
producao.

maior valor

m termo diversificado e é dificil encontrar algo que
a0 entre 0 que entra versus o que sai, na cadeia de

I Normalmente, € uma combinacao de diversos fatores que realmente
fazem a diferenca, tais como:

- Velocidades e avancos maiores = mais pecas por hora
+ Vida dtil previsivel da ferramenta = seguranca de usinagem
- Menor quantidade de refugo = maior qualidade — produto final de

+ Menos troca de ferramentas = menos tempo com maquinas paradas
- Disponibilidade do produto = menos pecas em estoque
- Treinamento técnico dos funciondrios = melhor entendimento entre

eles e menos refugo

algumas regras de ouro...

Em se tratando da producao envolvendo usina-
gem, ha algumas regras basicas que provocam
efeitos em seus resultados, de reducao de custos
versus aumento da velocidade e avangcos. Mesmo
uma reduc¢ao significativa nos custos ou aumento
na vida util da ferramenta s6 resultara em uma
redugao de 1% no custo total por pega.
Entretanto, um aumento de 20% na velocidade de
corte ou no avango, resultara em uma reducgao de
15% no custo total por peca.

A alta qualidade do servico e o conhecimento

da aplicacao que os representantes da Sandvik
Coromant podem fornecer, junto com nossas mo-
dernas ferramentas de corte, melhorarao a produ-
tividade de sua usinagem. Aplicadas de maneira
correta, nossas ferramentas podem aumentar a
produtividade em pelo 20% por meio do aumento
das velocidades de corte e dos avangos. Além
disso, ha também a melhor qualidade de pecas,
a reducao do refugo e custos de usinagem mais
baixos.

Custos reduzidos

— =1% 30% de redugao no preco reduz o
s Ferramentas custo total por peca em apenas 1%
— 19% Vida util maior da ferramenta
— Material 7=’ Um aumento de 50 % na vida dtil da fer-
da peca ramenta reduz o custo total por peca em
apenas 1 %
— Maquinas &
equipamentos
-15% Maior velocidade de corte
— Operadores 20% de aumento na velocidade
de corte reduz o custo total por
peca em 15%
— Despesas
gerais
SANDVIK
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ISTO E COROKEY

FACIL DE ESCOLHER
FACIL DE USAR

1. MATERIAL DA PECA

Acos
. Material de referéncia: ISO
Aco baixa-liga, CMC02.1/ HB 180 N
1S0 Acos inoxidaveis
M Material de referéncia: 1SO
Aco inoxidavel austenitico, CMC 05.21/HB S
180
Ferros fundidos
. Material de referéncia: 1SO
Ferro fundido cinzento, CMC 08.2/HB 220 H

Ferro fundido nodular, CMC 09.2/HB 250

Ligas de aluminio

Material de referéncia:

Fundida, nao envelhecida, CMC 30.21/HB
75

Ligas resistentes ao calor

Material de referéncia:
A base de Ni,CMC 20.22/HB 350

Acos endurecidos
Material de referéncia:
Endurecido e temperado, CMC 04.1/HRC 60

2. TIPO DE APLICACAO (TORNEAMENTO / FRESAMENTO)

a, Profundidade de corte, mm

M Usinagem média
A maioria das aplicagbes — gerais.

A Fresamento
i
Torneamento Desbaste
R H Operacdes para remogao maxima de material e/ou condi¢des
severas.

Combinagdes de altas profundidades de corte e altas faixas de
avanco. Operacdes que exigem altas margens de seguranca.

Operagdes médias ao desbaste leve.
Ampla gama de combinagdes de profundidades de corte e faixas

— de avanco.
Acabamento
F I- Operagdes com baixas profundidades de corte (D.O.C.) e baixos avangos.
Operagdes que exijam baixas forcas de corte.

3. CONDICOES DE USINAGEM

o o{Ee

Boas condicées Condigcoes médias

Cortes continuos. Altas veloci- Cortes de perfilamento.

dades. Peca pré-usinada. Velocidades moderadas. Peca

Excelente fixagao da peca. fundida ou forjada.

Pequenos balangos. Boa fixagdo da pega.
SANDVIK
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Condicoes dificeis

Cortes interrompidos
Velocidades baixas. Casca
pesada fundida ou forjada sobre
a peca. Fixacdo insatisfatéria da
peca.



ISTO E COROKEY

FACIL DE ESCOLHER
FACIL DE USAR.

mFO

4. DADOS DE CORTE

Os valores iniciais para velocidades de corte e avangos, com gamas
de trabalho (méax. — min), sdo fornecidos nas embalagens de pasti-
lhas, o que torna mais facil e rapido o inicio da usinagem.

Material da peca | — — Pastilhas para
\ torneamento

Tipo de aplicacao | — —

Condicao de usinagem | — v ' !

ap = Profundidade de corte
(mm, polegadas)

fn = Avanco (mm/r,
polegadas/r)

vc = Velocidade de corte
(m/min) (pés/min)

f, = Avanco/dentes
(mm,polegadas)

Ve = Velocidade de corte
(m/min) (pés/min)

4 SANDVIK
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ISTO E COROKEY

FACIL DE ESCOLHER
FACIL DE USAR

5. IDENTIFICAGAO DA PASTILHA

A identificacdo de pastilha esta marcada de maneira permanente nas
pastilhas, com identificacdes de geometria e classe, raio de ponta e
identificacdo de arestas de corte.

Identificagéo da geometria:
Identificacdo da geometria: material de Tipo de aplicagédo
peca e tipo de aplicacéo.
Identificagéo da aresta
de corte

Raio de ponta

Identidadeda __— ‘

classe ‘
Geometrias e classes de — O A
pastilhas para materiais e |
condigdes de usinagem
especificos. | O
Acabamento Média Desbaste I
-WF / GC4215 -WM / GC4205 WR / GC4205
-PF / GC4215 -PM / GC4215 -PR/GC4215 | =]
e s | <5
Wv’j 0" 0"
Face Unica
Primeira -WF /GC4215 -WM / GC4215 -WR / GC4215
escolha! g
= | L1 @y
-PF / GC4215 -PM / GC4225 -PR/GC4225 -
-WF / GC4225 WM / GC4225 -WR / GC4225 ]—_
-PF / GC4225 -PM / GC4235 -PR/ GC4235

SANDVIK
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Sem comprometimento da performance!
Com a nova geracao de pastilhas

Uma familia completa para torneamento de acos

Aplicacao mais ampla e melhor performance possivel da
combinacao de uma classe; a familia para torneamento
de acos ficou agora mais completa com seu mais novo
membro, a GC4205.

A nova geracao de pastilhas - classes com atitude!

Nova GC4205 -

Forca impulsionadora em altas taxas de
remocao de metal

Em condigcdes estaveis e temperaturas mais altas, essa
nova classe € uma real impulsionadora da produtividade.
Uma ampla aplicagdo para usinagem média ao des-
baste na area PO1-P10 e um bom complemento para a
GC4215.

. GC4215

A primeira escolha para um desbaste altamente produ-
tivo em condicdes boas e estaveis até o acabamento.
Quando a necessidade de resisténcia otimizada ao
desgaste for fundamental, essa classe proporciona seg-
uranga para aumento dos dados de corte, em condicoes
com e sem refrigeracao.

. GC4225

Essa classe é muito versatil. E a sua primeira
escolha do desbaste ao acabamento, seja na
usinagem de pecas pequenas, descascamento de
barras ou em cortes e ranhuramento. Torna leve
as operagdes de torneamento pesado.

BB Geaz3s

Um complemento para a GC4225 e otimizada
para extrema tenacidade, essa classe tem

performance segura e confiavel durante cortes
intermitentes, condicoes exigentes e instaveis.

6 SANDVIK



Classes para fresamento

. GC1020

A melhor performance para fresamento de ferros fundidos
nodulares e a primeira escolha para todo o fresamento
com refrigeracao de ferros fundidos. Ideal para condicoes
instaveis e uma solucionadora Util de problemas em mate-
riais como ferros vermiculares, ferros ducteis austeniticos e
SiMo (ferros fundidos ducteis).

. GC3220

A melhor escolha para fresamento sem refrige-
ragao, produtivo e sem problemas de ferros fundidos
cinzentos.

Proporciona uma boa performance em condigdes estaveis,
de cantos a 90 graus ao faceamento, do desbaste ao semi-
acabamento.

GC4240

A escolha segura de alta performance para fresamento

de cantos a 90 graus e operacdes exigindo tenacidade no
fresamento de agos. Uma excelente escolha para todos os
conceitos CoroMill e a escolha nimero um para a CoroMill
390.

. GC1030

Uma classe com cobertura PVD para fresamento de acos,
excelente produtividade e boa eficiéncia de custo. Tenaz e
confiavel no fresamento de topo, em condicdes instaveis e
para fresas pequenas.

. GC4230

Uma classe com cobertura PVD para fresamento de agos,
excelente produtividade de uso geral e boa eficacia de
custo. Segura quando ha maior exigéncia com relagao a
resisténcia ao desgaste. Essa classe é uma excelente
otimizadora para a GC4240.

. GC4220

Apropriada para uso no fresamento médio ao fresamento
em desbaste com temperaturas elevadas, geradas pela
alta velocidade ou acos duros para matrizes. A GC4220
se adapta a todos os conceitos CoroMill, € 6tima para
producao sem manuseio, apresentando excelente perform-
ance com velocidades e avangos mais altos.

SANDVIK 7



Informacoes gerais

mFO

MO Lista de referéncia cruzada de materiais
ERO.
Gra
Bretanha 'Suécia |EUA Alemanha Franca Italia Espanha |Japao
g Standard
O |Bs EN |SS AISI/SAE W-nr. [DIN AFNOR UNI UNE Jis
4360 43C 1412 A573-81 1.0144 | S275J2G3 E 28-3 - - SM 400A;B;C
4360 50B 2132 - 1.0570 |S355J2G3+CR| E36-3 Fe52BFN/Fe52CFN | - SM490A;B,C;YAYB
150 M 19 2172 5120 1.0841 |S355J2G3 |20MC5 Fe52 F-431
250A53 45 | 2085 9255 1.5026 |55Si7 5587 5558 56Si7 -
- - - 9262 1.0961 | 60SiCr7 60SC7 60SiCr8 60SiCr8 -
534A99 31 [2258 52100 1.3505 [100Cr6 100C6 100Cr6 F131 SuUJ2
1501-240 - 2912 ASTM A204GrA |1.5415 | 16Mo3 15D3 16Mo3KW 16Mo3 -
1508-245-420 | - - 4520 1.5423 [ 16Mo5 - 16Mo5 16Mo5 -
- - - ASTM A350LF5 |1.5622 | 14Ni6 16N6 14Ni6 15Ni6 -
805M20 362 | 2506 8620 1.6523 [21NiCrMo2 | 20NCD2 20NiCrMo2 20NiCrMo2 | SNCM220(H)
311-Type 7 | - - 8740 1.6546 |40NiCrMo22 | - 40NiCrMo2(KB) | 40NiCrMo2 | SNCM240
820A16 - - - 1.6587 [17CrNiMo6 | 18BNCD6 - 14NiCrMo13| -
523M15 - - 5015 1.7015 |15Cr3 12C3 - SCr415(H)
- - 2245 5140 1.7045 | 42Cr4 42Cr4 SCr440
527A60 48 |- 5155 1.7176 |55Cr3 55C3 - SUP9(A)
- - 2216 - 1.7262 | 15CrMo5 12CD4 - 12CrMo4 | SCM415(H)
1501-620Gr27 | - - ASTM A182 1.7335 |[13CrMo4-5 | 15CD3.5 14CrMo4 5 14CrMod5 |-
F11;F12 15CD4.5
1501-622 - 2218 ASTM A182 1.7380 [10CrMo9 10 | 12CD9, 10 | 12CrMo9, 10 TUH -
Gr.31;45 - F.22 - - -
1503-660-440 | - - - 1.7715 [ 14MoV6 3 - - 13MoCrV6 | -
722 M 24 2240 - 1.8515 [31CrMo12 | 30CD 12 30CrMo12 F-1712
897M39 40C | - - 1.8523 [39CrMoV13 9| - 36CrMoV12 - -
524A14 - 2092 L1 1.7039 [41CrS4 105WCR 5 - -
605A32 - 2108 8620 15419 [22Mo4 - F520.5 -
1.7323 [20MoCrMo16
823M30 33 | 2512 - 1.7228 | 50CrMo4 - 653M31 -
1.2713 | 55NiCrMo16
- - 2127 - 1.7139 [ 16MnCrS5 -
1.5755 |31NiCri4
830 M 31 2534 - - 31INiCrMo134 | - F-1270
- 2550 L6 1.2721 | 50NiCr13 55NCV6 - F-528
816M40 110 | - 9840 1.6511 [36CrNiMo4 | 40NCD3 38NiCrMo4(KB) | 35NiCrMo4 | -
817M40 24 | 2541 4340 1.6582 [34CrNiMo6 | 35NCD6 35NiCrMo6(KB) | - -
530A32 18B | - 5132 1.7033 | 34Cr4 32C4 34Cr4(KB) 35Cr4 SCr430(H)
530A40 18 |- 5140 1.7035 |41Cr4 42C4 41Cr4 42Cr4 SCrd40(H)
(527M20) - 2511 5115 1.7131 [ 16MnCr5 16MC5 16MnCr5 16MnCr5 |-
1717CDS110 | - 2225 4130 1.7218 | 25CrMo4 25CD4 25CrMo4(KB) 55Cr3 SCM420;SCM430
AM26CrMo4
T08A37 19B | 2234 4137;4135 1.7220 |34CrMo4 35CD4 35CrMo4 34CrMo4 | SCM432;SCCRM3
708M40 19A | 2244 4140;4142 1.7223 |41CrMo4 42CD4TS 41CrMo4 42CrMo4 | SCM 440
708M40 19A | 2244 4140 1.7225 |42CrMo4 42CD4 42CrMo4 42CrMo4 | SCM440(H)
T22M24 40B | 2240 - 1.7361 [32CrMo12 | 30CD12 32CrMo12 F124.A -
735A50 47 12230 6150 1.8159 [51CrV4 50Cv4 500rv4 51Crv4 SUP10
905M39 41B| 2940 - 1.8509 |[41CrAMo7 | 40CAD6, 12 | 41CrAMo7 41CrAIMo7 | -
BL3 - - L3 1.2067 |100Cr6 Y100C6 - 100Cr6 -
- - 2140 - 1.2419 | 105WCr6 105WC13 10WCr6 105WCr5 | SKS31
107WCr5KU SKS2, SKS3
- - - L6 1.2713 | 55NiCrMoV6 | 55NCDV7 F520.8 SKT4

1 = Classificagdo Coromant de Materiais

8 SANDVIK




Informacoes gerais

Lista de referéncia cruzada de materiais

Coromant

Gra
Bretanha |Suécia EUA Alemanha Franca talia Espanha| Japao
2 Standard
(@) BS EN | SS AISI/SAE | W.-nr. DIN AFNOR UNI UNE JIS
|SO | 304511 - 2352 304L 1.4306 | X2CrNi 19-11 Z2CN18-10 X2CrNi18 11 - -
304S31 | 58E | 2332/2333 304 Z6CN18.09 X5CrNi18 10 F.3551 SUS304
M F3541
F.3504
05.21 303S21 58M| 2346 303 1.4305 | X8CrNiS 18-9 Z10CNF 18.09 [ X10CrNiS 18.09 | F.3508 SUS303
<11 304515 | 58E | 2332 304 1.4301 | X5CrNi 18-10 Z6CN18.09 X5CrNi18 10 F.3551 SUS304
304C12 2333 Z3CN19.10 - - SUS304L
304512 - 2352 304L 1.4306 | X2CrNi 18 9 Z2CrNi18 10 X2CrNi18 11 F.3503 SCS19
- - 2331 301 14310 | X9CrNi 18-8 Z12CN17.07 X12CrNi17 07 F.3517 SUS301
304562 - 2371 304LN 1.4311 X2CrNiN 18 10 Z2CN18.10 - - SUS304LN
316516 58J | 2347 316 1.4401 X5CrNiMo17-12-2 | Z6CND17.11 X5CrNiMo17 12 | F.3543 SUS316
- - 2375 316LN 1.4429 | X2CrNiMoN 17-13-2| Z2CND17.13 - - SUS316LN
316513 2348 316L 1.4404 | X2CrNiMo17-12-2 | Z2CND17-12 X2CrNiMo1712 -
316513 - 2353 316L 1.4435 | X2CrNiMo18-14-3 | Z2CND17.12 X2CrNiMo17 12 SCS16
- - SUS316L
316333 - 2343 316 1.4436 | X4CrNiMo17-13-3 | Z6CND18-12-03 | X8CrNiMo1713 -
2347
V 0890A
321512 58B| 2337 321 1.4541 X6CrNiTi18-10 Z6CNT18.10 X6CrNiTi18 11 F.3553 SUS321
F.3523
347517 58F | 2338 347 1.4550 | X10CrNiNb 189 | Z6CNNb18.10 | X6CrNiNb18 11 F.3552 SUS347
F.3524
320817 58J | 2350 316Ti 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 | Z6NDT17.12 X6CrNiMoTi17 12 | F.3535 -
- - - 318 1.4583 | X10CrNiMoNb 18 12| Z6CNDNb17 13B | X6CrNiMoNb17 13 - -
309524 - - 309 1.4828 | X15CrNiSi 20 12 | Z15CNS20.12 - - SUH309
310824 - 2361 3108 1.4845 | X8CrNi 25-21 Z12CN25 20 X6CrNi25 20 F.331 SUH310
301821 58C| 2370 308 1.4406 | X2CrNiMoN 17-11-2) ZINCDU25.20 | - F8414 SCS17
- 2387 - 14418 | X4CrNiMo 16-51 | ZBOND16-04-01
Classe 300 0130 No45B |0.6030 |EN-GJL-300 Ft30D G30 FG 30 FC300
Classe 350 0135 No50B |0.6035 |EN-GJL-350 Ft35D G35 FG 35 FC350
Classe 400 0140 No55B |0.6040 |EN-JL-Z Ft40 D
SNG 600/3 0732-03 - 0.7060 | EN-GJS-600-3 FGS 600-3 FCD600
SNG 700/2 0737-01 100-70-03/0.7070 | EN-GJS-700-2 FGS 700-2 GS 700-2 FGS 70-2 | FCD700
N LM25 4244 356.1 A5052
4247 A413.0 3.2582.05 | GD-AISI12 A6061
30.21 LM24 4250 A380.1 3.2162.05 | GD-AISi8Cu3 A7075
=7 LM20 4260 A413.1 G-AISi12(Cu) ADGC12
LM6 4261 A4132 32982 | AlSi12Cut
LM9 4253 A360.2 3-2382 | AISi10MgFe
- - - 5660 2.4662 | Nimonic alloy 901 | ZSNCDT42 -
s 3146-3 - - 5391 NC12AD -
20,29 HR8 - - 5383 2.4668 | Inconel 718 - -
1L 3072-76 | - - 4676 24375 | Monel alloy K-500 | - -
Hr401,601 | - - - 2.4631 Nimonic alloy 80A | NC20TA -
- - - AMS 5399(2.4973 | NiCr19Co11MoTi | NC19KDT -
- - - AMS 5544 NC20K14 -
- - 2258-08 440A 1.4108 | X100CrMo13 - - C4BS
H - - 2534-05 610 1.4111 X110CrMoV15 - - AC4A
- - 2541-06 0-2 - X65CrMo14 - - AC4A
04.1 11740 | CooW
1.2067 | 100Cr6
1.2419 |10 5WCr6
SANDVIK



Informacoes gerais

BFO
MO
ERO.

Tabela de conversao para escalas de dureza

Muitos sistemas diferentes sao usados na industria para medicao da dureza dos materiais.

A tabela abaixo compara trés dos sistemas mais comuns.

As recomendacdes dos dados de corte Corokey sao dadas em Dureza Brinell (HB).

HB 180 para Acos (codigo CMC 02.1)

HB 180 para Agos inoxidaveis (c6digo CMC 05.21)

HB 220 para Ferros fundidos cinzentos (cédigo CMC 08.2)

HB 250 para Ferros fundidos nodulares (cédigo CMC 09.2)

HB 75 para Aluminio e materiais nao ferrosos (cédigo CMC 30.21)
HB 350 para Superligas resistentes ao calor (cédigo CMC 20.22)
HRC 60 para Materiais endurecidos (cédigo CMC 04.1)

CMC = Classificacdo Coromant de Materiais. Veja a lista de referéncia de materiais a pagina 8.

/

Resisténcia | Vickers Briney Rockwell Resisténcia | Vickers Brinell Rockwell
a tracao a tracdo

N/mm? HV HB HRC HRB N/mm? HV HB HRC
255 80 76.0 - - 1030 320 304 32.2
270 85 80.7 - 41.0 1060 330 314 33.3
285 90 85.5 - 48.0 1095 340 323 34.4
305 95 90.2 - 52.0 1125 350 333 35.5
320 100 95.0 - 56.2 1155 360 342 36.6
350 110 105 - 62.3 1190 370 352 37.7
385 120 114 - 66.7 1220 380 361 38.8
415 130 124 = 71.2 1255 390 371 39.8
450 140 133 - 75.0 1290 400 380 40.8
480 150 143 - 78.7 1320 410 390 41.8
510 160 152 - 81.7 1350 420 399 42.7
545 170 162 - 85.0 1385 430 409 43.6
575 180 171 - 87.5 1420 440 418 44.5
610 190 181 - 89.5 1485 460 437 46.1
640 200 190 - 91.5 1555 480 - 47.7
660 205 195 = 92.5 1595 490 - 48.4
675 210 199 - 93.5 1630 500 - 491
690 215 204 - 94.0 1665 510 - 49.8
705 220 209 - 95.0 1700 520 - 50.5
720 225 214 - 96.0 1740 530 - 51.1
740 230 219 - 96.7 1775 540 - 51.7
770 240 228 20.3 98.1 1810 550 - 52.3
800 250 238 22.2 99.5 1845 560 - 53.0
820 255 242 23.1 - 1880 570 = 53.6
835 260 247 24.0 (101) 1920 580 - 541
850 265 252 24.8 - 1955 590 - 54.7
865 270 257 25.6 (102) 1995 600 - 55.2
900 280 266 271 - 2030 610 - 55.7
930 290 276 28.5 (105) 2070 620 - 56.3
950 295 280 29.2 = 2105 630 = 56.8
965 300 285 29.8 - 2145 640 - 57.3
995 310 295 31.0 = 2180 650 - 57.8

10 SANDVIK




Informacoes gerais

Compensacao de velocidade de corte para diferencas em dureza, HB

Os dados de corte sao fornecidos nas paginas
de pedidos, para a classe de primeira escolha
recomendada, em combinag¢ao com a dureza (HB)
na tabela.

Se o material que esta sendo usinado tiver dure-
za diferente daqueles valores, a velocidade de
corte recomendada deve ser multiplicada por um
fator obtido a partir da tabela abaixo.

Dureza reduzida

Dureza aumentada

L\s,‘?sll CMC" |HB? 609  -40 20 0 +20 440  +60  +80  +100

021 |HB?180 | 1,44 1,25 1,11 1,0 091 084 0,72 0,67
0521 |HB?180 | 1,42 1,24 1,11 1,0 091 084 71),78 0,73 0,68
082 |HB?220 | 1,21 1,3 1,06 1,0 095 090 /086 082 0,79
092 |HB?250 | 1,33 121 1,09 1,0 091 084/ 075 070 065

N [3021 [HB275 1,05 1,0 0,95 /

S |2022 |HB? 350 1,12 1,0 0,89 /

H |041 |HRCI60 1,07 1,0 097 /

1 = Classificagdo Coromant de Materiais

2 = Dureza Brinell

% = Dureza Rockwell

Exemplo:

Se vocé escolher a pastilha CNMG 120416-PM para
sua operacgao de torneamento, os dados de corte
CoroKey recomendados sao para a classe de primeira
escolha GC4225 e um aco baixa-liga (c6digo CMC
02.1) com HB 180:

Profundidade de corte (ap) =3 mm

Avanco (f ) = 0,40 mm/rot

Velocidade de corte (v,) = 305 m/min.

Se o seu material de peca tiver outra dureza, por exem-
plo HB 240, a diferenga entre o HB 180 informado e o
HB 240 é + 60.

O fator na tabela € 0,77.

A velocidade de corte ajustada para HB 240 =

305 m/min x 0,77 = 234,85 m/min = 235 m/min

Forma do diagrama para a tabela acima, para P, M e K

1,6 T T T T T
&44 Acos, acos inoxidaveis, HB180 ‘ ‘
1,4 T T | i i
\1 55 |, 1)39 107 _Ferros fundidos cinzentos, HB220

® 1,2 N : 115 Ferros fundidos nodulares, HB250 -
e ~ 1,06 1,05
S 051,00 /
o 1,0 F\VQR ,/
o ;
S >\€1 ,00 ]Q}ckoﬁg 0,80
L o8 0,91 \i 0.90 gy 0,79
IS ’ 0,84 ’ Kéo,es
b ?‘i\ég 08 03 \ 0,63
S 0,72 =— g ’ n
-1 0,6 067 — —a
2 062 Toss ™% 5,4
© 0,4 ’ 0,51
©
o
£  021—Dureza reduzida Dureza aumentada-|
& i | | ol | | | | R

00 _— e
N/mm2 400 470 540 610 675 745 810 880 950 1015 1085 1150 1220
HB 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300 320 340 360

Resisténcia a tracdo / dureza especificas
SANDVIK 11
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m F O Informacoes gerais
MO Tabela de conversao

ERO Velocidade superficial (v,) — Rotag¢des por minuto (RPM)

Peca Velocidade de corte (v.), metros/min.

fresa
o 30 40 50 100 150 200 300 400 500 600 700
12 795 1060 1326 2652 3979 5305 | 7957 10610 13262
16 597 795 995 1989 2984 3978 | 5968 7957 9947 11936
20 477 637 796 1591 2387 3183 | 4774 6366 7957 9549 11140
25 382 509 637 1273 1910 2546 | 3819 5092 6366 7639 8912
32 298 398 497 994 1492 1989 | 2984 3978 4973 5968 6963
40 239 318 398 795 1194 1591 | 2387 3183 3978 4774 5570
50 191 255 318 636 955 1272 | 1909 2546 3183 3819 4456
63 151 202 253 505 758 1010JL 1515 2021 2526 3031 3536
80 119 159 199 397 597 [795 | 1193 1591 1989 2387 2785
100 95 127 159 318 477 636 952 1273 1591 1909 2228
125 76 109 124 255 382 509 764 1018 1237 1527 1782
160 60 80 99 198 298 397 596 795 994 1193 1392
175 55 7191 182 273 363 544 727 909 1091 1273
200 43 64 80 160 239 318 476 636 795 954 1114

Exemplo:  Vocé esta usando uma fresa de 80 mm de diametro. O valor inicial da velocidade de corte (v,) na embala-

gem da pastilha € 200 m/min. Encontre o tamanho da fresa na coluna da esquerda, a velocidade de corte
na parte superior e leia a RPM do fuso na intersecdo: 795 rotagdes por minuto.

Orientacoes gerais:

LA

c

Valor inicial

Férmulas

Para manter as informacdes sobre cavacos
na mudancga de dados de corte, aumente/

reduza ambos, v, e f.

Velocidade de corte, m/min
_ ;X D_xn
° 1000

v, = velocidade de corte m/min
n = rotag6es / min.
D, = didgmetro mm

Velocidade do fuso, rpom
_ v, x 1000

T axD A
n = velocidade do fuso,
rotagées/min.

v, = velocidade de corte m/min
D, = diametro mm

Avanco da mesa, mm/min.
v,=nxzxf,

v;= avango de mesa mm/min.
n = rotagdes/min.

z = numero de dentes

f, = avango mm/dente

12
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TORNEAMENTO

Ferramentas para torneamento

Como escolher a ferramenta certa para sua operagao

USINAGEM EXTERNA

CoroTurn® RC

— Usinagem externa, do des-
baste ao acabamento

CoroTurn® 107

— Usinagem externa de pegas
CoroTurn® RC pequenas, longas e delgadas

CoroTurn® RC

Ponto geral a se considerar
Se possivel, use um angulo de
posicao menor do que 90°. Reduz o
impacto e as forcas.

14 SANDVIK



Ferramentas para torneamento

Como escolher a ferramenta certa para sua operagao

TORNEAMENTO

USINAGEM INTERNA

CoroTurn® 107

— Primeira escolha para usinagem
interna de furos pequenos e médios
e em casos de longos balancos.

T-MAX P

— Usinagem interna de furos
grandes, com balancos de fer-
ramenta curtos e condigbes
estaveis.

SANDVIK

Ponto geral a se considerar
Use um angulo de posicado préximo

de 90° graus. Reduz o impacto e as
forcas.

Use o maior tamanho de barra e o
menor balango possiveis para se obter
a estabilidade maxima.

15



TORNEAMENTO

Ferramentas para torneamento

Chave de cdodigo para pastilhas e suportes
Extraido da norma ISO 1832-1991

Tolerancias Espessura de pastilha
PASTILHA
CIN/M G| 090308 - PF
1 2 3 4 5 6 7 8

[ RTERD G 'O astllha| | 5. Tamanho de pastilha = comprimento da aresta de corte

| 2. Angulo de folga de pastilha ‘e
PORTA- "
FERRAMENTAS - B
Externo -, . ‘e,
B 5
C3- :
A .
Interno .
H J G B 1 C 2 D o)
Diametro
de barra
S = Barra de ago solido
A = Barra de ago com refrigeracdo
Coromant Capto® Tipo de suporte

Tamanho de acoplamento

16 SANDVIK



TORNEAMENTO

Ferramentas para torneamento

Chave de cédigo para pastilhas e suportes
Extraido da norma ISO 1832-1991

1. FORMATO DA PASTILHA 2. ANGULO DE FOLGA DA PASTILHA

e | 0| B Al mel B ER

D R S T Vv C N

4. TIPO DE PASTILHA 5. TAMANHO DE PASTILHA = COMPRIMENTO DA ARESTA DE CORTE

AP G O H 4 Q H Ao T 4

) O ) i
I'mm: 06—19 07—15 06—12 09—19 06—22 11—16 06—08

7. RAIO DE PONTA

04 r.= 0.4 Recomendacées de primeira escolha para o raio de ponta:
(1)2 ’rf i ?2 T-MAX P CoroTurn 107
re 16 rg - 1.6 ACABAMENTO 08 04
o4 s~ 2'4 DESBASTE 08 08
r.=e. USINAGEM MEDIA 12 08

8. GEOMETRIA — OPGAO DO FABRICANTE

O fabricante pode incluir mais dois simbolos ao cédigo, para descrever a geometria
da pastilha, por exemplo:

-PF = Acabamento ISO P
-MR = Desbaste ISO M

B. SISTEMA DE FIXAGCAO

D@ M@ P@ s@

Fixagéo rigida (RC) Fixagdo por Fixacéo por alavanca Fixagdo por parafuso
cunha-grampo

D. VERSAO DA FERRAMENTA E. ALTURA DA HASTE G. COMPRIMENTO DE FERRAMENTA

X, Comprimento da ~7 ]
Rz @ ferramenta = ol S—
h a’ =4
I, em mm

Versao direita

Ky

L 27727 F. LARGURA DA FERRAMENTA| H = 100 S = 250
Verséo esquerda K =125 T = 300
e M= 150 U = 350

N AN P = 170 V = 400
17 Q = 180 W = 450

R = 200 Y = 500

Neutra b

SANDVIK 17



TORNEAMENTO

Ferramentas para torneamento

T-MAX P Conceito de torneamento, formato basico negativo
Acos, acos inoxidaveis e ferros fundidos — ISO B M e K

Como fazer a melhor escolha para sua

operacgao de torneamento

Os graficos a seguir ilustram as combinacdes
recomendadas de geometrias e classes.

O BOAS CONDICOES

Cortes continuos. Altas veloci-
dades de corte. Materiais com
casca forjada/fundida leve e
pré-usinada. Fixagao segura
da peca.

O CONDIGCOES MEDIAS

Primeira escolha para opera-
¢cOes de uso geral.

Perfilamento e corte levemente
interrompidos. Velocidades de
corte moderadas. Materiais
forjados e fundidos. Boa fixacao
da peca.

. CONDIGOES DIFICEIS

Cortes interrompidos ou
desbaste pesado. Velocidades
de corte baixas. Materiais
com cascas pesadas fundidas
ou forjadas. Fixacao fraca das
pecas.

Primeira escolha!

Primeira escolha!

lha!

Imeira esco

Pr

—>

Pastilhas Wiper (alisadoras) para a mais alta
produtividade e acabamento superficial; geome-

tria -WF e -WM.

18

Acabamento |Usinagem Média| Desbaste
-WF / GC4215 -WM / GC4205 -WR / GC4205
-PF / GC4215 -PM / GC4015 -PR / GC4215

e Lot Bt
unica
-WF / GC4215 -WM / GC4215 -WR / GC4215
Dupla
face
Face
dnica
-PF / GC4215 -PM / GC4225 -PR/ GC4225
-WF / GC4225 -WM / GC4225 -WR / GC4225 |
-PF / GC4225 -PM / GC4235 -PR / GC4235

ISO/ANSI V] ACOS INOXIDAVEIS
Acabamento [Usinagem Média| Desbaste
-WF / GC2015 -WM / GC2015
MF/GC2015 | -MM/GCoo15 | ~MR/GC2025

G | G
-WF / GC2015 -WM / GC2015
Dupla
face
Face
-MF / GC2015 -MM / GC2025 -MR / GC2025
-WF / GC2015 -WM / GC2015 -MR / GC2025
-MF / GC2025 -MM / GC2035 -MR / GC2035

Acabamento |Usinagem Média| Desbaste
WF/GC3215 | -WM/GC3215
NGA/CC650 | -NGA/GCeogo | ~KR/GC3205
et <o
S | B
-WF / GC3215 WM / GC3215
-KF / GC3215 -KM / GC3205 -KR / GC3205
WF/GC3215 | -WM/GC3215
| -KF/GC3215 | -KM/Gcazis | KR/GCS215 |
SANDVIK

Coromant
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Ferramentas para torneamento

CoroTurn® 107 Conceito de torneamento, formato basico positivo
Acos, acos inoxidaveis e ferros fundidos — ISO B M e K

TORNEAMENTO

Como fazer a melhor escolha para sua

operagao de torneamento

Os graficos a seguir ilustram as combinacdes

recomendadas de geometrias e classes.

O BOAS CONDICOES

Cortes continuos. Altas veloci-
dades de corte. Materiais com
casca forjada/fundida leve e
pré-usinada. Fixacdo segura
da peca.

O CONDIGOES MEDIAS

Primeira escolha para opera-
¢coes em geral.

Perfilamento e corte levemente
interrompido. Velocidades de
corte moderadas. Materiais
forjados e fundidos. Boa fixacao
da peca.

. CONDIGOES DIFICEIS

Cortes interrompidos ou
desbaste pesado. Velocidades
de corte baixas. Materiais
com cascas pesadas fundidas
ou forjadas. Fixacao fraca das
pecas.

Primeira escolha! Primeira escolha!

Primeira escolha!

—>

Wiper (alisadoras) para a mais alta produtivi-
dade e acabamento superficial; geometria -WF

e -WM.

Acabamento |Usinagem Média| Desbaste
-WF / GC4215 “WM / GC4215 A
PF/GC4215 | -PM/GCa215 | "PR/GCA4215 O
st oy
© | o
-WF / GC4215 -WM / GC4215 £
o
D | S
=z
Q
o
-PF / GC4215 -PM / GC4225 -PR/ GC4225
WF/GC4215 WM / GC4225
-PF / GC4225 -PM / GC4235 AR @R | @
ISO/ANSI V] ACOS INOXIDAVEIS
Acabamento [Usinagem Média| Desbaste
“WF/GC2015 | -WM/GGC2015
MF/GC2015 | -MM/GCoo15 | ~MR/GC2015 O
© | S
(2]
-WF / GC2015 -WM / GC2015 §
-
z
[}
o
-MF / GC2015 -MM / GC2025 -MR / GC2025
-MF / GC2025 -MM/GC2035 | -MR/GC2035 |

Acabamento |Usinagem Média| Desbaste
-WF / GC3215 -WM / GC3215 ) A
-KF / GC3005 KM / GC3005 (N CTeEiIe O
st ot
| @
[72]
-WF / GC3215 -WM / GC3215 S
o
Dd| g
z
o
o
-KF / GC3205 -KM / GC3215 -KR / GC3210
-WM / GC3215
| -WF / GC3215 LM/ COaoE -KR / GC3215 | ‘ v
SANDVIK

Coromant
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TORNEAMENTO

Ferramentas para torneamento

Como vocé pode melhora-la?

Taxa mais alta de remocao de metal

Se vocé quiser alterar a velocidade de corte para obter taxas de remocao mais altas, os novos valores
da velocidade de corte podem ser calculados a partir da seguinte tabela.

Vida (til da ferramenta
(Mins) 10 15 20 25 30 45 60
Fator de 111 1,0 093 08 084 075 0,70
corregao
Exemplo: Se a velocidade de corte recomendada (v,) = 225 m/min. Uma vida dtil de ferramenta de 10 minutos da a voce:
225 x 1,11 ~ 250 m/min
Avango
Nota! Quando aumentar o avanco (f, mm/rot.), a velocidade da superficie f ‘ 025 04 0,7

(ve m/min) d~eve ser reduzida e vice-versa, conforme indicado nas V"C ‘ 310 265 210
recomendacoes de dados de corte.
Velocidade

Compensacao da velocidade de corte e de dados de avanco para torneamento

Avanco aumentado f,, mm/r

+0,25
\\ 40,20 -
= ~_Exemplo 1 4 Valor inicial °
~0,15 £
Q ] ]

= ! I /
IS . +0,10 ]
S ' \ 6
g . P +0,05— o
1 [0

[0} N 0

S |- > S
8 20% -15% -10% 5% 0052 +5% +10% +18% +200 3
) -0, ~ g
[e] =
[} -0,10 \ 3
> \ =
- SN []
I 0,15 >
z
I D S R ~l_ 5
= -0,20 ~< 2
025 Y Exemplo2 =

Avanco reduzido f,, mm/r
Como utilizar o diagrama

Este diagrama mostra uma maneira simplificada para ajustar o valor inicial para as recomendacdes de
velocidade de corte e avango. Os dados de corte das embalagens de pastilhas baseiam-se em uma vida util
de 15 minutos e permanecera igual aos valores obtidos neste diagrama.

Exemplo 1: Aumente o avanco com 0,15 mm/r Exemplo 2: Aumente a velocidade de corte em 15%.
(+0,15).

Resultado: Reduza a velocidade de corte em 12%.

Resultado: Reduza o avanco em 0,18 mm/r.

20 SANDVIK



TORNEAMENTO

Ferramentas para torneamento

Acabamento superficial e exigéncia de poténcia

Acabamento superficial - pastilhas standard

Pastilhas T-Max P negativas Pastilhas CoroTurn 107 positivas
Acabamento [F] Acabamento/Usinagem média  [F] [m]
Acabamento Raio de ponta da pas- Acabamento Raio de ponta da pas-
superficial, ym tilha superficial, ym| tilha
R, R, 0.4 0.8 1.2Y R, R |022] 04| 08| 12| 1.6
0.6 1.6 0.07 0.10 0.12 0.6 1.6 | 0.05 | 0.07 | 0.10 | 0.12 | 0.14
1.6 4.0 0.11 0.15 0.19 1.6 4.0 | 0.08 | 0.11 | 0.15 | 0.19 | 0.22
3.2 10.0 0.17 0.24 0.29 3.2 10.0 | 0.10 | 0.17 | 0.24 | 0.29 | 0.34
6.3 16.0 0.22 0.30 0.37 6.3 16.0 | 0.13 | 0.22 | 0.30 | 0.37 | 0.43
1 Nao valido para ISO M. 2 Nao valido para CoroTurn 107 em ISO K.

Necessidade de energia para pastilhas T-Max P e CoroTurn 107
Poténcia bruta (kW) necessaria aproximada. M/C 80% eficiente.

Pastilhas T-MAX P Pastilhas positivas CoroTurn 107
Usinagem média/desbaste Usinagem em desbaste
a,x f, (profundidade de corte x avango)

v, 2x0.2 4x0.3 6 x 0.5 8x0.7 2x0.2 3x0.3 4x0.4

150 3.4 9.2 20.3 34.8 3.4 6.9 11.4
200 45 12.3 27.1 46.4 45 9.2 15.3
250 5.7 15.4 33.8 58.1 5.7 115 19.1
300 6.8 18.5 40.6 69.7 6.8 13.8 22.9
350 7.9 21.5 47.4 81.3 7.9 16.1 26.7
400 9.1 24.6 54.1 92.9 9.1 18.5 30.5
150 3.8 10.3 23.2 40.4 3.8 7.8 13.0

M| 200 5.0 13.8 31.0 53.9 5.0 10.3 17.3
250 6.3 17.2 38.7 67.3 6.3 12.9 21.6
150 2.3/2.8 6.2/7.6 13.4/16.5 22.8/28.0 2.3/2.8 4.6/5.7 7.6/9.3
200 3.1/3.8 8.3/10.15 17.9/21.9 30.4/37.3 3.1/3.8 6.2/7.6 | 10.2/12.5
250 3.9/4.7 10.3/12.7 22.4/27.4 38.0/46.6 3.9/4.7 7.7/95 | 12.715.6
300 4.6/5.7 12.4/15.2 26.8/32.9 45.6/55.9 4.6/5.7 9.3/11.4 | 15.2/18.7

500 4.0 10.9 23.9 41.0 4.0 8.1 13.5

| 1000 8.0 21.7 47.8 41.0 8.0 16.3 26.9
1500 12.0 326 71.6 122.9 12.0 24.4 40.4
2000 16.0 43.4 95.5 163.9 16.0 32.6 53.9

20 0.8 2.1 4.6 7.9 0.8 1.6 2.6

S| 45 1.7 4.7 10.4 17.8 1.7 35 5.9
90 3.5 9.4 20.8 35.7 3.5 7.1 11.7

60 3.4 9.1 20.1 34.4 3.4 6.8 113

H| 120 6.7 18.2 40.1 68.8 6.7 13.7 22.6
180 10.1 27.4 60.2 103.3 10.1 20.7 33.9

SANDVIK 21
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TORNEAMENTO

Ferramentas para torneamento

Diretrizes para pastilhas Wiper

Melhorias de produtividade com pastilhas Wiper.

As pastilhas Wiper sao pastilhas inovadoras de alta
produtividade para torneamento de acabamento

e semi-acabamento. Gracas a uma mudanca sutil

no raio de canto da pastilha, as faixas de avan¢o
podem ser dobradas sem alteragcdes no acabamento

superficial.

Raio Wiper
Duas vezes a faixa de avanco

Duas vezes a faixa de avanco = Mesmo acabamento

Mesma faixa de avango = Acabamento superficial

Raio Wiper Raio de canto standard
A mesma faixa de avanco

Diretrizes

superficial

duas vezes melhor

0 assortment consiste de pastilhas CoroTurn T-MAX
P e CoroTurn 107 para torneamento geral, também
disponiveis em ceramica e nitreto cubico de boro.

22
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Ferramentas para torneamento

Classes para torneamento

TORNEAMENTO

Visao geral das classes

- ISO-M - ISO-N

A Resisténcia ao desgaste

I Tenacidade

cC
GC 650
4205 GC cc
GC 2015 6090
4215 GC GC
GC 2025 3205
4225 GC GC
GC 2035 3210
4235 GC
3215

ISO-S ISO-H
SO5F
GC CB
CD10 1105 7015
CcB
H10 H13A o
GC
1025
SANDVIK

Coromant

M Estével

O

Condigoes

I Instével
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TORNEAMENTO

Ferramentas para torneamento

Como escolher a pastilha e o porta-ferramenta.

Pastilhas T-Max P negativas
Va até a pagina da pastilha e
selecione geometria, classe e

dados de corte.

Defina o
material

Pastilhas positivas -
CoroTurn 107
Va até a pagina da pastilha e
selecione geometria, classe e dados
de corte.

Portas-ferramentas
Va para as péginas dos

suportes. Escolha o tipo
e tamanho do suporte

Acabamento Usinagem Desbaste
Média

e e

Acabamento Usinagem Desbaste

Média

4
¢
o

Usinagem
externa

Suportes para pas-
tilhas negativas

Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina
30, 32 72 74 76 Ferramentas
’ convencionais
Acabamento Usinagem Desbaste |Acabamento Usinagem Desbaste Paginas 60 a 64
Média Média
Coromant Capto
MY S S Fu
Pagina Pagina <ot Pagina Pagina Pagina
3g4 56 gaglgg 7gs 8go 8g2 Suportes para pas-
8, tilhas positivas
Acabamento Usinagem Desbaste |[Acabamento Usinagem Desbaste Ferramentas
Média Média convencionais
Paginas 98 a
O e e
Coromant Capto
Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina l;.(a‘)iinas 98 a
42 44,46 48, 50 84 86 88
Usinagem Usinagem
Média interna
N @ Suportes para pas-
tilhas positivas
pPagina Ferramentas
90 convencionais
Péaginas 104 a
Acabamento Usinagem Desbaste |Acabamento Usinagem 106
Média Média Coromant Capto
Paginas 105a
S 107
Pagina Pagina Pagina Pagina Pagina
52 54 56 92 94 Suportes para pas-
tilhas negativas
Acabamento Acabamento Ferramentas
% convencionais
o o— Péaginas 67 a 70
H | &
- Coromant Capto
Pagina Pagina Péaginas 66 a 68
58 96

24
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Ferramentas para torneamento

Torneamento com pastilhas T-Max P e CoroTurn® 107

TORNEAMENTO

USINAGEM EXTERNA

(PAGINAS 60 a 65)

CoroTurne® RC

v .-{ H._t N <27 P\ Zog0
95° g93° I 1% 930 'y
]
Rl = A |
> <22 H > - %t
93° 91° 91° 75°
O [ |
s s =]
o O
75° 45°

USINAGEM INTERNA (P&ginas 66 a 71)

llaﬁ & E:ﬂ % E@E

95° .1 95°

1 [t [

91° 75° -

USINAGEM EXTERNA (P4dginas 104 a 107)

107°30

95°

C 11 D
- %3 N s -
93° @E‘)

CoroTurn 107
Fi 'xagéo por parafuso

= [Be=) A [l

93° A are

s
: B
75° -

USINAGEM EXTERNA

\"
<> ==H| oo

'
<35° 05° ,_1

107°30
5‘

(Paginas 98 a 103)

+ W=
<30
93° 5‘

T
v =={I N =)
93° 2] o1 -

T I S n
A B |8 =
91° 0! -

75°

S
=

B
45°

6 Wi |o i

7 Q <27°

e X

Formato da pastilha: C = 80° rémbica, D = 55° rémbica, R = redonda, S = quadrada,

T = triangular,

V = 35° rémbica, W

SANDVIK

= trigonal
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TORNEAMENTO

Profundidade de corte

aP

4.0

3.0 WF
2.0

10 -PF

f
010203040506 avanco

CNMG 12 04 08-WF
a,=0,25-4,0mm
f,=0,1-0,5mm/r

CNMG 12 04 08-PF
ap=0,3—1,5 mm
:‘n =0,1-0,4 mm/r

WF - para torneamento de acabamento produtivo
Operacdes: torneamento longitudinal e faceamento

Pecas: hastes rigidas, eixos, cubos, engrenagens, etc.

Vantagens: Duas vezes o avango convencional com o mesmo
acabamento superficial ou metade dos valores de acabamento
superficial com o mesmo avango.

-PF

Operacoes: torneamento longitudinal, faceamento, torneamento

por tras e perfilagem.

Pecas: eixos e engrenagens em que um bom acabamento super-

ficial seja prioridade.

Vantagens: geometria de corte leve, baixas forcas de corte,
apropriada para hastes delgadas e pecas de paredes finas e

fixadas de maneira instavel.

BOAS CONDICOES

O

- Cortes continuos.

- Cascas leves forjadas ou
pré-usinadas.

ALTO AVANCO

 recHNoL0%

ipé

-WF / GC4215

AVANCO NORMAL

-PF / GC4215

26

Primeira escolha
CONDICOES MEDIAS

D

Operacoes .

gerais.

ALTO AVANCO

-WF / GC4215

AVANCO NORMAL

-PF / GC4215

SANDVIK

.

CONDICOES DIFICEIS

Cortes interrompidos
Cascas pesadas forjadas.

ALTO AVANCO

:wét”i;

-WF / GC4225

AVANCO NORMAL

-PF / GC4225



TORNEAMENTO

CcODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 02.1 / HB 180
O O . Velocidade de corte v, m/min
©w | © | © | Profundidade E §
|9 |8 | decorte Avango < <
Dupla face H re 8|8 |8 |amm f. mm/r 3 3
CNMG 09 03 04-WF | i * 0.5 (0.3-1.5) 0.15 (0.05-0.25) | 515
090308-WF | + | x| % | 1(0.32) 0.3 (0.1-0.5) 45 345
12 04 04-WF | + * | % | 0.4(0.25-3) 0.15 (0.05-0.25) 515 425
1204 08-WF | % | % | # | 1(0.25-4) 0.3 (0.1-0.5) 45 345
1204 12-WF | % | % | # | 1.5(0.4-4) 0.5 (0.2-0.6) 335 275
1104 04-WF | % | % | # | 1(0.2-1.5) 0.2 (0.08-0.3) 475 395
1104 08-WF | | % | % | 1(02-3) 0.3 (0.1-0.4) 415 345
1504 04-WF | # | * 0.8 (0.2-3) 0.2 (0.08-0.3) 475
1504 08-WF | % | % | % | 15(0.2-3) 0.3 (0.1-0.4) 415 345
150412-WF | » | % | # | 1.5(04-35) | 0.4(0.15-0.55) | 370 305
15 06 04-WF | i * 0.8 (0.2-3) 0.2 (0.08-0.3) 475
1506 08-WF | » | % | # | 1.5(0.2-3) 0.3 (0.1-0.4) 45 345
15 06 12-WF | * | % | 1.5(0.4-3.5 0.4 (0.15-0.55) 370 305
TNMX 16 04 04-WF | * | % | 1(0.2-3 0.2 (0.08-0.3) 475 395
1604 08-WF | % | % | # | 1.5(0.2-3) 0.3 (0.1-0.4) 415 345
WNMG 06 04 04-WF | st * | % | 0.4(0.25-2) 0.15 (0.05-0.25) 515 425
06 04 08-WF | ¢ * | % | 1(0.25-3) 0.3 (0.1-0.5) 415 345
080404-WF | + | % | # | 04(0.25-3) | 0.15(0.05-025) | 515 425
0804 08-WF | + | % | % | 1(0.25-4) 0.3 (0.1-0.5) 45 345
0804 12-WF | + | * | # | 1.5(0.4-4) 0.5 (0.2-0.6) 335 275
CNMG 0903 04-PF | # | % | % | 04(0.25-15) | 0.15(0.07-0.3) | 515 425
09 03 08-PF ¥ * | % | 0.4(0.3-1.5) 0.15 (0.1-0.3) 515 425
12 04 04-PF e * | % | 0.4(0.25-1.5) | 0.15(0.07-0.3) 515 425
12 04 08-PF pig * | % | 0.4(0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395
12 04 12-PF W * | % | 0.8(0.35-1.5) | 0.25(0.15-0.5) 445 365
DNMG 11 04 04-PF g * | % | 0.4(0.25-1.5) | 0.15(0.07-0.3) 515 425
11 04 08-PF g * | % | 0.4(0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4 475 395
110412-PF | » | % | # | 0.8(0.35-1.5) | 0.25(0.15-0.5) | 445 365
150404-PF | + | % | # | 04(0.25-1.5) | 0.15 (0 07-0.3) | 515 425
1504 08-PF | i * | % | 0.4(0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395
15 04 12-PF ¥ * | % | 0.8(0.35-1.5) | 0.25 (0.15-0.5) 445 365
15 06 04-PF ¥ * | % | 0.4(0.25-1.5) | 0.15(0.07-0.3) 515 425
15 06 08-PF pid * [ % | 0.4(0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395
15 06 12-PF g * | % | 0.8(0.35-1.5) | 0.25(0.15-0.5) 445 365
SNMG 12 04 08-PF g * | % | 0.4(0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395
12 04 12-PF W * | % | 0.8(0.35-1.5) | 0.25(0.15-0.5) 445 365
TNMG 16 04 04-PF W * | % | 0.4(0.35-1.5) | 0.15(0.07-0.3) 515 425
16 04 08-PF v * | % | 0.4(0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395
16 04 12-PF g * | % | 0.8(0.35-1.5) | 0.25 (0.15-0.5) 445 365
220408-PF | v | % | + | 04(03-15 | 0.2(0.1-0.4) 475 395
22 04 12-PF | ¢ * | % | 0.8(0.35-1.5) | 0.25 (0.15-0.5) 445 365
VNMG 1604 04-PF | # | % | + | 04(0.25-1.5) | 0.15(0.07-0.3) | 515 425
16 04 08-PF ¥ * | % | 0.4(0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395
WNMG 06 04 04-PF pig * | % | 0.4(0.25-1.5) | 0.15(0.07-0.3) 515 425
06 04 08-PF g * [ % | 0.4(0.3-1.5 0.2 (0.1-0.4) 475 395
0604 12-PF | % | % 0.8(0.4-15) | 0.25(0.15-0.5) | 445
08 04 04-PF W * | % | 0.4(0.25-1.5) | 0.15(0.07-0.3) 515 425
08 04 08-PF g * | % | 0.4(0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395
08 04 12-PF i * | % | 0.8(0.4-1.5) 0.25 (0.15-0.5) 445 365
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TORNEAMENTO

Profundidade de corte

6.0 |
5.0 |
4.0 |
3.0 -WM
2.0 |
1.0 |

f

— T T T T T n
0.1 0.20.30.4 0.50.6 0.7 Avanco

CNMG 12 04 08-WM
a,= 0,5-5,0mm
f,=0,15-0,6 mm/r

CNMG 12 04 08-PM
a,=05-55mm
a, f,=0,15-0,5 mm/r

WM - para torneamento médio produtivo
Operacdes: torneamento longitudinal e faceamento

Pecas: hastes rigidas, eixos, cubos, engrenagens, etc

Vantagens: Duas vezes 0 avango convencional com 0 mesmo
acabamento superficial ou metade dos valores de acabamento
superficial com o mesmo avanco, devido a geometria alisadora.

-PM

Operacgoes: torneamento longitudinal, faceamento e perfila-

mento

Pecas tipicas: eixos, cubos, engrenagens, etc em aco

Vantagens: usinagem sem problemas, confidvel, uso geral.

BOAS CONDICOES

O

- Cortes continuos.

- Cascas leves forjadas ou
pré-usinadas.

ALTO AVANCO

o

iper

-WM / GC4205

AVANCO NORMAL

-PM / GC4215
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Primeira escolha
CONDICOES MEDIAS

d

Operacoes
gerais.

ALTO AVANCO

Y

TECHNOLOS

-WM / GC4215

AVANCO NORMAL

-PM / GC4225

SANDVIK

CONDICOES DIFICEIS

- Cortes interrompidos
- Cascas pesadas forjadas.

ALTO AVANCO

001

.nﬁér

-WM / GC4225

AVANCO NORMAL

-PM / GC4235



TORNEAMENTO

Coromant

CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 02.1 / HB 180
O O . Velocidade de corte v, m/min
8 |w©|w |y |9 |y |Profundidade 8 © 9 3
H . g % % g g g de corte Avanco g g g g
Dupla face B 3| |a|a|a |3 |a,mm . mm/r 5] 5] 15] 5]
CNMG 1204 08-WM | + * ¥ 3(0.5-5) 0.3 (0.15-0.6) 460 415 345
1204 122WM | % * ¥ 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.9) 370 335 275
16 06 08-WM | * 3 35(0.7-6.5) | 0.4(0.2-0.7) 410 370 305
16 06 12-WM | ¥ * ¥ 3.5(0.7-6.5 0.4 (0.2-0.7) 410 370 305
1104 08-WM | * % 15(05-35) |0.35(0.15-05) | 435 390 325
1104 12-WM | + * ¥ 2(0.5-4) 0.45 (0.15-0.6) 390 350 290
1504 08-WM | * ¥ 2(0.5-4.5) 0.35 (0.15-0.5) 435 390 325
1504 12-WM | « * W 2.5(0.5-5) 0.45 (0.15-0.6) 390 350 290
1504 16-WM | 5 * e 3.5 (0.5-6) 0.6 (0.2-0.8) 335 305 250
1506 08-WM | + * e 2 (0.5-4.5) 0.35(0.15-05) | 435 390 325
1506 12-WM | + * ¥ 2.5 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.6) 390 350 290
1506 16-WM | # * W 3.5 (0.5-6) 0.6 (0.2-0.8) 335 305 250
TNMX 16 04 08-WM | + * % 2 (0.5-4.5) 0.35(0.15-05) | 435 390 325
16 04 12-WM | + * ¥ 2.5 (0.5-5) 0.4 (0.15-0.6) 410 370 305
WNMG 06 04 08-WM | ¢ * ¥ 1.5 (0.5-3.5) 0.3 (0.15-0.6) 460 415 345
0604 12-WM | + * % 15(0.8-35 |0.5(0.2-0.9) 370 335 275
08 04 08-WM | + * % 3(0.5-5) 0.3 (0.15-0.6) 460 415 345
08 04 12-WM | + * ¥ 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.9) 370 335 275
CNMG 09 03 04-PM e * ¥ |2 (0.4-4) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
09 03 08-PM W * v | 2(0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
12 04 04-PM hid * v | 3(0.4-5.5) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
12 04 08-PM W * ¥ |3 (0.5-5.5) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
12 04 12-PM % * % |3(0.8-5.5) 0.35 (0.18-0.6) 300 325 195
1204 16-PM pid * v | 3(1-5.5) 0.4 (0.23-0.65) 370 305 185
16 06 08-PM % * # [4(0.5-7.2) 0.3 (0.15-0.5) 45 345 210
16 06 12-PM % * % |4(0.8-7.2) 0.35 (0.18-0.6) 300 325 195
16 06 16-PM ¥t * w |4(1-7.2) 0.4 (0.23-0.65) 370 305 185
DNMG 11 04 04-PM e * ¥ |2 (0.4-5) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
11 04 08-PM e * + [2(0.5-5) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
11 04 12-PM % * % | 2(0.8-5) 0.35 (0.18-0.5) 300 325 195
15 04 04-PM e * ¥ [3(0.4-6 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
15 04 08-PM W * ¥ [3(0.5-6 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
1504 12-PM pig * ¥ [3(0.8-6 0.35 (0.18-0.6) 390 325 195
15 06 04-PM hig * v [3(0.4-6 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
15 06 08-PM e * ¥ [3(0.5-6 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
1506 12-PM W * ¥ [3(0.8-6 0.35 (0.18-0.6) 390 325 195
15 06 16-PM W * v [3(1-6 0.4 (0.23-0.65) 370 305 185
SNMG 09 03 04-PM ¥ * ¥ | 2(0.4-4.5) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
09 03 08-PM % * % | 2(0.5-4.5) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
12 04 04-PM e * ¥ [3(0.4-6 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
12 04 08-PM pig * v [3(0.5-6 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
1204 12-PM bxd * ¥ [3(0.8-6 0.35 (0.18-0.6) 390 325 195
1204 16-PM e * ¥ [3(1-6 0.4 (0.23-0.65) 370 305 185
1506 12-PM e * ¥ | 4(0.8-7.5) 0.35 (0.18-0.6) 390 325 195
15 06 16-PM e * 4(1-7.5) 0.4 (0.23-0.65) 370 305
TNMG 16 04 04-PM # * # |3(0.4-5) 0.2 (0.1-0.3) 470 395 240
16 04 08-PM % * % | 8(0.5-5) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
16 04 12-PM W * ¥ [ 3(0.8-5) 0.35 (0.18-0.6) 390 325 195
22 04 04-PM W * ¥ | 4(0.4-6.6) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
22 04 08-PM Y * ¥ | 4(0.5-6.6) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
22 04 12-PM e * ¥ | 4(0.8-6.6) 0.35 (0.18-0.6) 390 325 195
22 04 16-PM W * v |4 (1-6.6) 0.4 (0.23-0.65) 370 305 185
VNMG 16 04 08-PM pig * v | 2(0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
16 04 12-PM Yo * W |2(0.8-4) 0.35 (0.18-0.6) 390 325 195
WNMG 06 04 08-PM * * % 2(0.5-3) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
06 04 12-PM e * ¥ [2(0.8-3) 0.35 (0.18-0.6) 390 325 195
08 04 08-PM e * ¥ [ 2.5 (0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
08 04 12-PM e * + 2.5 (0.8-4) 0.35 (0.18-0.6) 390 325 195
08 04 16-PM % * 3(1-4) 0.4 (0.23-0.65) 370 305
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TORNEAMENTO

-PR
Operacdes: torneamento longjtudinal, faceamento e perfilamento
CNMG 12 04 12-PR )
a =1.0-7.0mm Pecas: eixos, cubos, engrenagens, etc em aco
,=1, ,
f,=0,25-0,7 mm/r Vantagens: capacidade universal, geometria de pastilha dupla
' face com alta capacidade de desbaste, contribuindo para boa
Profundidade de corte economia de usinagem
a
P
7.0 ]
6.0
5.0 4 -PR
4.0 A
3.0 A
2.0 1
1.0 1
f

0.10.20.3 0.4 0.50.6 0.7

n
Avanco

BOAS CONDICOES

O

- Cortes continuos.

- Cascas leves forjadas ou
pré-usinadas.

AVANCO NORMAL

-PR/ GC4215

30

Primeira escolha

CONDICOES MEDIAS CONDICOES DIFICEIS
D [
Operacoes - Cortes interrompidos
gerais.

- Cascas pesadas forjadas.

AVANCO NORMAL

AVANCO NORMAL

-PR / GC4225 -PR / GC4235

SANDVIK



TORNEAMENTO

CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 02.1 / HB 180
O O . Velocidade de corte v, m/min
w | 1 | g | Profundidade 0 9 2
H g | g § | de corte Avango g g g
Dupla face T 3|8 | 8|amm £ mm/r 3 o) 3
CNMG 1204 08-PR | * | x | & |4(0.7-7) 0.35 (0.2-0.5) 390 325 195
1204 12-PR | ¥ | % | %« |4(1-7) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185
120416-PR | ¥ | * | %« |4(15-7) 0.5 (0.32-0.75) 335 275 170
1606 08-PR | 5x | * | % |5(0.7-8) 0.35 (0.2-0.5) 390 325 195
1606 12-PR | v | * | & |5(1-8) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185
1606 16-PR | > | * | % |5(1.5-8) 0.5 (0.3-0.8) 335 275 170
160624-PR | 5x | * | %« |5(2-8) 0.5 (0.32-0.9) 335 275 170
190608-PR | v | x | « |5(0.7-10) 0.35 (0.2-0.5) 390 325 195
1906 12-PR | ¥ | % | % | 5(1-10) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185
1906 16-PR | 5x | * | %« |5(1.5-10) 0.5 (0.3-0.8) 335 275 170
190624-PR| v | * | & |5(2-10) 0.5 (0.32-0.9) 335 275 170
DNMG 1504 08-PR | | x | % |4(0.7-6) 0.35 (0.2-0.5) 390 325 195
1504 12-PR | ¥ | % | % | 4(1-6) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185
1504 16-PR | ¥ | % 4 (1.5-6) 0.5 (0.32-0.75) 335 275
1506 08-PR | 5x | * | % |4(0.7-6) 0.35 (0.2-0.5) 390 325 195
1506 12-PR | i | % | %« |4(1-6) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185
1506 16-PR | ¥ | % | % | 4(1.5-6) 0.5 (0.32-0.75) 335 275 170
SNMG 1204 08-PR | « | * | * |4(0.7-7) 0.35 (0.2-0.5) 390 325 195
1204 12-PR | ¥ | % | %« |4(1-7) 0.4(0.25-0.7) 370 305 185
150608-PR | 5 | * | % |5(1.5-8) 0.35 (0.2-0.5) 390 325 195
1506 12-PR | v | * | & |5(1-8) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185
1506 16-PR | > | * | % |5(1.5-9) 5(0.3-0.8) 335 275 170
150624-PR | 5x | * | %« |5(2-8) 0.5 (0.32-0.9) 335 275 170
1906 12-PR | 5x | % | % |5(1-10) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185
1906 16-PR | v | % | « |5(1.5-10) 5(0.3-0.8) 335 275 170
190624-PR| s | % | % |5(2-10) 0.5 (0.32-0.9) 335 275 170
TNMG 1604 08-PR | * | % | ¢ | 3(0.7-6) 0.35 (0.2-0.55) 390 325 195
1604 12-PR | v | * | & | 3(1-6) 0.4 (0.25-0.65) 370 305 185
220408-PR| * | % | % |4(0.7-7) 0.35 (0.2-0.55) 390 325 195
220412-PR | % | *x | & [4(1-7) 0.4 (0.25-0.65) 370 305 185
220416-PR | +« | *x | & [4(1.5-7) 0.5 (0.32-0.75) 335 275 170
WNMG 06 04 08-PR | * | % | s¢ |3(0.7-3.5) 0.3 (0.2-0.45) 415 345 210
0604 12-PR | * | % 3(0.8-3.5) 0.35(0.25-0.55) | 390 325
080408-PR | v | *x | « [4(0.7-5) 0.35 (0.2-0.55) 390 325 195
080412-PR | % | * | % |[4(1-5) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185
080416-PR | +« | % | % |4(1.5-H) 0.5 (0.32-0.75) 335 275 170
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TORNEAMENTO

CNMM 12 04 12-WR
a,=1,0-50mm
f,=0,4-1,1 mm/r

CNMM 12 04 12-PR

WR - para torneamento de desbaste produtivo
Operacdes: torneamento longjtudinal e faceamento
Pecas: hastes, eixos, engrenagens etc.

Vantagens: geometria de pastilha de face unica resistente para
altas taxas de remogao, com alta estabilidade no assento.

a,= 1,0-7,5mm

a, f,=0,25-0,7 mm/r
7.0 4
6.0
5.0 1
4.0 A
3.0 A
2.0 -
1.0 A

0.10.20.30405060.7080.91.0 11

-PR

Operacdes: torneamento longitudinal, faceamento e perfilamento

Pecas: hastes, eixos, cubos, engrenagens etc.

Vantagens: geometria positiva de desbaste que gera pequenas
forgas de corte, ampla gama de aplicacdes, alta estabilidade da

pastilha de face unica.

fn
Avanco

BOAS CONDICOES

O

- Cortes continuos.

- Cascas leves forjadas ou
pré-usinadas.

ALTO AVANCO

-WR / GC4205

AVANCO NORMAL

-PR/ GC4215

Primeira escolha

CONDICOES MEDIAS

D

Operacoes
gerais.

ALTO AVANCO

-WR / GC4215

AVANCO NORMAL

-PR / GC4225

32

SANDVIK

CONDICOES DIFICEIS

- Cortes interrompidos
- Cascas pesadas forjadas.

ALTO AVANCO

L TECHNOL0Z,
iper

-WR / GC4225

AVANCO NORMAL

-PR / GC4235



TORNEAMENTO

CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 02.1 / HB 180
O O . Velocidade de corte v, m/min
w| w|w|w|w|w | Profundidade ey © Q 0
S| & &S| 8|S | decorte Avanco g g g g
Face Unica H ry 3| 8|8|8|8|8|a, mm o 3 083 3 &
CNMM 12 04 08-WR | 3¢ * W 2.5(0.8-5)| 0.6 (0.3-0.8) | 335 305 250
12 04 12-WR | * * g 25(1-5) |0.8(0.4-1.1) | 285 260 215
12 04 16-WR | # * g 2.5(1.2-5)| 0.8 (0.44-1.2) | 285 260 215
5% 16 06 12-WR | * * 3(1.2-6) |0.8(0.42-1.2) | 285 260
'\‘ 16 06 16-WR | W 3(1.4-6) | 0.9 (0.46-1.2) | 265 200
19 06 16-WR | # * ¥ 3.3(1.6-6.7) 1.0 (0.48-1.2) | 245 225 185
% TNMX 22 04 12-WR * 2.5(1-5) |0.8 (0.4-1.1) 260
CNMM 12 04 08-PR g * s | 5(0.7-7.5)| 0.4 (0.2-0.55) 370 305 185
12 04 12-PR W * s | 5(1-7.5) |0.5(0.25-0.7) 33 275 170
12 04 16-PR W * 5 (1.5-7.5)| 0.55 (0.32-0.9) 320 265
16 06 08-PR ig * ¢ | 6 (0.7-9.5)| 0.4 (0.2-0.55) 370 305 185
16 06 12-PR g * s | 6(1-9.5) |0.5(0.25-0.7) 335 275 170
16 06 16-PR W * ¥ | 6 (1.5-9.5)| 0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
19 06 12-PR hig * s | 6(1-12) |0.5(0.25-0.7) 335 275 170
19 06 16-PR g * s | 6 (1.5-12) | 0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
19 06 24-PR i * v | 6(2-12) |0.55 (0.35-1.2) 320 265 160
DNMM15 06 08-PR W * s | 5(0.7-6) | 0.4 (0.2-0.55) 370 305 185
15 06 12-PR ig * s | 5(1-6) 0.5 (0.25-0.7) 335 275 170
15 06 16-PR g * s | 5(1.5-6) |0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
SNMM 12 04 08-PR big * s | 5(0.7-7.5)| 0.4 (0.2-0.55) 370 305 185
12 04 12-PR g * s | 5(1-7.5) |0.5(0.25-0.7) 335 275 170
15 06 12-PR g * s | 6(1-9) 0.5 (0.25-0.7) 335 275 170
15 06 16-PR W * ¥ | 6 (1.5-9) |0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
19 06 12-PR id * s | 6(1-12) |0.5(0.25-0.7) 335 275 170
19 06 16-PR g * s | 6 (1.5-12) | 0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
19 06 24-PR W * W | 6(2-12) |0.55 (0.35-1.2) 320 265 160
TNMM 16 04 08-PR W * s | 4(0.7-6) | 0.4 (0.2-0.55) 370 305 185
16 04 12-PR ig * s | 4(1-6) 0.5 (0.25-0.7) 335 275 170
22 04 08-PR g * s | 5(0.7-8) | 0.4 (0.2-0.55) 370 305 185
22 04 12-PR g * s | 5(1-8) 0.5 (0.25-0.7) 335 275 170
22 04 16-PR bid * s | 5(1.5-8) |0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
SANDVIK 33
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TORNEAMENTO

Acos inoxidaveis, austeniticos, HB 180

ACABAMENTO DE ACOS INOXIDAVEIS e

M F

a,=0,3-4,0mm

fn =0,1-0,5mm/r
CNMG 12 04 08-MF

a,= 0,1-1,5mm

f,=0,1-0,4 mm/r

Profundidade de corte

)

4.0 -WF
3.0
2.0
1.0 _ -MF

> I
0.1 0.2 0.3 0.40.5 0.6 Avanco

CNMG 12 04 08-WF

WF - para torneamento de acabamento produtivo
Operacdes: torneamento longitudinal e faceamento
Pecas: hastes rigidas, eixos, cubos, engrenagens, etc.

Vantagens: Duas vezes o avanco convencional com o mesmo
acabamento superficial ou metade dos valores de acabamento
superficial com o mesmo avango.

-MF
Operacdes: geralmente, operacdes de acabamento
Pecas: pecas de aco inoxidavel em geral

Vantagens: geometria de corte leve com baixas forcas de corte,
boa alternativa para hastes delgadas e pecas de paredes finas e
fixadas de maneira instavel.

BOAS CONDICOES

O

- Cortes continuos.

- Cascas leves forjadas/
fundidas ou pré-usinadas.

ALTO AVANCO

-WF / GC2015

AVANGCO NORMAL

-MF / GC2015

34

Primeira escolha

CONDIGOES MEDIAS

D

Operacoes
gerais.

ALTO AVANCO

0L0GY
o TECHN!

er

-WF / GC2015

AVANCO NORMAL

-MF / GC2015

SANDVIK

CONDICOES DIFICEIS

- Cortes interrompidos
- Cascas pesadas fundidas

ou forjadas.

ALTO AVANCO

-WF / GC2015

AVANCO NORMAL

-MF / GC2025



TORNEAMENTO

A ACABAMENTO DE ACOS INOXIDAVEIS
M F Pastilhas negativas de formato basico
CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 05.21 / HB 180
O O . Velocidade de corte v, m/min
w | w© [ | | Profundidade © K
E LIS ] |decorte Avanco I I
Dupla face i 35|38 |3 |a,mm f. mm/r 3 3
CNMG 1204 04-WF| + | % | + 0.4 (0.25-3) | 0.15(0.05-0.25) | 290
1204 08-WF| ¥ | % | # 1(0.25-4) 0.3 (0.1-0.5) 220
DNMX 11 04 04-WF| 7 | % | % 1(0.2-1.5) 0.2 (0.08-0.3) 290
1104 08-WF| # | % | & 1(0.2-3) 0.3 (0.1-0.4) 270
1504 08-WF| + | % | 15(0.2-3) | 0.3(0.1-0.4) 270
1506 08-WF| + | % | 15(0.2-3) | 0.3(0.1-0.4) 270
TNMX 16 04 04-WF| v | % | 1(0.2-3) 0.2 (0.08-0.3) 290
16 04 08-WF| ¥ | % | # 15(02-3) | 0.3(0.1-0.4) 270
WNMG 06 04 04-WF | + | % | # 0.4 (0.25-2) | 0.15(0.05-0.25) | 290
06 04 08-WF| + | % | 1(0.25-3) 0.3 (0.1-0.5) 270
08 04 04-WF| + | % | 0.4 (0.25-3) | 0.15(0.05-0.25) | 290
08 04 08-WF| + | % | 1(0.25-4) 0.3 (0.1-0.5) 270
CNMG 12 04 04-MF| + | % % | 0.4 (0.1-1.5) | 0.1 (0.05-0.2) 290 265
1204 08-MF | * | % ¥ | 0.4 (0.1-1.5) | 0.2(0.1-0.4) 290 240
DNMG 11 04 04-MF | + | % ¥ | 0.4 (0.1-1.5) | 0.1(0.05-0.2) 290 265
1104 08-MF| + | % % | 0.4(0.1-1.5) | 0.2(0.1-0.4) 290 240
1504 04-MF | % | % ¥ | 0.4(0.1-1.5) | 0.1(0.05-0.2) 290 265
1504 08-MF| + | % % | 0.4(0.1-1.5) | 0.2(0.1-0.4) 290 240
1506 04-MF | * | % ¥ | 0.4 (0.1-1.5) | 0.1 (0.05-0.2) 290 265
1506 08-MF | * | x ¥ | 0.4 (0.1-1.5) | 0.2(0.1-0.4) 290 240
SNMG 12 04 04-MF| # | % ¥ | 0.4(0.1-1.5) | 0.1(0.05-0.2) 290 265
1204 08-MF| + | % % | 0.4(0.1-1.5) | 0.2(0.1-0.4) 290 240
TNMG 16 04 04-MF | + | % % | 0.4 (0.1-1.5) | 0.1(0.05-0.2) 290 265
16 04 08-MF| + | % % | 0.4(0.1-1.5) | 0.2(0.1-0.4) 290 240
VNMG 16 04 04-MF | + | % ¥ | 0.4 (0.1-1.5) | 0.1 (0.05-0.2) 290 265
16 04 08-MF | * | 0.8 (0.2-2.5) | 0.15(0.08-0.3) 290 260
WNMG 06 04 04-MF | + | * # | 0.4 (0.1-1.5) | 0.1 (0.05-0.2) 290 265
06 04 08-MF | +: | % ¥ | 0.4(0.1-1.5) | 0.2 (0.1-0.4) 290 240
08 04 04-MF | +« | ¥ | 0.4 (0.1-1.5) | 0.1(0.05-0.2) 290 265
08 04 08-MF| + | * % | 0.4(0.1-1.5) | 0.2(0.1-0.4) 290 240
SANDVIK
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TORNEAMENTO

PARA ACABAMENTO A USINAGEM MEDIA EM e
ACOS INOXIDAVEIS

Acos inoxidaveis, austeniticos, HB 180

ANSI

a,=0,5-50mm
f,=0,15-0,6 mm/r

CNMG 12 04 08-MM

Profundidade de corte 2 = 0:5 =57 mm

f =0,12 -0,45 mm/r
a, n

6.0 - -MM
5.0

4.0 1
3.0 1 -WM

2.0 7 -
1.0

f,
— T T T T T 1 n
0.1 0.2 0.3 04050.6 0.7 Avanco

CNMG 12 04 08-WM

-WM - para torneamento médio produtivo
Operacoes: torneamento longitudinal e faceamento

Pecas: hastes, eixos, cubos, engrenagens rigidos, etc

Vantagens: Duas vezes 0 avanco convencional com o mesmo
acabamento superficial ou metade dos valores de acabamento
superficial com o mesmo avango.

-MM

Operacdes: torneamento longitudinal, faceamento e perfilamento
Pecas: pecas de aco inoxidavel em geral
Vantagens: confiavel, permitindo usinagem sem problemas

BOAS CONDICOES

O

- Cortes continuos.

- Cascas leves forjadas/
fundidas ou pré-usinadas.

ALTO AVANCO

-WM / GC2015

AVANCO NORMAL

-MM / GC2015

Primeira escolha
CONDICOES MEDIAS

®

Operacoes
gerais.

ALTO AVANCO

-WM / GC2015

AVANCO NORMAL

-MM / GC2025

36

SANDVIK

CONDICOES DIFICEIS

- Cortes interrompidos
- Cascas pesadas fundidas

ou forjadas.

ALTO AVANCO

oc

.ir)»'é“r

-WM / GC2015

AVANCO NORMAL

-MM / GC2035



TORNEAMENTO

o PARA ACABAMENTO A USINAGEM MEDIA EM
M M ACOS INOXIDAVEIS
Pastilhas negativas de formato basico
CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 05.21 / HB 180
O O ' Velocidade de corte v, m/min
o ||| ©|g| Profundidade o & B
E S IKIK| K| K| de corte Avanco § § §
Dupla face I 3|3|3|3|3|a mm £ mm/r 3 3 3
CNMG 12 04 08-WM | W 3 (0.5-5 0.3 (0.15-0.5) | 270
1204 12-WM | + [ % e 3.5(0.8-6) |0.5(0.2-0.5) | 215
DNMX 1104 08-WM | + | e 1.5 (0.5-3.5) | 0.35 (0.15-0.5) | 255
1504 08-WM | + [ % 2(0.5-4.5) |0.35(0.15-0.5) | 255
1506 08-WM | + [ e 2(0.5-4.5) |0.35(0.15-0.5) | 255
Wib B 1506 12-WM | + |* ﬁ 2.5(0.5-5) | 0.45(0.15-0.5) | 225
TNMX 16 04 08-WM A 4 W 2 (0.5-4.5) 0.35 (0.15-0.5) | 255
@ 1604 12-WM | +* [ % 2.5(0.5-5) | 0.4(0.15-0.6) | 240
WNMG 06 04 08-WM oo W 1.5 (0.5-3.5) | 0.3 (0.15-0.5) | 270
0604 12-WM | + | % W 1.5(0.8-3.5) | 0.5 (0.2-0.5) | 215
080408-WM | + | % % 3(0.5-5) 0.3 (0.15-0.5) | 270
0804 12-WM | + | % * 35(0.8-6) |0.5(0.2-05) | 215
CNMG 12 04 08-MM I * ¥ | 3(0.5-5.7) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
12 04 12-MM o * v | 3(0.5-5.7) 0.3 (0.15-0.6) | 270 205 160
12 04 16-MM ¥ * ¥ | 3(0.5-5.7) 0.37 (0.18-0.65) 250 185 150
16 06 08-MM A4 * v | 4(0.5-7.2) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
16 06 12-MM W * ¥ | 4(0.5-7.2) 0.3 (0.15-0.6) | 270 205 160
16 06 16-MM * v | 4(0.5-7.2) 0.37 (0.18-0.65), 185 150
DNMG 11 04 08-MM 14 * ¥ | 2(0.5-4.4) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
@ 1104 12-MM | # * 2(0.5-4.4) |0.3(0.15-0.6) | 270 205
15 04 08-MM 14 * ¥ | 3(0.5-6.4) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
15 04 12-MM W * 3 (0.5-6.4) 0.3 (0.15-0.6) | 270 205
15 06 08-MM W * ¥ | 3(0.5-6.4) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
1506 12-MM | + *| |+ |38(0564) |03(0.15-06) | 270 205 160
SNMG 12 04 08-MM W * ¥ | 3(0.5-6.4) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
12 04 12-MM e * v | 3(0.5-6.4) 0.3 (0.15-0.6) | 270 205 160
12 04 16-MM 4 * ¥ | 3(0.5-6.4) 0.37 (0.18-0.65) 2560 185 150
15 06 12-MM *| |+|4(05-8) 0.3 (0.15-0.6) 205 160
15 06 16-MM * 4(0.5-8) 0.37 (0.18-0.65) 185
TNMG 16 04 08-MM A4 * ¥ | 3(0.5-4.8) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
16 04 12-MM W * ¥ | 3(0.5-4.8) 0.3 (0.15-0.6) | 270 205 160
22 04 08-MM o * ¥ | 4 (0.5-6.6) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
22 04 12-MM W * ¥ | 4 (0.5-6.6) 0.3 (0.15-0.6) | 270 205 160
2204 16-MM | * 4(05-6.6) | 0.37 (0.18-0.65) 250 185
‘ VNMG 16 04 08-MM W * ¥ | 2(0.5-4) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
WNMG 06 04 08-MM v * ¥ | 2 (0.5-3) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
@ 0604 12-MM | s+ * 2(0.5-3) 0.3(0.15-0.6) | 270 205
08 04 08-MM A4 * v | 2.5 (0.5-4) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
08 04 12-MM 154 * ¥ | 2.5 (0.5-4) 0.3 (0.15-0.6) | 270 205 160
SANDVIK
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TORNEAMENTO

DESBASTE DE ACOS INOXIDAVEIS

Acos inoxidaveis, austeniticos, HB 180

1SO/
ANSI

T-MAX P
Dupla CNMG 12 04 12-MR
face a,=2,0-7,6mm

f,=0,2-0,6 mm/r

Profundidade de corte
ap
8.0 4
7.0 4
6.0

5.0 A
4.0 |

3.0 4
2.0 4
1.0 4

fn

— T
0.1 0.20.30.4 0.50.6 Avanco

-MR

Operacdes: torneamento longitudinal, faceamento e perfilamento

Pecas: pecas de acgo inoxidavel em geral

Vantagens: ampla capacidade de desbaste, alternativa dupla
face para alta capacidade de desbaste, contribuindo para uma

boa economia de usinagem.

BOAS CONDICOES

O

- Cortes continuos.
- Cascas leves forjadas/

fundidas ou pré-usinadas.

AVANCO NORMAL

-MR / GC2025

38

Primeira escolha

CONDICOES MEDIAS

d

Operacoes
gerais.

AVANCO NORMAL

-MR / GC2025

SANDVIK

CONDICOES DIFIiCEIS

- Cortes interrompidos
- Cascas pesadas fundidas

ou forjadas.

AVANCO NORMAL

-MR / GC2025



1SO/
ANSI

DESBASTE DE ACOS INOXIDAVEIS

Pastilhas negativas de formato basico

TORNEAMENTO

CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 05.21 / HB 180
O O . Velocidade de corte v, m/min

9 | 9 | g | Profundidade &

E S| | & | decorte Avango I

Dupla face re 8|8 | 3|amm f. mm/r 3
CNMG 120408-MR| + | x | # |3(-76) 0.3(0.15-0.55) | 205
1204 12-MR| * | % | % | 3(2-7.6) 0.35 (0.2-0.6) 190
120416-MR| * | x | # | 3(2-7.6) 0.4 (0.25-0.7) 175

1606 12-MR| # | % | | 4(2-10) 0.35 (0.2-0.6) 190
1606 16-MR| #« | *x | % | 4(2-10) 0.4 (0.25-0.7) 175
DNMG 1504 08-MR| * | % | * | 3(2-6) 0.3(0.15-0.55) | 205
1504 12-MR| ¢ * % | 3(2-6) 0.35 (0.2-0.6) 190
150608-MR| + | x | * | 3(2-6) 0.3(0.15-0.55) | 205
1506 12-MR| * | % | % | 3(2-6) 0.35 (0.2-0.6) 190
SNMG 120408-MR| + | x | # |3(2-76) 0.3 (0.15-0.55) | 205
1204 12-MR| + | x | # | 3(2-7.6) 0.35 (0.2-0.6) 190
1506 12-MR| * | % | % | 4(2-9.6) 0.35 (0.2-0.6) 190
1506 16-MR| * | % | # | 4(2-9.6) 0.4 (0.25-0.7) 175
TNMG 16 04 08-MR| + | * | + | 3(2-5.6) 0.3 (0.15-0.55) | 205
1604 12-MR| * | % | # | 3(2-5.6) 0.35 (0.2-0.6) 190
220408-MR| * | % | « | 4(2-77) 0.3(0.15-0.55) | 205
220412-MR| + | * | * |4(-77) 0.35 (0.2-0.6) 190
WNMGO06 04 08-MR | * Yo | 2(1.5-3) 0.3 (0.15-0.55) 205
060412-MR| * | % | % |2(1.53) 0.35 (0.2-0.6) 190
0804 08-MR| # | * | % | 25(2-4) 0.3(0.15-0.55) | 205
0804 12-MR| * | * | # | 25(2-4) 0.35 (0.2-0.6) 190

SANDVIK

Coromant
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TORNEAMENTO

DESBASTE DE ACOS INOXIDAVEIS A

Acos inoxidaveis, austeniticos, HB 180 MR
T-MAX P -MR
Face nica CNMM 16 06 08-MR Operacdes: torneamento longitudinal, faceamento e perfilamento

a,=1,0-9,5mm
f,=0,3-0,55 mm/r

Profundidade de corte

4

10.0

8.0 -MR
6.0

4.0

2.0
fﬂ

01020304 0506  Avanco

Pecas: cilindros, hastes, eixos, etc

Vantagens: aresta de corte robusta para desbaste, ampla area
de aplicacao, alta estabilidade com pastilha de face unica.

BOAS CONDICOES
O

- Cortes continuos.
- Cascas leves forjadas/

fundidas ou pré-usinadas.

AVANCO NORMAL

-MR / GC2025

40

Primeira escolha

CONDICOES MEDIAS CONDICOES DIFICEIS
Operacoes - Cortes interrompidos
gerais.

+ Cascas pesadas fundidas
ou forjadas.

AVANCO NORMAL
AVANCO NORMAL

-MR / GC2025 -MR / GC2035

SANDVIK



TORNEAMENTO

A DESBASTE DE ACOS INOXIDAVEIS
M R Pastilhas negativas de formato basico
CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 05.21 / HB 180
O O . Velocidade de corte v, m/min
9 | | 8 | Profundidade & 82
E S |2 | & | decorte Avanco Q S
Face unica I I8 18 a, mm f. mm/r 3 3
CNMM 12 04 08-MR | * v |8(0.7-7.5) 0.35 (0.2-0.55) 190 155
120412-MR| * | % 3(1-7.5) 0.4 (0.25-0.7) 175
1204 16-MR | + | * 3(1.5-7.5) 0.5 (0.32-0.9) 150
1606 08-MR | # | % 6 (1-9.5) 0.4 (0.3-0.55) 175
1606 12-MR | + | x 6(1.2-9.5) 0.45 (0.32-0.65) | 165
16 06 16-MR | * 6 (1.5-9.5) 0.5 (0.35-0.8) 150
‘ DNMM 15 04 08-MR | ¢ * 3(0.7-6) 0.35 (0.2-0.55) 190
1506 08-MR | + | * 3(0.7-6) 0.35 (0.2-0.55) 190
1506 12-MR | + | * 3(1-6) 0.4 (0.25-0.7) 175
1506 16-MR | # | % 3(1.5-6) 0.5 (0.32-0.9) 150
SNMM 120408-MR| + | * | # [3(0.7-7.5) 0.35 (0.2-0.55) 190 155
120412-MR| * | x | « |3(1-7.5) 0.4 (0.25-0.7) 175 145
120416-MR| + | x | » |3(15-7.5) 0.5 (0.32-0.9) 150 130
1506 12-MR | # | % 4(1-9) 0.4 (0.25-0.7) 175
1506 16-MR | + | * 4(1.5-9) 0.5 (0.32-0.9) 150
TNMM 1604 08-MR | + | % | % [3(0.7-7.5) 0.35 (0.2-0.55) 190 155
@ 16 04 12-MR * |5(1-7.5) 0.4 (0.25-0.7) 145
220408-MR| + | * 3(0.7-8) 0.35 (0.2-0.55) 190
220412-MR| + | * 3(1-8) 0.4 (0.25-0.7) 175
220416-MR| + | * 3(1.5-8) 0.5 (0.32-0.9) 150
WNMM 08 04 08-MR | * % |3(0.7-6) 0.35 (0.2-0.55) 190 155
‘ ‘ﬁ‘ 080412-MR| + | * | % |3(1-6) 0.4 (0.25-0.7) 175 145
I 0804 16-MR | + | *x 3(1.5-6) 0.5 (0.32-0.9) 150
SANDVIK
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TORNEAMENTO

CNMG 12 04 08-WF
a,=0,3-4,0mm
f,=0,1-0,5 mm/r
CNMG 12 04 08-KF
a,=0,2-2,0mm
f,=0,1-0,3 mm/r

Profundidade de
corte

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 Avanco

WF - para torneamento de acabamento produtivo
Operacoes: torneamento longitudinal e faceamento
Pecas: hastes rigidas, eixos, cubos, engrenagens, etc.

Vantagens: Duas vezes o avango convencional com o mesmo
acabamento superficial ou metade dos valores de acabamento
superficial com o mesmo avanco. Ideal para quando um bom
acabamento superficial for prioridade.

KF
Operacoes: torneamento longitudinal, faceamento e perfilamento
Pecas: pecas de ferro fundido em geral

Vantagens: geometria de corte leve com baixas forcas de corte,
vantajosa para pegas sensiveis a vibracao e fixadas de maneira
instavel.

BOAS CONDICOES

O

Cortes continuos.

Cascas fundidas leves ou
pré-usinadas.

ALTO AVANCO

NOLOG)

er

o TECH

-WF / GC3215

AVANCO NORMAL

-NGA / CC650

Para melhor performance com ceramica,
use portas-ferramentas especialmente
desenhados. Veja o catalogo principal.

Primeira escolha

ALTO AVANCO

CONDICOES MEDIAS CONDICOES DIFICEIS
D O
Operagées Cortes interrompidos.
gerais.

Cascas pesadas fundidas.

ALTO AVANCO

gy

42

.vﬂ%r
-WF / GC3215 -WF / GC3215
AVANCO NORMAL AVANCO NORMAL
-KF / GC3215
-KF / GC3215
SANDVIK
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TORNEAMENTO

CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 08.2 / HB 220
O O . Velocidade de corte v, m/min
w| v | w | Profundidade ° ©
S| &| &| &|decorte  Avango e &
Dupla face r, S8 3| 8|a mm f, mm/r 8 3
CNMG 09 03 08-WF Vo[ % | | 1(0.3-2) 0.3 (0.1-0.5) 190
12 04 04-WF % | % | ¥ | 0.4 (0.25-3) |0.15 (0.05-0.25) 225
12 04 08-WF % | % | % | 10254 [0.3(0.1-0.5) 190
12 04 12-WF ¥ | % | % |15(0.4-4) |0.5(0.2-0.6) 160
DNMX 11 04 04-WF Vo | % | % | 1(0.2-1.5) 0.2 (0.08-0.3) 215
ot 11 04 08-WF Y | % | ¥ | 1(0.2-3) 0.3 (0.1-0.4) 190
\NW 15 04 08-WF % | % | % |15(0.2-3 [0.3(0.1-0.4) 190
15 04 12-WF ¥ | % | # | 1.5(0.4-3.5) |0.4 (0.15-0.55) 175
15 06 08-WF v | % | % | 1.5(0.2-3) |0.3(0.1-0.4) 190
15 06 12-WF ¥ | % | ¥ | 1.5 (0.4-3.5) |0.4(0.15-0.55) 175
TNMX 16 04 04-WF Yo | k| %[ 1(0.2-3) 0.2 (0.08-0.3) 215
16 04 08-WF Vo | % | % | 1.5(0.2-3) 0.3 (0.1-0.4) 190
WNMGO06 04 04-WF Yo | % | % | 0.4(0.25-2) |0.15 (0.05-0.25) 225
06 04 08-WF fo | % | % |1(025-3) |0.3(0.1-0.5) 190
08 04 04-WF # | % | ¥ | 0.4(0.25-3) |0.15 (0.05-0.25) 225
08 04 08-WF vo | % | % | 1(0.25-4) 0.3 (0.1-0.5) 190
08 04 12-WF v | % | #|1.5(0.4-4) |0.5(0.2-0.6) 160
CNMG 12 04 04-KF * | % | 0.5(0.15-2) |0.15 (0.08-0.25) 225
12 04 08-KF * | % | 0.5(0.15-2) |0.2(0.1-0.3) 215
12 04 12-KF * | ¥ |1(0.2-25) |0.25(0.1-0.35) 200
CNGA 12 04 08 T01020 * 3.6 (0.1-6) 0.2 (0.05-0.36) 610
‘ 2) 12 04 12 T01020 * 3.6 (0.1-6)  |0.3 (0.05-0.54) 540
16 06 08 T0O1020 * 4.8 (0.1-8) |0.2(0.05-0.36) 610
16 06 12 T01020 * 4.8 (0.1-8) |0.3(0.05-0.54) 540
DNMG 11 04 04-KF * | ¥ | 0.5(0.15-2) |0.15 (0.08-0.25) 225
‘ 11 04 08-KF * | % | 0.5(0.15-2) |0.2(0.1-0.3) 215
15 04 04-KF * | % | 0.5(0.15-2) |0.15 (0.08-0.25) 225
15 04 08-KF * | #|05(0.15-2) |0.2(0.1-0.3) 215
15 06 04-KF * | % | 0.5(0.15-2) |0.15 (0.08-0.25) 225
15 06 08-KF * | % | 0.5(0.15-2) |0.2(0.1-0.3) 215
SNGA 12 04 08 T01020 * 3.6 (0.1-6) 0.2 (0.05-0.36) 610
12 04 12 T01020 * 3.6(0.1-6) |0.3(0.05-0.54) 540
TNMG 16 04 04-KF * | ¥ | 0.5(0.15-2) |0.15 (0.08-0.25) 225
16 04 08-KF * | #|05(0.15-2) |0.2(0.1-0.3) 215
TNGA 16 04 08 T0O1020 * 4.8 (0.1-8) |0.2(0.05-0.36) 610
16 04 12 T01020 * 4.8 (0.1-8) |0.3(0.05-0.54) 540
WNMG 06 04 04-KF * | % | 0.5(0.15-2) [0.15 (0.08-0.25) 225
08 04 04-KF * | % | 05(0.15-2) [0.15 (0.08-0.25) 225
08 04 08-KF * | # | 05(0.15-2) |0.2(0.1-0.3) 215
08 04 12-KF * | % |1(0.2-2.5) |0.25(0.1-0.35) 200
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TORNEAMENTO

CNMG 12 04 08-WM
a,= 0,5-5,0mm
f,=0,15-0,6 mm/r

CNMG 12 04 08-KM

Profundidade de
corte

4

6.0 {
5.0 4
4.0 A
3.0 1
2.0 7
1.0 1

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.80.9

a,= 0,3-6,0 mm
f,=0,15-0,6 mm/r

Avanco

WM - para torneamento médio produtivo
Operacoes: torneamento longitudinal e faceamento
Pecas: hastes rigidas, eixos, cubos, engrenagens, etc

Vantagens: Duas vezes o avango convencional com o mesmo
acabamento superficial ou metade dos valores de acabamento
superficial com o mesmo avanco. Ideal para quando um bom
acabamento superficial for prioridade.

-KM
Operacoes: torneamento longitudinal, faceamento e perfilamento
Pecas: pecas de ferro fundido em geral.

Vantagens: usinagem confiavel, sem problemas, acabamento
leve.

Pastilhas para ferros fundidos nodulares, veja a pagina 46.

BOAS CONDICOES

O

Cortes continuos.

Cascas fundidas leves ou
pré-usinadas.

ALTO AVANCO

o5

Lok
ne

-WM / GC3215

AVANCO NORMAL

-NGA / CC6090

AVANCO NORMAL

Para melhor performance com ceramica,

use portas-ferramentas especialmente
desenhados. Veja o catalogo principal.

Primeira escolha
CONDICOES MEDIAS

-KM / GC3205

CONDICOES DIFICEIS

D [

Operacoes Cortes interrompidos.
gerais. Cascas pesadas fundidas.
ALTO AVANCO
ALTO AVANCO
-WM / GC3215 -WM / GC3215

AVANGCO NORMAL

7

-KM / GC3215

44
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TORNEAMENTO

CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 08.2 / HB 220
O O . Velocidade de corte v, m/min
gle|g|e|w Profundidade S ] w©
o [9V] Y N N de cor‘[e o [ N
0 . g18(1813|8 Avango g 8 8
Dupla face [ o |G |55 | &la,mm . mm/r s} 1G] 1G]
CNMG 12 04 08-WM f * | * [3(0.5-5) 0.3 (0.15-0.6) 190
12 04 12-WM % * | ¥ |35(0.8-6) |[0.5(0.2-0.9) 160
16 06 08-WM # * | % |35(0.7-6.5) |0.4(0.2-0.7) 175
16 06 12-WM * * | # |35(0.7-65) [0.4(0.2-0.7) 175
DNMX 11 04 12-WM f * | # [2(05-4) 0.45 (0.15-0.6) 170
.. 150408-WM # * | % |2(05-45) |0.35(0.15-0.5) 185
oY 1504 12-WM f * | % |25(05-5) |0.45(0.15-0.6) 170
\N\p 15 04 16-WM % * | ¥ |35(0.5-6) |0.6(0.2-0.8) 150
15 06 08-WM % * | % |2(05-45 |0.35(0.15-0.5) 185
15 06 12-WM % * | ¥ |25(0.5-5) | 0.45(0.15-0.6) 170
15 06 16-WM * * | # [35(0.5-6) [0.6(0.2-0.8) 150
TNMX 16 04 08-WM % * | ¥ |2(0.5-45) |0.35(0.15-0.5) 185
16 04 12-WM * * | & |25(05-5) | 0.4(0.15-0.6) 175
WNMGO06 04 08-WM % * | # [1.5(05-35 [0.3(0.15-0.6) 190
06 04 12-WM % * | ¥ |1.5(0.8-3.5) |[0.5(0.2-0.9) 160
08 04 08-WM * * | % [3(0.5-5) 0.3 (0.15-0.6) 190
08 04 12-WM # * | ¥ |3.5(0.8-6) |0.5(0.2-0.9) 160
CNMG 12 04 08-KM * % [3(0.2-6) 0.35 (0.15-0.5) 325 185
12 04 12-KM * % [3(0.3-6) 0.4 (0.15-0.6) 310 175
12 04 16-KM * # [3(0.3-6) 0.45 (0.2-0.7) 205 170
16 06 08-KM * % |4(0.2-8) 0.35 (0.15-0.5) 325 185
16 06 12-KM * # |4(0.3-8) 0.4 (0.15-0.6) 310 175
16 06 16-KM * # |4(0.3-8) 0.45 (0.2-0.7) 205 170
CNGA 1204 08T02520 | * 36(0.1-6) |0.2(0.15-0.36) | 610
‘ D) 1204 12702520 | * 36(0.1-6) [0.3(0.15-054) | 540
1204 16T02520 | * 3.6(0.1-6) | 0.4 (0.15-0.6) 475
i 16 06 12T02520 | * 48(0.1-8) [0.3(0.15-054) | 540
16 06 16T02520 | * 4.8(0.1-8) | 0.4 (0.15-0.6) 475
DNMG 11 04 08-KM * |2(02-35) |0.35(0.15-0.5) 185
w 11 04 12-KM * [2(0.3-35) | 0.4(0.15-0.6) 175
15 04 08-KM * # |25(0.2-5) | 0.35(0.15-0.5) 325 185
15 04 12-KM * # [25(0.3-5) | 0.4(0.15-0.6) 310 175
15 06 08-KM * # [25(0.2-5 | 0.35(0.15-0.5) 325 185
15 06 12-KM * # [25(0.3-5) | 0.4(0.15-0.6) 310 175
SNMG 09 03 08-KM * |2.5(0.2-4.5) |0.35(0.15-0.5) 185
s 12 04 08-KM * % [3(0.2-6) 0.35 (0.15-0.5) 325 185
i 12 04 12-KM * # |3(0.3-6) 0.4 (0.15-0.6) 310 175
1204 16-KM * # [3(0.3-6) 0.45 (0.2-0.7) 205 170
15 06 12-KM * # [4(0.3-8) 0.4 (0.15-0.6) 310 175
15 06 16-KM * # |4(0.3-8) 0.45 (0.2-0.7) 205 170
SNGA 1204 08 T02520 | * 36(0.1-6) |0.2(0.15-0.36) | 610
1204 12 T02520 | * 36(0.1-6) [0.3(0.15-054) | 540
1204 16 T02520 | * 3.6(0.1-6) | 0.4(0.15-0.6) 475
TNMG 16 04 08-KM * # [3(0.2-55 | 0.35(0.15-0.5) 325 185
16 04 12-KM * % [3(0.3-55) | 0.4(0.15-0.6) 310 175
22 04 08-KM * # |4(0.2-8) 0.35 (0.15-0.5) 325 185
22 04 12-KM * % |4(0.3-8) 0.4 (0.15-0.6) 310 175
22 04 16-KM * % |4(0.3-8) 0.45 (0.2-0.7) 205 170
TNGA 16 04 08 T02520 | * 48(0.1-8) |0.2(0.15-0.36) | 610
16 04 12 T02520 | * 48(0.1-8) |0.3(0.15-0.54) | 540
16 04 16 T02520 | * 4.8(0.1-8) | 0.4(0.15-0.6) 475
‘ VNMG 16 04 08-KM * % [2(02-35) | 0.3(0.15-0.4) 340 190
16 04 12-KM * # |2(0.3-35) | 0.35(0.15-0.5) 325 185
WNMG 06 04 08-KM * [2(0.2-4) 0.35 (0.15-0.5) 185
06 04 12-KM * [2(0.3-4) 0.4 (0.15-0.6) 175
08 04 08-KM * # |25(0.2-5) | 0.35(0.15-0.5) 325 185
08 04 12-KM * % [25(0.3-5) | 0.4(0.15-0.6) 310 175
08 04 16-KM * # |25(0.3-5 | 0.45(0.2-0.7) 205 170
WNGA 08 04 08T02520 | * 3(0.1-5) 0.2(0.15-0.36) | 610
08 04 12702520 | * 3(0.1-5) 0.3(0.15-0.54) | 540
08 04 16T02520 | * 3(0.1-5) 0.4 (0.15-0.6) 475
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TORNEAMENTO

a,= 0,5-5,0mm
f,=0,15-0,6 mm/r

CNMG 12 04 08-KM

a,=0,3-6,0mm
f,=0,15-0,6 mm/r

Profundidade de
corte

a

6.0
5.0 1
4.0
3.0

0y
'

2.0
1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.50.6 0.7 0.80.9

CNMG 12 04 08-WM

Avanco

WM - para torneamento médio produtivo
Operacoes: torneamento longitudinal e faceamento
Pecas: hastes rigidas, eixos, cubos, engrenagens, etc.

Vantagens: Duas vezes o avango convencional com o mesmo
acabamento superficial ou metade dos valores de acabamento
superficial com o mesmo avanco. Ideal para quando um bom
acabamento superficial for prioridade.

-KM
Operacoes: torneamento longitudinal, faceamento e perfilamento
Pecas: pecas de ferro fundido em geral.

Vantagens: usinagem confiavel, sem problemas, acabamento
leve.

Pastilhas para ferros fundidos cinzentos, veja a pagina 44.

BOAS CONDICOES

O

Cortes continuos.

Cascas fundidas leves ou
pré-usinadas.

ALTO AVANCO

o5

_rmmutr
ne

Primeira escolha

CONDICOES MEDIAS CONDICOES DIFICEIS
D o
Operacoes Cortes interrompidos.
gerais. Cascas pesadas fundidas.
ALTO AVANCO

ALTO AVANGO

-WM / GC3210 -WM / GC3210 -WM / GC3215
AVANCO NORMAL ALLIGU NI AVANCO NORMAL
-KM / GC3215 -KM / GC3215
-KM / GC3210
46 SANDVIK
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TORNEAMENTO

CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 09.2 / HB 250
O O . Velocidade de corte v, m/min

o | 2 | v |Profundidade =] ©

g % g g de corte Avango S S

Dupla face r, 3|8 |3 |a,mm f, mmv/r 3 3
CNMG12 04 08-WM hxs * ¥ |3(0.5-5) 0.3 (0.15-0.6) 285 190
12 04 12-WM w | * | + [85(0.8-6) |0.5(0.2-0.9) 235 160
16 06 08-WM v | % | # |8.5(0.7-6.5) | 0.4 (0.2-0.7) 255 175
16 06 12-WM w * ¥ [3.5(0.7-6.5) | 0.4 (0.2-0.7) 255 175
DNMX11 04 12-WM | k| % |2(0.5-4) 0.45 (0.15-0.6) | 245 170
15 04 08-WM v | * | » |2(05-45 |[0.35(0.15-05) | 270 185
15 04 12-WM * [25(0.5-5) |0.45(0.15-0.6) 170
% 15 04 16-WM % | *» | % |35(0.5-6) |0.6(0.2-0.8) 215 150
\N'\‘pe 15 06 08-WM % | *» | %« |2(05-45 |0.35(0.15-05)| 270 185
15 06 12-WM PAS * ¥ [2.5(0.5-5) 0.45 (0.15-0.6) 245 170
15 06 16-WM w | * | « [|85(0.5-6) |0.6(0.2-0.8) 215 150
TNMX 16 04 08-WM Ris * Y |2(0.5-4.5) 0.35 (0.15-0.5) 270 185
16 04 12-WM hxs * ¥ | 2.5 (0.5-5) 0.4 (0.15-0.6) 255 175
WNMGO06 04 08-WM w * + [1.5(0.5-3.5) | 0.3 (0.15-0.6) 285 190
06 04 12-WM % | * | % [1.5(0.8-3.5) | 0.5(0.2-0.9) 235 160
08 04 08-WM % | * | % |3(0.5-5) 0.3 (0.15-0.6) 285 190
08 04 12-WM % | x| % |35(0.8-6) |0.5(0.2-0.9) 235 160
CNMG 12 04 08-KM PAS * % |3(0.2-6) 0.35 (0.15-0.5) 270 185
12 04 12-KM # | % | « [3(0.3-6) 0.4 (0.15-0.6) 255 175
12 04 16-KM hxs * ¥ | 3(0.3-6) 0.45 (0.2-0.7) 245 170
16 06 08-KM hxs * ¥ | 4(0.2-8) 0.35 (0.15-0.5) 270 185
16 06 12-KM w | % | * [4(0.3-8) 0.4 (0.15-0.6) 255 175
16 06 16-KM w * Y |4 (0.3-8) 0.45 (0.2-0.7) 245 170
DNMG 11 04 08-KM hxe * Y [2(0.2-3.5) 0.35 (0.15-0.5) 270 185
w 11 04 12-KM # | * | ¥ |2(0.3-3.5) |0.4(0.15-0.6) 255 175
15 04 08-KM Y% | » | » |25(0.2-5 |0.35(0.15-05) | 270 185
15 04 12-KM PAS * % |2.5(0.3-5) 0.4 (0.15-0.6) 255 175
15 06 08-KM PAS * % |2.5(0.2-5) 0.35 (0.15-0.5) 270 185
15 06 12-KM PAS * ¥ [2.5(0.3-5) 0.4 (0.15-0.6) 255 175
SNMG 09 03 08-KM PAS * ¥ [2.5(0.2-4.5) | 0.35 (0.15-0.5) 270 185
12 04 08-KM % | * | % |3(0.2-6) 0.35(0.15-0.5) | 270 185
12 04 12-KM # | * | « [3(0.3-6) 0.4 (0.15-0.6) 255 175
12 04 16-KM hxs * ¥ | 3(0.3-6) 0.45 (0.2-0.7) 245 170
15 06 12-KM hxs * ¥ | 4(0.3-8) 0.4 (0.15-0.6) 255 175
15 06 16-KM v | % | * |4(0.3-8) 0.45 (0.2-0.7) 245 170
TNMG 16 04 08-KM % | * | « |3(02-55 |[0.35(0.15-05)| 270 185
16 04 12-KM w * ¥ [3(0.3-5.5) 0.4 (0.15-0.6) 255 175
22 04 08-KM ¥ * Y |4(0.2-8) 0.35 (0.15-0.5) 270 185
22 04 12-KM v | x| % |4(0.3-8) 0.4 (0.15-0.6) 255 175
22 04 16-KM % | x| & |4(0.3-8) 0.45 (0.2-0.7) 245 170
VNMG 16 04 08-KM PAS * % |2(0.2-3.5) 0.3 (0.15-0.4) 285 190
‘ 16 04 12-KM % | » | & |2(0.3-35) |0.35(0.15-05) | 270 185
WNMGO06 04 08-KM hxs * ¥ |2(0.2-4) 0.35 (0.15-0.5) 270 185
Ia 06 04 12-KM v | % | w |2(0.3-4) 0.4 (0.15-0.6) 255 175
08 04 08-KM v | * | » |25(0.2-5) [0.35(0.15-05)| 270 185

08 04 12-KM w * ¥ [2.5(0.3-5) 0.4 (0.15-0.6) 255 175

08 04 16-KM ¥ | * | % [25(0.3-5) |0.45(0.2-0.7) 245 170

SANDVIK
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TORNEAMENTO

T-Max P .NMA-KR

Operagdes: torneamento longitudinal, faceamento e até certo

Dupla CNMA 12 04 12-KR ponto perfilamento

face a,=03-8,0mm
f,=0,2-0,8 mm/r

Profundidade Vantagens: ampla gama de aplica¢cbes para desbaste.

de corte

a

Pecas: pecas de ferro fundido em geral.

o
8.0 ]
7.0 |
6.0 | .NMA-KR
5.0 |
4.0
3.0 -
2.0 4
1.0 |

f, Pastilhas para ferros fundidos nodulares, veja a pagina 50.
>
0.1 0.2 0.3 0.40.5 0.6 0.7 0.8 0.9 Avanco

Primeira escolha

BOAS CONDICOES CONDICOES MEDIAS CONDICOES DIFICEIS
O D o
Cortes continuos. Operagées Cortes interrompidos.
Cascas fundidas leves ou gerais. Cascas pesadas fundidas.

pré-usinadas.

AVANCO NORMAL

AVANCO NORMAL AVANCO NORMAL

-KR / GC3205 -KR / GC3205 -KR / GC3215
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TORNEAMENTO

CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 08.2 / HB 220
O O . Velocidade de corte v, m/min
§ § £ Profundidade § E
E S S S | de corte Avango & 1>
Dupla face r, 8|8 |8 [amm f, mm/r 3 3
= CNMA 1204 04-KR | ¢ * % | 25(0.2-5) 0.2 (0.1-0.3) 375 215
\! 1204 08-KR | * ¥ | 4(0.2-8) 0.35 (0.15-0.6) | 325 185
. 1204 12-KR | * ¥ | 4(0.3-8) 0.45(0.2-0.8) | 295 170
1204 16-KR | ¢ * ve | 4(0.3-8) 0.55 (0.2-1) 275 155
16 06 12-KR ¥ * % | 5(0.3-10) 0.45 (0.2-0.8) | 295 170
16 06 16-KR A * ¥ | 5(0.3-10) 0.55 (0.2-1) 275 155
19 06 08-KR Y * v | 6(0.2-12) 0.35 (0.15-0.6) | 325 185
19 06 12-KR 1 * v | 6(0.3-12) 0.45(0.2-0.8) | 295 170
19 06 16-KR A * vo | 6(0.3-12) 0.55 (0.2-1) 275 155
19 06 24-KR ¥ * | 6(0.4-12) 0.6 (0.2-1.19) | 265 150
DNMA 1504 08-KR | ¢ * ¥ | 3(0.2-6) 0.35(0.15-0.6) | 325 185
1504 12-KR | * v | 3(0.3-6) 0.45(0.2-0.8) | 295 170
1504 16-KR | * ¥ | 3(0.3-6) 0.55 (0.2-1) 275 155
1506 08-KR | * % | 3(0.2-6) 0.35 (0.15-0.6) | 325 185
1506 12-KR | * ve | 3(0.3-6) 0.45(0.2-0.8) | 295 170
1506 16-KR | * ¥ | 3(0.3-6) 0.55 (0.2-1) 275 155
SNMA 09 03 08-KR | * ¥ | 2.5 (0.38-4.5)| 0.38 (0.19-0.53)| 315 180
g 1204 08-KR | * v | 4(0.2-8) 0.35 (0.15-0.6) | 325 185
1204 12-KR | * ve | 4(0.3-8) 0.45(0.2-0.8) | 295 170
1204 16-KR | ¢ * v | 4(0.3-8) 0.55 (0.2-1) 275 155
1506 12-KR | * ¥ | 5(0.3-10) 0.45(0.2-0.8) | 295 170
1506 16-KR | * v | 5(0.3-10) 0.55 (0.2-1) 275 155
19 06 08-KR Y * v | 6(0.2-12) 0.35 (0.15-0.6) | 325 185
19 06 12-KR A * ¥ | 6(0.3-12) 0.45(0.2-0.8) | 295 170
19 06 16-KR A * se | 6(0.3-12) 0.55 (0.2-1) 275 155
TNMA 16 04 04-KR | * % | 25(0.2-5) 0.2 (0.1-0.3) 375 215
16 04 08-KR | * ¥ | 85(0.2-7) 0.35 (0.15-0.6) | 325 185
16 04 12-KR | * ¥ | 85(0.3-7) 0.45(0.2-0.8) | 295 170
16 04 16-KR | ¢ * ve | 3.5(0.3-7) 0.55 (0.2-1) 275 155
2204 04-KR | * % | 25(0.2-10) | 0.2(0.1-0.3) 375 215
22 04 08-KR | * v | 5(0.2-10) 0.35 (0.15-0.6) | 325 185
2204 12-KR | * ¥ | 5(0.3-10) 0.45(0.2-0.8) | 295 170
2204 16-KR | * s¢ | 5(0.3-10) 0.55 (0.2-1) 275 155
a WNMA 06 04 08-KR | ¢ * se | 25(0.2-4) 0.35 (0.15-0.6) | 325 185
0604 12-KR | + * % | 25(0.3-4) 0.45(0.2-0.8) | 295 170
0804 08-KR | * ¥ | 3(0.2-5) 0.35 (0.15-0.6) | 325 185
0804 12-KR | * ¥ | 3(0.3-5) 0.45(0.2-0.8) | 295 170
0804 16-KR | * ¥ | 8(0.3-5) 0.55 (0.2-1) 275 155
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TORNEAMENTO

.NMG-KR
Operagdes: torneamento longitudinal, faceamento e até certo
CNMG 12 04 12-KR ponto perfilamento
?P_:é)’zsgjg);:m/r Pecas: pecas de ferro fundido em geral.
Profundidade de corte ' Vantagens: ampla gama de aplicacdes para desbaste, alternativa
a dupla face para alta capacidade de desbaste, contribuindo para
8"'0 A boa economia de usinagem.
7.0
6.0 - .NMG-KR
5.0
4.0 J
3.0 4
2.0
1.0 4
— fn
01 020304 050607 0.8 Avango Pastilhas para ferros fundidos cinzentos, veja a pagina 48.
Primeira escolha
BOAS CONDICOES CONDICOES MEDIAS CONDICOES DIFICEIS
Cortes continuos. Operacoes Cortes interrompidos.
Cascas fundidas leves ou gerais. Cascas pesadas fundidas.

pré-usinadas.

AVANCO NORMAL

AVANCO NORMAL AVANCO NORMAL

-KR / GC3210 -KR / GC3210 -KR / GC3215
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TORNEAMENTO

Coromant

CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 09.2/HB 250
O O . Velocidade de corte v, m/min
=} = © | Profundidade 2 ©
E ] & & | de corte Avanco % %
Dupla face I 8 & | & |a,mm £ mm/r 3 o]
CNMG 12 04 08-KR hxg * v | 3.5(0.38-7) | 0.38(0.19-0.53)| 260 180
12 04 12-KR ¥ * v | 3.5(0.5-7) 0.5 (0.25-0.7) 235 160
12 04 16-KR b * v | 3.5(0.75-7) | 0.61(0.28-0.85)| 215 150
16 06 12-KR b * Y | 4.7(0.8-9.3) | 0.55(0.28-0.77)| 225 155
1606 16-KR | *x | % |47(1-93) |0.61(0.3-0.85 | 215 150
19 06 12-KR g * oo | 7T(1-14) 0.55 (0.28-0.77)| 225 155
1906 16-KR | * | % |7(15-14) | 0.61(0.3-0.85) | 215 150
DNMG 15 04 08-KR g * w 3.5(0.38-7) | 0.34 (0.17-0.47)| 270 185
ﬁ 1504 12-KR | # * | % |35(057) |0.45(0.23-063)] 245 170
15 06 08-KR g * v | 3.5(0.38-7) | 0.34(0.17-0.47)| 270 185
15 06 12-KR W * % | 3.5(0.5-7) 0.45 (0.23-0.63)| 245 170
15 06 16-KR o * v | 8.5(0.75-7) | 0.5(0.25-0.69) | 235 160
SNMG 12 04 08-KR ¥ * v |3.5(0.38-7) | 0.38(0.19-0.53)| 260 180
1L _ 12 04 12-KR W * v | 3.5(0.5-7) 0.5 (0.28-0.7) 235 160
I 120416-KR | * * | # |35(0.75-7) | 0.55(0.28-0.77)| 225 155
15 06 12-KR g * v | 4.4 (0.63-8.8)| 0.55 (0.28-0.77)| 225 155
1506 16-KR | * | % |4.4(094-88) 0.61(0.3-0.85) | 215 150
1906 16-KR | * | % |6.1(1.3-12.3)| 0.61 (0.3-0.85) | 215 150
TNMG 16 04 08-KR ¥ * v |3.2(0.34-6.2)| 0.3 (0.17-0.42) | 285 190
16 04 12-KR b * Y | 3.2(0.45-6.3)| 0.4 (0.2-0.56) 255 175
16 04 16-KR W * v | 3.2(0.68-6.2)| 0.44 (0.22-0.62)| 245 170
22 04 08-KR g * v | 8.5(0.38-7) | 0.38(0.19-0.53)| 260 180
220412-KR | * | % |35057) |05(0.2507) |235 160
22 04 16-KR * | 35(0.75-7) | 0.55(0.28-0.77) 155
WNMG 06 04 08-KR g * v | 2.2(0.24-4.5)| 0.3 (0.17-0.42) | 285 190
m 0604 12-KR | * | % |22(0.32-45)| 0.4(0.2-0.56) | 255 175
08 04 08-KR W * v | 2.7(0.29-5.5)| 0.34 (0.17-0.47)| 270 185
0804 12-KR | *x | # |27(0.39-5.5)| 0.45(0.23-0.63)| 245 170
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TORNEAMENTO

ACABAMENTO DE SUPER LIGAS ied
HB 350 S F
.NGP
Operacoes: geralmente, operacdes de acabamento
Dupla CNGP 12 04 08 i HRSA i ) | |
face a,=02-1,3mm Pecas: pecas de HRSA (super ligas resistentes ao calor) em gera

f,=0,1-0,25 mm/r

CNMG 12 04 08-MF
a,= 0,1-1,5mm
f,=0,1-0,3mm/r

Profundidade de corte

3.0 CNGP
2.0 -MF

T T T L n
010203040506 Aanc

Vantagens: geometria de corte leve com baixas forcas de corte,
boa alternativa para hastes delgadas e pecas de paredes delga-
das e fixadas de maneira instével. A geometria positiva diminui

a tendéncia de formacao de aresta postica, garantindo um bom

acabamento superficial e uma vida Util longa da ferramenta.

-MF

Operacoes: operacdes de acabamento.

Pecas: pecas em HRSA em geral.

Vantagens: geometria de corte leve com baixas forcas de corte,
boa alternativa para hastes mais delgadas, pecas de paredes
finas e com fixacao insatisfatéria. A geometria positiva minimiza
as tendéncias de aresta postica, levando a um bom acabamento
superficial e vida util longa da ferramenta.

BOAS CONDICOES

O

-+ Cortes continuos.
- Superficies pré-usinadas.

AVANCO NORMAL

.NGP / SO5F

Primeira escolha

CONDICOES MEDIAS

D

Operacoes
gerais.

AVANCO NORMAL

.NGP / GC1105

52
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CONDICOES DIFICEIS

- Cortes interrompidos

- Condicoes endurecidas/
envelhecidas, cascas for-
jadas.

AVANCO NORMAL

MF / GC1105



IS0/
ANSI

S F

ACABAMENTO DE SUPER LIGAS

Pastilhas negativas de formato basico

TORNEAMENTO

CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 20.22/HB 350
O O . Velocidade de corte (m/min)
w | » | Profundidade ©
R de corte Avanco w =
Dupla face E S 1o |6 ] O
p r, 31318 |amm £, mm/r 3 Q
CNMG 12 04 04-MF | s * ¥ | 0.4 (0.1-1.5) 0.1 (0.05-0.2) 90 80
12 04 08-MF | ¥ * v | 0.4(0.1-1.5) 0.15 (0.1-0.3) 85 80
CNGP 1204 02 * | ¥ [0.3(0.05-1) 0.1 (0.05-0.15) 80
12 04 04 % | % | % |06(01-1.3) | 0.11(0.06-0.15) | 90 80
12 04 08 bAS * W |0.6(0.2-1.3) 0.17 (0.1-0.25) 80 75
DNMG 15 04 04-MF * | % |0401-15 | 0.1(0.05-0.2) 80
15 04 08-MF| s« * v | 0.4(0.1-1.5) 0.15 (0.1-0.3) 85 80
1506 04-MF| + | * | % |0.4(0.1-15 | 0.1(0.05-0.2) 90 80
1506 08-MF| v | % | + |04(0.1-15 | 0.15(0.1-0.3) 85 80
DNGP 15 04 04 * | % |047(0.1-025| 0.1(0.05-0.15) 80
1504 08 * | # |0.47(0.1-0.25)| 0.3(0.15-0.5) 75
15 06 04 % | % | % |047(0.1-025)| 0.1 (0.05-0.15) | 90 80
15 06 08 % | % | % |03(0.15-05) | 0.47(0.1-0.25) | 80 75
VNMG 1604 04-MF| + | % | % | 04(0.1-15 | 0.1(0.05-0.2) 90 80
16 04 08-MF| s« * Y | 0.4(0.2-1.5) 0.1 (0.05-0.25) 90 80
VNGP 16 04 04 Yo Y | 0.17 (0.1-0.25)| 0.1 (0.05-0.15) 90 80
16 04 08 % % | 0.3(0.15-0.5) | 0.17 (0.1-0.25) | 80 75
WNMG 08 04 08-MF| * v | 0.4(0.1-1.5) 0.15 (0.1-0.3) 85 80
WNGP 08 04 04 * | % |06(01-1.3) | 0.11(0.06-0.15) 80
08 04 08 * | + |06(02-1.3) | 0.17(0.1-0.25) 75
SANDVIK
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TORNEAMENTO

USINAGEM MEDIA DE SUPER LIGAS ied
HB 350 S M

-23 - para torneamento fino a médio

Dupla CNMG 12 04 08-23 Operacdes: torneamento longitudinal, faceamento e perfilamento
face a,=04-36mm Pecas: geralmente, semi-acabamento e acabamento de pecas
f,=0,13-0,24 mm/r em aco inoxidavel e HRSA (super ligas resistentes ao calor)

Vantagens: geometria de corte leve, viva, gerando baixas forcas
de corte, com possibilidade de usinagem de hastes delgadas e
pecas com paredes finas e também pecas com fixagao instavel.
A geometria positiva diminui a tendéncia a formacgao de arestas
Profundidade de corte posticas, garantindo um bom acabamento superficial e uma vida
util longa da ferramenta.

aP
4.0
3.0 -23
2.0
1.0
fﬂ
010203040506 Aanc
Primeira escolha
BOAS CONDICOES CONDICOES MEDIAS CONDICOES DIFICEIS
O D O
Operacoes . .
- Cortes continuos. gerais. + Cortes interrompidos
- Superficies pré-usinadas. - CondigGes endurecidas/
envelhecidas, cascas
forjadas.
AVANCO NORMAL
AVANCO NORMAL AVANCO NORMAL
-23 / GC1105 -23 / GC1105 -23 / H13A
54 SANDVIK
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TORNEAMENTO

e USINAGEM MEDIA DE SUPER LIGAS
s M Pastilhas negativas de formato basico
CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 20.22/HB 350
O O ' . Velocidade de corte (m/min)
8| 1 Profundidade e}
E = = | & | decorte Avango ha =
Dupla face re 8| 3|x|amm f. mm/r 3 T
- CNMG 12 04 04-23 | * | % [15(0.18-3.6) | 0.14(0.1-0.18) 80 40
bo |l 12040823 | # | % | # |24(0.36-36) | 0.18(0.13-024) | 75 40
| 12 04 12-23 | * | % | 24(0.43-3.6) | 0.22(0.16-0.29) 65 35
DNMG 15 04 04-23 | * * 1.5(0.18-3.6) | 0.14(0.1-0.18) 80 40
150408-23 | + | % | * | 24(0.36-3.6) | 0.18(0.13-0.5) 75 40
1504 12-23 | * 2.4 (0.43-3.6) | 0.22(0.16-0.29) 65 35
1506 04-23 | * | % | 1.5(0.18-3.6) | 0.14(0.1-0.18) 80 40
1506 08-23 | * | * | | 2.4(0.36-3.6) | 0.18(0.13-0.5) 75 40
1506 12-23 | * | % | 24(0.43-3.6) | 0.22(0.16-0.29) 65 35
SNMG 12 04 04-23 * | 1.5(0.2-36) | 0.14(0.1-0.18) 40
120408-23 | * | % | * |24(0.36-36) | 0.18(0.13-024) | 75 40
1204 12-23 | * ¥ | 2.4(0.43-3.6) | 0.22(0.16-0.29) 65 35
TNMG 1604 04-23 | + | * | + |2(0.15-3) 0.11(0.08-0.15) | 80 40
160408-23 | + | *x | # | 2(0.3-3 0.15 (0.11-0.2) 80 40
160412-23 | + | % | # |2(0.36-3) 0.18 (0.13-024) | 75 40
22 04 08-23 | * * | % | 24(0.36-3.6) | 0.18(0.13-0.24) 75 40
2204 12-23 | * * 2.4 (0.43-3.6) | 0.22(0.16-0.29) 65
VNMG 16 04 04-23 | * | % | 2(0.4-4) 0.15(0.1-0.2) 80 40
16 04 08-23 | * | ¥ | 25(0.5-4) 0.2 (0.15-0.25) 70 35
WNMGO06 04 04-23 | + | * | + |2(05-3) 0.15 (0.1-0.3) 80 40
060408-23 | + | * | ¥ |25(0.7-4) 0.25 (0.2-0.35) 60 35
080404-23 | & | % | * |25(054) 0.15 (0.1-0.3) 80 40
080408-23 | +r | % | # | 25(0.7-4) 0.25 (0.2-0.35) 60 35
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Coromant

55



TORNEAMENTO

HB 350

DESBASTE DE SUPER LIGAS

IS0/
ANSI

S R

CNMG 12 04 08-QM
a,= 1,0-4,0 mm
f,=0,18-0,3 mm/r

Profundidade de corte

P
6.0

5.0 1
4.0 -QM
3.0 7
2.0
1.0 ]

— >

-QM

Operacdes: torneamento longitudinal, faceamento e perfilamento

Pecas: geralmente, na usinagem de acos mistos, acos inoxi-
daveis, e HRSA (super ligas resistentes ao calor).

Vantagens: grande area de aplicacao para semi-acabamento ao
desbaste leve em diferentes materiais, disponivel em muitas

classes.

n
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9  Avanco

BOAS CONDICOES

O

- Cortes continuos.
- Superficies pré-usinadas.

AVANCO NORMAL

-QM / SO5F

Primeira escolha

CONDICOES MEDIAS

D

Operacoes
gerais.

AVANCO NORMAL

-QM / GC1105

56

SANDVIK

CONDICOES DIFICEIS

- Cortes interrompidos
- Condicoes endurecidas/

envelhecidas, cascas
forjadas.

AVANCO NORMAL

-QM / H13A



TORNEAMENTO

i DESBASTE DE SUPER LIGAS
s R Pastilhas negativas de formato basico
CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 20.22/HB 350
O O . Velocidade de corte (m/min)
8 Profundidade 8
w | = | & | decorte Avango L = S
Dupla face E L 1813 a, mm f mm/r 3 3 2
CNMG 12 04 04-QM * | # | 15(0.48-4) | 0.18(0.14-0.23) 75 40
120408-QM | # | * | + |24(096-4) |0.22(0.18-03) | 70 65 35
1204 12-QM | 5% | * | ¥ | 24 (1.2-4) 0.25 (0.2-0.34) 70 60 35
12 04 16-QM * | % | 24(1.3-4) 0.28 (0.23-0.38) 55 30
16 06 08-QM * | 3(1-6) 0.25 (0.2-0.35) 35
16 06 12-QM * | % | 3(1-6) 0.3 (0.25-0.4) 50 30
DNMG 15 04 04-QM * | 2.4 (1-4) 0.2 (0.18-0.3) 35
1504 08-QM | * | * | % | 2.4(0.96-4) 0.22 (0.18-0.3) 70 65 35
1504 12-QM | ¢ o | 2.4 (1.2-4) 0.25 (0.2-0.34) 70 60 35
15 06 04-QM * | 2.4 (1-4) 0.2 (0.18-0.3) 35
1506 08-QM | s¢ | * | ¥ | 2.4(0.96-4) 0.22 (0.18-0.3) 70 65 35
1506 12-QM | * | * | & | 2.4(1.2-4) 0.25 (0.2-0.34) | 70 60 35
SNMG 09 03 08-QM * | 25(1-3) 0.25 (0.2-0.3) 35
’LQ’i 1204 08-QM | 5 | * | ¥ | 2.4(0.96-4) 0.22 (0.18-0.3) 70 65 35
12 04 12-QM * | % | 24(1-4) 0.24 (0.19-0.32) 65 35
12 04 16-QM * | & | 24129 0.35 (0.3-0.4) 45 25
0 TNMG 16 04 04-QM * | 2(1-3.5) 0.2 (0.18-0.23) 35
16 04 08-QM *x | & | 2(1-3.5) 0.18 (0.15-0.25) 75 40
I 16 04 12-QM * 2(1-3.5) 0.21 (0.17-0.28) 70
22 04 04-QM * | 3(1-5) 0.2 (0.18-0.25) 35
22 04 08-QM * | 3(1-5) 0.25 (0.2-0.3) 35
22 04 12-QM * | 3(1-5 0.3 (0.25-0.35) 30
22 04 16-QM * | % |3(1.3-5) 0.28 (0.23-0.38) 55 30
VNMG 16 04 04-QM * | 0.9(0.4-2) 0.13 (0.1-0.17) 40
% 16 04 08-QM * | % 11082 0.18 (0.15-0.22) 75 40
WNMG 08 04 04-QM * | % | 2.1(0.8-3.5) 0.18 (0.15-0.23) 75 40
08 04 08-QM * | % | 2.1(0.8-3.5) 0.2 (0.16-0.3) 70 35
1 08 04 12-QM * | % |21(1-35) 0.25 (0.18-0.34) 60 35
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TORNEAMENTO

HRC 60

ACABAMENTO DE ACOS ENDURECIDOS

1SO/
ANSI

CNGA120408T01030AWH

. a,=0,07-08mm perfilamento.
Zrofun?dade f,=0,05-0,35 mm/r
e corte
4 CNGA120408S01030A
0.8 \ a,=0,07-0,8 mm
074 | f,=0,05-0,30 mm/r
064 |
0.5 : S01030A
0.4 1
0.3 - :
[ T01030AWH .

024 | - Tipo S

4 I
014 (oo p k%

T T T T > AVanco < \g
0.1 0.20 0.30 040 / leve

.NGA

Operacdes: torneamento longitudinal, faceamento e

Pecas: caixa de cambio endurecida e outras pec¢as do

sistema de transmisséo.

Vantagens: excelente acabamento em materiais endureci-
dos. Economias em relacao a retificagao.

Possivel otimizacao: Geometria Wiper WF

Configuracoes de chanfro

Chanfro com
roneamento

Tipo T

- Chanfro sem
roneamento

BOAS CONDICOES

O

- Cortes continuos.

- Superficies pré-usinadas.

ALTO AVANCO

.NGA WH / CB7015

AVANCO NORMAL

.NGA / CB7015

58

Primeira escolha

CONDICOES MEDIAS

®

- Cortes interrompidos

continuos a leves.

- Para superficies de alta

qualidade.

ALTO AVANCO

o)

T
.NGA WH / CB7015

AVANCO NORMAL

_.'e,

.NGA / CB7015

SANDVIK

CONDICOES DIFICEIS

- Cortes interrompidos

ALTO AVANCO

.NGA WH / CB7025

AVANGCO NORMAL

.NGA / CB7025



TORNEAMENTO

o ACABAMENTO DE ACOS ENDURECIDOS
H F Pastilhas negativas de formato basico
CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 04.1 / HRC 60
O O Velocidade de corte (m/min)
w© [v | 1o | Profundidade 2 Q
E S [S | € |decorte Avanco R 2
o0 | o [an] [an]
Dupla face re S|S | S |a,mm f. mm/r () [$)
'ﬂ CNGA 1204 04 TO1030AWH wo| ok 0.1 (0.07-0.4) | 0.18 (0.05-0.25) | 180
2 12 04 08 TO1030AWH | + | % 0.1 (0.07-0.8) | 0.28 (0.05-0.35) | 155
0‘ 12 04 12 T01030AWH Yo K 0.2 (0.07-1.2) | 0.32(0.05-0.4) 145
wer
CNGA 12 04 04 S01030AWH * | 0.1(0.07-0.4) | 0.18 (0.05-0.25) 145
12 04 08 S01030AWH * | 0.1(0.07-0.8) | 0.28 (0.05-0.35) 130
12 04 12 S01030AWH * | 0.2(0.07-1.2) |0.32(0.05-0.4) 125
Q WNGA 08 04 04 TO1030AWH | + | * .1(0.07-0.4) | 0.18 (0.05-0-25) | 180
(~ ‘ o= 08 04 08 T01030AWH Y| % .1 (0.07-0.8) | 0.28 (0.05-0-35) | 155
08 04 12 TO1030AWH | v | * .2 (0.07-1.2) | 0.320.05-0.4) | 145
WNGA 08 04 04 SO01030AWH * .1 (0.07-0.4) | 0.18 (0.05-0-25) 145
08 04 08 S01030AWH * .1 (0.07-0.8) | 0.28 (0.05-0-35) 130
08 04 12 S01030AWH * .2 (0.07-1.2) | 0.320.05-0.4) 125
CNGA 12 04 04 S01030A Y| K .1 (0.07-0.4) | 0.1 (0.05-0.2) 215
@ 12 04 08 S01030A oo K .2 (0.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) | 190
12 04 12 S01030A A IS g .2 (0.07-1.2) | 0.2 (0.05-0.3 175
CNGA 12 04 04 S01030A * .1 (0.07-0.4) | 0.1 (0.05-0.2) 165
12 04 08 S01030A * .2 (0.07-0.8) | 0.15 (0.05-0.3) 150
12 04 12 S01030A * | 0.2(0.07-1.2) |0.2(0.05-0.3) 140
<& | DNGA 150404 S01030A # | % .1(0.07-0.4) |0.1(0.05-0-2) | 215
; 15 04 08 S01030A Yoo ok 2 (0.07-0.8) | 0.15(0.05-0-3) | 190
15 04 12 S01030A | K 0 2 (0.07-1.2) | 0.2(0.05-0.3) 175
DNGA 15 04 04 S01030A * | 0.1(0.07-0.4) |0.1(0.05-0-2) 165
0 15 04 08 S01030A * | 0.2(0.07-0.8) | 0.15 (0.05-0-3) 150
15 04 12 S01030A * 2 (0.07-1.2) | 0.2 (0.05-0.3) 140
@ SNGA 1204 08 S01030A Yoo | ok 0.2 (0.07-0.8) | 0.15 (0.05-0.3) 190
> 12 04 12 S01030A |k 2(0.07-1.2) | 0.2(0.05-0.3) 175
SNGA 1204 08 S01030A * | 0.2(0.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) 150
E 12 04 12 S01030A * | 0.2(0.07-1.2) |0.2(0.05-0.3) 140
o TNGA 16 04 04 SO1030A o % 1(0.07-0.4) | 0.1(0.05-0.2) 215
16 04 08 S01030A | ok 2 (0.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) 190
| J 16 04 12 S01030A Yo | * 2(0.07-1.2) | 0.2 (0.05-0.3) 175
TNGA 16 04 04 SO1030A * 1(0.07-0.4) | 0.1 (0.05-0.2) 165
16 04 08 S01030A * 2 (0.07-0.8) | 0.15(0.05 -0.3) 150
16 04 12 S01030A * 2 (0.07-1.2) | 0.2 (0.05-0.3) 140
Q WNGAO08 04 04 S01030A | K 0.1 (0.07-0.4) | 0.1 (0.05-0-2) 215
= ) 08 04 08 S01030A | K 2 (0.07-0.8) | 0.15(0.05-0-3) | 190
| 08 04 12 S01030A | * 2(0.07-1.2) |0.2(0.05-0-3) | 175
WNGAO08 04 04 S01030A * 1(0.07-0.4) | 0.1 (0.05-0.2) 165
08 04 08 S01030A * 2 (0.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) 150
08 04 12 S01030A * | 0.2(0.07-1.2) | 0.2(0.05-0.3) 140
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TORNEAMENTO

L] Usinagem externa com T-MAX P,
pastilhas negativas de formato basico
Tamanhos de hastes 1616 — 3232

Fixacao rigida CoroTurn® RC

[~ f—] hy [~ fi—
DCLNR/L IR DDJNR/L T T
K, 95° . K, 93° §
i ! |~ hs, Iy
b—~| h b~
:Ef‘a hs < i~ [~
DTFNR/L T 8l DTINR/L | 1 sl
K, 91° : | K, 93° ¢ ]
? —=| I=hs, I . Lh5
b~ l—h b+l h

Mostrada versao direita

Pastilha | Codigo para pedido Dimensoes, mm ?
h h, b I, Iy f, hg, r) Nm
09 | DCLNR/L 1616H09 16 16 16 100 248 20 - 0.8 |9IP 1.7
Q 2020K09 20 20 20 125 248 25 - 0.8
2525M09 25 25 25 150 2438 32 - 0.8
C 12 DCLNR/L 1616H12 16 16 16 100 322 20 45 0.8 |15IP 3.9
2020K12 20 20 20 125 320 25 - 0.8
2525M12 25 25 25 150 320 32 - 0.8
3225P12 32 32 25 170 320 32 - 0.8
16 | DCLNR/L 2525M16 25 25 25 150 39.0 32 - 1.2 [20IP 6.4
3225P16 32 32 25 170 39.0 32 - 1.2
19 | DCLNR/L 2525M19 25 25 25 150 437 32 1.0 1.2 |20P 64
3225P19 25 32 25 170 432 32 - 1.2
3232P19 32 32 32 170 434 40 -
11 DDJNR/L 1616H11 16 16 16 100 301 20 - 0.8 [9IP 1.7
2020K11 20 20 20 125 301 25 - 0.8
2525M11 25 25 25 150 302 32 - 0.8
3225P11 32 32 25 170 302 32 - 0.8
15 | DDJNR/L 2020K15 20 20 20 125 394 25 - 0.8 |15IP 3.9
2525M15 25 25 25 150 394 32 - 0.8
3225P15 32 32 25 170 394 32 - 0.8
16 | DTFNR/L 1616H16 16 16 16 100 240 20 2.0 0.8 (9P 1.7
2020K16 20 20 20 125 236 25 - 0.8
2525M16 25 25 25 150 236 32 - 0.8
3225P16 32 32 25 170 241 32 - 0.8
22 DTFNR/L 2525M22 25 25 25 150 311 32 - 0.8 |15IP 3.9
3225P22 32 32 25 170 311 32 - 0.8
3232P22 32 32 32 170 311 40 - 0.8
é 16 | DTJNR/L 1616H16 16 16 16 100 249 20 1.0 08 (9P 1.7
== 2020K16 20 20 20 125 249 25 - 0.8
S 2525M16 25 25 25 150 249 32 - 0.8
03° - T 3225P16 32 32 25 170 253 32 - 0.8
22 | DTUNR/L 2525M22 25 25 25 150 326 32 - 0.8 |15IP 3.9
3225P22 32 32 25 170 326 32 - 0.8
3232P22 32 32 32 170 326 40 - 0.8
1) r.= raio de ponta na pastilha padrdao Exemplo para pedido: 2 pecas DCLNR 1616H09
R = versao direita, L = versao esquerda
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Usinagem externa com

T-MAX P,

pastilhas negativas de formato basico

TORNEAMENTO

Coromant Capto tamanhos C4 — C6
Fixacao rigida CoroTurn® RC
DCLNR/L DDJNR/L
K, 95° K, 93°
DTFNR/L i DTJNR/L ;
Kr 177
K, 91° X K, 93° T
KY
f .
Dot = D5 Mostrada versao direita
Pastilha |Tama- Codigo para pedido Dimensoes, mm
nho Dg,, I f, r) Nm
g 09 C4 C4-DCLNR/L -27050-09 40 50 27 0.8 9P 1.7
12 C4 C4-DCLNR/L -27050-12 40 50 27 0.8 15IP 3.9
© C5 C5-DCLNR/L -35060-12 50 60 35 0.8
C6 C6-DCLNR/L -45065-12 63 65 45 0.8
16 C4 C4-DCLNR/L -27055-16 40 55 27 1.2 20IP 6.4
c5 C5-DCLNR/L -35060-16 50 60 35 1.2
cé C6-DCLNR/L -45065-16 63 65 45 1.2
19 C5 C5-DCLNR/L -35060-19 50 60 35 1.2
C6 C6-DCLNR/L -45065-19 63 65 45 1.2
11 C4 C4-DDJNR/L -27050-11 40 50 27 0.8 aP 1.7
C5 C5-DDJNR/L -35060-11 50 60 35 0.8
C6 C6-DDJNR/L -45065-11 63 65 45 0.8
15 C4 C4-DDJNR/L -27055-15 40 55 27 0.8 15IP 3.9
C5 C5-DDJNR/L -35060-15 50 60 35 0.8
C6 C6-DDJNR/L -45065-15 63 65 45 0.8
16 C4 C4-DTFNR/L -27050-16 40 50 27 0.8 IaP 1.7
C5 C5-DTFNR/L -35060-16 50 60 35 0.8
C6 C6-DTFNR/L -45065-16 63 65 45 0.8
22 C4 C4-DTFNR/L -27050-22 40 50 27 0.8 15IP 3.9
C5 C5-DTFNR/L -35060-22 50 60 35 0.8
C6 C6-DTFNR/L -45065-22 63 65 45 0.8
16 C4 C4-DTJNR/L -27050-16 40 50 27 0.8 aP 1.7
C5 C5-DTJNR/L -35060-16 50 60 35 0.8
C6 C6-DTJNR/L -45065-16 63 65 45 0.8
22 C4 C4-DTJNR/L -27050-22 40 50 27 0.8 15IP 3.9
C5 C5-DTJNR/L -35060-22 50 60 35 0.8
C6 C6-DTJINR/L -45065-22 63 65 45 0.8

" r, = raio de ponta na pastilha padréo

SANDVIK

Exemplo para pedido: 2 pecas C4-DCLNR-27050-09

R = versao direita, L = versao esquerda
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TORNEAMENTO

L] Usinagem externa com T-MAX P,
pastilhas negativas de formato basico
Tamanhos de hastes 1616 — 3232

Fixacao rigida CoroTurn® RC

DSBNR/L DSKNR/L DSSNR/L
K, 75° K, 75° K, 45°
f1— f1—|

% [~ f1s

~ b~ l—-b—~|

Mostrada versao direita

Pastilha | Codigo para pedido Dimensdes, mm
h hy by s fi fis hy r) Nm
09 DSBNR/L 1616H09 16 16 16 100 - 26.7 13 - 1.0 08 (9P 1.7
E 2020K09 20 20 20 125 - 26.7 17.4 - - 0.8
2525M09 25 25 25 150 - 26.7 22 - - 0.8
S 12 DSBNR/L 2020K12 20 20 20 125 - 342 17 - - 0.8 | 15IP 3.9
2525M12 25 25 25 150 - 343 22 - - 0.8
3225P12 32 32 25 170 - 343 22 - - 0.8
E 15 DSBNR/L 2525M15 25 25 25 150 - 416 22 - - 1.2 |20IP 6.4
3225P15 32 32 25 170 - 1.7 22 - - 1.2
S 3232P15 32 32 32 170 - M5 27 - - 1.2
19 | DSBNR/L 3232P19 32 32 32 170 - 464 27 - - 1.2 |20IP 6.4
09 | DSKNR/L 2020K09 20 20 20 125 - 182 25 - - 0.8 (9P 1.7
’ E 12 | DSKNR/L 2020K12 20 20 20 125 - 236 25 - 45 0.8|15IP 3.9
f\ 2525M12 25 25 25 150 - 236 32 - - 0.8
. t|S 3225P12 32 32 25 170 - 235 32 - - 0.8
75 15 | DSKNR/L 3232P15 32 32 32 170 - 289 40 - - 1.2 |20IP 6.4
19 DSKNR/L 3232P19 32 32 32 170 - 321 40 - - 1.2 |20IP 6.4
09 | DSSNR/L 1616H09 16 16 16 100 106.1 21.3 20 13.9 - 0.8 |9IP 1.7
E 2020K09 20 20 20 125 1311 21.3 25 189 - 0.8
2525M09 25 25 25 150 156.1 21.3 32 259 - 0.8
S 12 | DSSNR/L 2020K12 20 20 20 125 133.3 288 25 16.7 - 0.8 [15IP 3.9
2525M12 25 25 25 150 158.3 28.8 32 23.7 - 0.8
3225P12 32 32 25 170 178.3 288 32 23.7 - 0.8
3232P12 32 32 32 170 178.3 274 40 31.7 - 0.8
15 | DSBNR/L 2525M15 25 25 25 150 160.2 349 32 21.8 1.2 |20IP 6.4
3225P15 25 32 25 170 180.2 349 32 21.8 - 1.2
3232P15 32 32 32 170 180.2 349 40 29.8 - 1.2
19 | DSBNR/L 3232P19 32 32 32 170 1825 359 40 275 - 1.2 |20IP 6.4
r_=raio de ponta na pastilha padréo Exemplo para pedido: 2 pecas DSBNR 1616H09

R = versao direita, L = versao esquerda
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TORNEAMENTO
Usinagem externa com T-MAX P, '
pastilhas negativas de formato basico
Coromant Capto tamanhos C4 — C6

Fixacao rigida CoroTurn® RC

DSKNR/L DSRNR/L DSSNR/L
K, 75° K, 75°

Mostrada versao direita

Pastilha |Tamanho Cédigo para pedido Dimensoes, mm
Dy 1y hg fy £y or) Nm
B 12 | c4 C4-DSKNR/L-27050-12 40 50 - 27 - 0.8 15IP 3.9
c5 C5-DSKNR/L -35060-12 50 60 - 35 - 08
S [ C6-DSKNR/L -45065-12 63 65 - 45 - 08
15 [ C5 C5-DSKNR/L -35060-15 50 60 - 35 - 1.2 20IP 6.4
Ccé C6-DSKNR/L -45065-15 63 65 - 45 - 1.2
19 C5 C5-DSKNR/L -35060-19 50 60 - 35 - 1.2 20IP 6.4
c6 C6-DSKNR/L-45065-19 63 65 - 45 - 12
B 12 C4 C4-DSRNR/L -22050-12 40 50 - 22 - 0.8 15IP 3.9
C5 C5-DSRNR/L -27060-12 50 60 - 27 - 0.8
s C6 C6-DSRNR/L -35065-12 63 65 - 35 - 0.8
15 C5 C5-DSRNR/L -27060-15 50 60 - 27 1.2 20IP 6.4
C6 C6-DSRNR/L -35065-15 63 65 - 35 1.2
19 [C5 C5-DSRNR/L -27060-19 50 60 - 27 - 1.2 20IP 6.4
Ccé C6-DSRNR/L -35065-19 63 65 - 35 - 1.2
12 Cc4 C4-DSSNR/L -27042-12 40 42 503 27 18.7 0.8 15IP 3.9
B C5 C5-DSSNR/L -35052-12 50 52 603 35 26.7 0.8
C6 C6-DSSNR/L -45056-12 63 56 64.3 45 36.7 0.8
S 15 C4 C4-DSSNR/L -27045-15 40 45 552 27 16.8 1.2 20IP 6.4
C5 C5-DSSNR/L -35050-15 50 50 60.2 35 248 1.2
C6 C6-DSSNR/L -45054-15 63 54 642 45 348 1.2
19 |[C5 C5-DSSNR/L -35048-19 50 48 60.5 35 24.8 1.2
Ccé6 C6-DSSNR/L -45052-19 63 52 645 45 34.8 1.2
" r, = raio de ponta na pastilha padréo Exemplo para pedido: 2 pecas C4-DSKNR-27050-12

R = versao direita, L = versao esquerda
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TORNEAMENTO

L] Usinagem externa com T-MAX P,
pastilhas negativas de formato basico
Tamanhos de hastes 1616 — 3225
Fixacao rigida CoroTurn® RC Fixacao T-Max P tipo cunha-grampo
DVJNR/L DWLNR/L MTJNR/L
Kr 930 K 950 Kr 93°
= f1 | fi—|
1 ‘e ot % fi=] "hw
[ ® I3 o>
L , : | I3 r@
1
i I
b (b~ b+ h
Mostrada versao direita
Pastilha | Codigo para pedido Dimensdes, mm
h  h b ly r Nm
16 DVJNR/L 2020K16 20 20 20 125 46.6 25 0.8 15IP 3.0
- I T 2525M16 25 25 25 150 466 32 08
| 3225P16 32 32 25 170 46.6 32 0.8
E\ <aae |y 3232P16 32 32 32 170 46.6 40 0.8
93 R
06 DWLNR/L 1616H06 16 16 16 100 26.4 20 0.8 9P 1.7
==| 9‘ 2020K06 20 20 20 125 271 25 0.8
J W 2525M06 25 25 25 150 271 32 0.8
. v _I 3225M06 32 32 25 150 271 32 0.8
95 08 |DWLNR/L2020KO8 20 20 20 125 343 25 08 |15/P 3.9
2525M08 25 25 25 150 350 32 0.8
3225P08 32 32 32 170 35.0 32 0.8
16 MTJNR/L 2020K16M1 20 20 20 125 30.8 25 0.8 - -
é 2525M16M1 25 25 25 150 30.8 32 0.8
N <a° 3225P16M1 32 32 25 170 30.8 32 0.8
o ‘\ T 2 MTJNR/L 2525M22M1 25 25 25 150 348 32 0.8 - -
93 3225P22M1 32 32 25 170  34.8 32 0.8
") r, = raio de ponta na pastilha padréo Exemplo para pedido: 2 pecas DVINR 2020K16
R = versao direita, L = versao esquerda
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Usinagem externa com T-MAX P,
pastilhas negativas de formato basico
Coromant Capto tamanhos C4 - C6

TORNEAMENTO

DVJNR/L
K, 93°

Fixacao rigida CoroTurn® RC

Fixacao T-Max P tipo cunha-grampo

DWLNR/L
K, 95°

MTJNR/L
x,93°

Mostrada versao direita

Pastilha |Tamanho Cadigo para pedido Dimensoes, mm
Dy, I f, r) Nm
16 C4 C4-DVJNR/L -27062-16 40 62 27 0.8 15IP 3.0
ﬁ C5 C5-DVJNR/L -35065-16 50 65 35 0.8
C6 C6-DVJNR/L -45065-16 63 65 45 0.8
C4 C4-DWLNR/L-27050-06 40 50 27 0.8 9P 1.7
C5 C5-DWLNR/L-35060-06 50 60 35 0.8
C6 C6-DWLNR/L-45065-06 63 65 45 0.8
C4 C4-DWLNR/L-27050-08 40 50 27 0.8 15IP 3.9
C5 C5-DWLNR/L-35060-08 50 60 35 0.8
C6 C6-DWLNR/L-45065-08 63 65 45 0.8
C4 C4-MTJNR/L -27050-16 40 50 27 0.8 - -
C5 C5-MTJNR/L -35060-16 50 60 35 0.8

" r, = raio de ponta na pastilha padréo

Exemplo para pedido: 2 pecas C4-DVIJNR-27062-16
R = versao direita, L = versao esquerda
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TORNEAMENTO

Usinagem interna com T-MAX P,
pastilhas negativas de formato basico
Coromant Capto tamanhos C4 — C6

Fixacao rigida CoroTurn® RC

DCLNR/L DDUNR/L DTFNR/L DWLNR/L
K,95° K,93° [ K,91°

2 2 AN
s 8
i =Dy K Dy \ L ]

Mostrada versao direita

Pastilha |Tamanho Codigo para pedido Dimensoes, mm ?
Dm min. D1 D5m f. Nm
'.rl g 09 C4 C4-DCLNR/L -13080-09 25 20 40 13 80 57 08|9P 1.7
e n C5 C5-DCLNR/L -13080-09 25 20 50 13 80 56 0.8
«I C 12 C4 C4-DCLNR/L -17090-12 32 25 40 17 90 68 0.8|15lP 3.9

95° C5 C5-DCLNR/L -17090-12 32 25 50 17 90 66 0.8
Cc6 C6-DCLNR/L -17100-12 32 25 63 17 100 72 0.8

16 C6 C6-DCLNR/L -27140-16 50 40 63 27 140 114 1.2|20IP 6.4

g 11 C4 C4-DDUNR/L -17090-11 32 25 40 17 90 68 08|9P 1.7

C5 C5-DDUNR/L -17090-11 32 25 50 17 90 66 0.8
30 of D 15 C4 C4-DDUNR/L -27080-15 50 39.7 40 27 80 59 0.8]|15IP 3.9
C5 C5-DDUNR/L -27140-15 50 40 50 27 140 118 0.8
C6 C6-DDUNR/L -27140-15 50 40 63 27 140 114 0.8

; é 16 C4 C4-DTFNR/L -17090-16 32 25 40 17 90 68 08|9P 1.7
mﬁ M' C5 C5-DTFNR/L -17090-16 32 25 50 17 90 66 0.8
T

1
s I

m]: 0 9‘06 C4 C4-DWLNR/L -13075-06 27 20 40 13 75 52 08|9P 1.7
' m. 08 C4 C4-DWLNR/L -17090-08 33 25 40 17 90 68 0.8|15IP 3.9

w C5 C5-DWLNR/L -17090-08 33 25 50 17 90 66 0.8
95°
" r_ = raio de ponta na pastilha padréo Exemplo para pedido: 2 pecas C4-DCLNR-13080-09
R = vers&o direita, L = vers@o esquerda
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Usinagem interna com T-MAX P,
pastilhas negativas de formato basico
Diametro da barra 25 — 40 mm

TORNEAMENTO

DCLNR/L
K, 95°

Fixacao rigida CoroTurn® RC

DDUNR/L
K, 93°

e

i

|

DSKNR/L

DTFNR/L

DVUNR/L

DWLNR/L

o
Z hoo h B
d”>7\m dm>m
Cilindrica com planos J
Refrigeracao interna Mostrada verséao direita
Pastilha | Codigo para Dimensoes, mm
pedido am.  D.min. h I Iy rY Nm
1 09 A25T- DCLNR/LO9 25 32 17 23 300 31 0.8 9P 1.7
P
(B 12 A25T- DCLNR/L12 25 32 17 23 300 31 0.8 15IP 3.9
"‘ (0] A32T- DCLNR/L12 32 40 22 30 300 30 0.8
95° A40T- DCLNR/L12 40 50 27 37 300 32 0.8
11 A25T- DDUNR/L11 25 32 17 23 300 28 0.8 9P 1.7
‘E g A32T- DDUNR/L11 32 40 22 30 300 30 0.8
<27, ;J D 15 A40T- DDUNR/L15 40 50 27 37 300 36 0.8 15IP 3.9
93°
@f:ﬁ E 09 A25T- DSKNR/L09 25 32 17 23 300 30 0.8 9P 1.7
; 12 | A25T-DSKNR/L12 25 32 17 23 300 30 08 |15IP 3.9
o - S A32T- DSKNR/L12 32 40 22 30 300 33 0.8
75 A40T- DSKNR/L12 40 50 27 37 300 34 08
16 A25T- DTFNR/L16 25 32 17 23 300 32 0.8 9P 1.7
i é A32T- DTFNR/L16 32 40 22 30 300 33 0.8
- T A40T- DTFNR/L16 40 50 27 37 300 36 0.8
91° 22 A40T- DTFNR/L22 40 50 27 37 300 36 0.8 15IP 3.9
; 6 16 A40T-DVUNR/L16 40 50 27 37 300 36 0.8 15IP 3.0
<50 7‘ V
93°
06 A25T-DWLNR/L06 25 32 17 23 300 31 0.8 9P 1.7
i ﬂ A32T-DWLNR/LO6 32 40 2 30 300 33 0.8
,_i W A40T-DWLNR/LO6 40 50 27 37 300 36 0.8
95° 08 A25T-DWLNR/LO8 25 33 17 23 300 31 0.8 15IP 3.9
A32T-DWLNR/L0O8 32 40 22 30 300 33 0.8
A40T-DWLNR/LO8 40 50 27 37 300 36 0.8
r_=raio de ponta na pastilha padrdo Exemplo para pedido: 2 pecas A25T-DCLNR 09

SANDVIK

R = versao direita, L = versao esquerda
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TORNEAMENTO

NZ: Usinagem interna com T-MAX P,
HeLt= pastilhas negativas de formato basico
Coromant Capto tamanhos C4 — C6
Fixacao T-MAX P por alavanca
PCLNR/L PDUNR/L PSKNR/L
K, 95° K, 93° K, 75°
I
Pastilha | Tamanho Cédigo para pedido Dimensoes, mm
Dy, min. D; Dy, f, I ly ry
: g 09 |c4 C4-PCLNR/L -13080-09 25 20 40 13 80 58 08
llﬂ c5 C5-PCLNR/L -13080-09 25 20 50 13 80 56 08
C
95° 12 | cC4 C4-PCLNR/L -17090-12 32 25 40 17 90 69 08
-22110-12 40 32 40 22 110 89 08
-27080-12 50 40 40 27 80 60 08
-27120-12 50 40 40 27 120 100 08
c5 C5-PCLNR/L -17090-12 32 25 50 17 90 67 08
-22110-12 40 32 50 22 110 8 08
-27140-12 50 40 50 27 140 119 08
C6 C6-PCLNR/L -17100-12 32 25 63 17 100 73 08
-22110-12 40 32 63 22 110 84 08
16 | C6 C6-PCLNR/L -27140-16 50 40 63 27 140 115 1.2
11 c4 C4-PDUNR/L-17090-11 32 25 40 17 90 69 08
:m: & -22110-11 40 32 40 22 110 89 08
o C5 C5-PDUNR/L-17090-11 32 25 50 17 90 67 08
R D -22110-11 40 32 50 22 110 88 0.8
93° c6 C6-PDUNR/L-17100-11 32 25 63 17 100 74 08
15 | C4 C4-PDUNR/L-27080-15 50 40 40 27 80 60 08
-27120-15 50 40 40 27 120 100 0.8
c5 C5-PDUNR/L-27140-15 50 40 50 27 140 119 08
C6 C6-PDUNR/L-22110-15 40 32 63 22 110 84 08
-27140-15 50 40 63 27 140 115 08
‘ E 12 | c4 C4-PSKNR -17090-12 32 25 40 17 90 89 08
Eﬁ (N c5 C5-PSKNR -17090-12 32 25 50 17 90 67 08
-~ -22110-12 40 32 50 22 110 8 08
. S -27140-12 50 40 50 27 140 119 08
75 C6 C6-PSKNR  -22110-12 40 32 63 22 110 84 08
" r_ = raio de ponta na pastilha padréo Exemplo para pedido: 2 pecas C4-PCLNR-13080-09
R = versao direita, L = versao esquerda
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TORNEAMENTO

Usinagem interna com T-MAX P,
pastilhas negativas de formato basico
Diametro da barra 16 — 40 mm

Fixacdo T-MAX P por alavanca

PCLNR/L PDUNR/L PSKNR/L
«, 95° K, 93° K, 75°

D, —~
L L
= |7 T
+ h
e
Cilindrica com planos Mostrada versao direita
Pastilha | Codigo para pedido Dimensdes, mm
dm, D, min. f, h I, I, r
| 09 | S16R-PCLNR/L 09 16 20 11 15 200 26 0.8
lﬁﬁ g $20S-PCLNR/L 09 20 25 13 18 250 29 0.8
- a S25T -PCLNR/L 09 25 32 17 23 300 33 0.8
95° 12 | S25T-PCLNRI/L 12 25 32 17 23 300 37 0.8
S32U-PCLNR/L 12 32 40 22 30 350 40 0.8
S40V-PCLNR/L 12 40 50 27 37 400 56 0.8

g 11 S25T -PDUNR/L 11 25 32 17 23 300 35 0.8
‘E S32U-PDUNR/L 11 32 40 22 30 350 40 0.8
<27°

7 D 15 |sS40V-PDUNR/L 15 40 50 27 37 400 56 0.8

12 | S25T -PSKNR/L 12 25 32 17 23 300 36.8 0.8
! E S32U-PSKNR/L 12 32 40 22 30 350 37.8 0.8
- s S40V -PSKNR/L 12 40 50 27 37 400 49.8 0.8
75°
"' r, = raio de ponta na pastilha padréo Exemplo para pedido: 2 pecas S16R-PCLNR 09

R = versao direita, L = versao esquerda
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TORNEAMENTO

Usinagem interna com T-MAX P,
pastilhas negativas de formato basico
Coromant Capto tamanhos C4 - C6

Fixacao T-MAX P, Fixacao T-MAX P tipo cunha-
por cunha grampo
PTFNR/L MWLNR/L
K, 91° K, 95° Ky
fy
/
Iy f’ i Lo,

Mostrada versao direita

Pastilha |Tamanho Codigo para pedido Dimensoes, mm
D, min. Dy Dey 1 h Iy r)
:m: é 16 C4 C4-PTFNR/L -17090-16W 32 25 40 17 90 75 08
-22110-16W 40 32 40 22 110 69 0.8
<24: b T -27120-16W 50 40 40 27 120 89 0.8
91° C5 C5-PTFNR/L -17090-16W 32 25 50 17 90 67 0.8
-22110-16W 40 32 50 22 110 88 0.8
-27140-16W 50 40 50 27 140 119 0.8
C6 C6-PTFNR/L -22110-16W 40 32 63 22 110 84 0.8
-27140-16W 50 40 63 27 140 115 0.8
2 |ca C4-PTFNR  -27120-22W 50 40 40 27 120 100 08
C5 C5-PTFNR/L -27140-22W 50 40 50 27 140 119 0.8
C6 C6-PTFNR/L -27140-22W 50 40 63 27 140 115 0.8
06 C4 C4-MWLNR/L-13075-06 25 20 40 13 75 53 0.8
Eﬁ lm 9‘ -17090-06M1 32 25 40 17 90 69 0.8
08 |ca C4-MWLNR/L-17090-08 32 25 40 17 9 69 08
95° w 22110-08 40 32 40 22 110 89 08
-27120-08 50 40 40 27 120 100 0.8
Cc5 C5-MWLNR/L-17090-08 32 25 50 17 90 67 0.8
-22110-08 40 32 5 22 110 8 08
-27140-08 50 40 50 27 140 119 0.8
r,_ = raio de ponta na pastilha padréo Exemplo para pedido: 2 pecas C4-PTFNR-17090-16W

R = versao direita, L = versao esquerda
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Usinagem interna com T-MAX P,
pastilhas negativas de formato basico
Diametro da barra 20 — 40 mm

Fixacdo T-MAX P por cunha Fixacdo T-MAX P tipo cunha-grampo
PTFNR/L MWLNR/L
K, 91°
K, 95°

Cilindrica com planos Mostrada versdo direita

Pastilha | Codigo para pedido Dimensdes, mm

dm, Doy min. fi h i 3 Y

é 16 S25T -PTFNR/L16-W 25 32 17 23 300 36.8 0.8
; S32U-PTFNR/L16-W 32 40 22 30 350 45.0 0.8

T

9‘ Refrigeracao interna
: 06 A20S-MWLNR/L 06 20 25 13 18 250 32.3 0.8

«-{ W A25T-MWLNR/L 06 25 32 17 23 300 31.7 0.8
95° A32U-MWLNR/L 06 32 40 22 30 350 40.0 0.8
08 A25T-MWLNR/L 08 25 32 17 23 300 39.9 0.8
A32U-MWLNR/L 08 32 40 22 30 350 40.0 0.8
A40V-MWLNR/L 08 40 50 27 37 400 56.0 0.8
"' r, = raio de ponta na pastilha padréo Exemplo para pedido: 2 pecas S25T-PTFNR16-W

R = versao direita, L = versao esquerda
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TORNEAMENTO

CoroTurn® 107

Face CCMT 09 T3 04-WF

tnica a,=0,3-30mm
f,=0,07 - 0,3 mm/r

CCMT 09 T3 04-PF

a,=0,1-2,0mm
f,=0,06 - 0,23 mm/r
Profundidade
de corte

0.1 0.2 03 0.4 05 Avanco

-WF - para torneamento de acabamento produtivo
Operacdes: torneamento e faceamento

Vantagens: Duas vezes o avanco convencional com o mesmo
acabamento superficial ou metade dos valores de acabamento
superficial com o mesmo avanco. Ideal para quando um bom
acabamento superficial for prioridade.

Pecas: eixos, hastes, cubos, engrenagens mais estaveis quando
um bom acabamento superficial for prioridade.

-PF

Operacoes: torneamento, faceamento, perfilamento e faceamento

reverso

Pecas: eixos, hastes, cubos, engrenagens, etc.

Vantagens: corte leve, geometria positiva com forcas de corte
pequenas para pegas delgadas de paredes finas ou fixadas de

modo instavel.

BOAS CONDICOES

O

- Cortes continuos.

- Cascas leves forjadas ou
pré-usinadas.

ALTO AVANCO

ipeYr

-WF / GC4215

AVANCO NORMAL

-PF / GC4215

Primeira escolha

CONDIGOES MEDIAS

D

Operacoes
gerais.

ALTO AVANCO

-WF / GC4215

AVANCO NORMAL

<@

-PF / GC4215

72

SANDVIK

CONDICOES DIFICEIS

- Cortes interrompidos

- Baixas velocidades de
corte.

- Cascas pesadas forjadas.

ALTO AVANCO

:wét”i;

-WF / GC4215

AVANCO NORMAL

-PF / GC4225



TORNEAMENTO

Coromant

CcODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 02.1 / HB 180
O O . Velocidade de corte (m/min)
Profundidade Avango w W
w|w |[w |w = I
SIS |5 | | decorte I I
S g ~ <t <t <t Er) Zr)
Face Unica r, 8|3 |38 |3 |a,mm . mm/r S &
CCMT 06 02 04-WF | % | % | # 0.8 (0.3-2) 0.12(0.05-0.3) | 540
060208-WF |+ | % | % 0.8 (0.3-2) 0.15(0.09-0.35) | 515
09T304-WF |+ | % |% 1(0.3-3) 0.2 (0.07-0.3) 475
. 09T308-WF | | X |% 1(0.3-3) 0.25(0.12-0.5) | 445
wiger
DCMX 07 02 04-WF | % | % | 0.7 (0.3-2) 0.12(0.05-0.25) | 540
@ 070208-WF | % | % | # 07032 | 0415(0.09-0.35) | 515
11 T304-WF | % | % | % 1(0.3-3) 0.2 (0.07-0.3) 475
11T308-WF | % | % | 1(0.3-3) 0.25(0.12-0.4) | 445
TCMX 09 0204-WF |+ | % | % 0.7 (0.3-2) 0.12(0.05-0.3) | 540
@ 110304-WF | % | % |# 1(0.3-2.5) 0.2 (0.07-0.3) 475
110308-WF |+ | % | 1(0.3-2.5) 0.25(0.12-04) | 445
16T308-WF |+ | % | 1.2(0.3-35) | 0.25(0.12-0.5) | 445
CCMT 06 02 02-PF * | 0.3(0.06-1.7) | 0.06 (0.03-0.11) 480
060204-PF | | % 0.3(0.1-1.7) | 0.08(0.05-0.17) | 570
09 T3 02-PF * | 0.35(0.08-2) | 0.08(0.04-0.15) 470
09T304-PF |+ | % # | 0.35(0.11-2) | 0.11(0.06-023) | 545 450
09T308-PF | | % # | 0.35(0.15-2) | 0.15(0.08-03) | 515 425
DCMT 07 02 02-PF * | 0.26 (0.06-1.5)| 0.06 (0.03-0.11) 480
@ 070204-PF |+ | % # | 0.26 (0.08-15)| 0.08 (0.05-0.17) | 570 470
11 T3 02-PF * | 0.35(0.08-2) | 0.08 (0.04-0.15) 470
1T304-PF | % | % # | 0.35(0.11-2) | 0.11(0.06-023) | 545 450
11T308-PF | | % # | 0.35(0.15-2) | 0.15(0.08-03) | 515 425
SCMT 09 T304-PF | # | % # | 0.35(0.11-2) | 0.11(0.06-023) | 545 450
09T308-PF | | % # | 0.35(0.15-2) | 0.15(0.08-03) | 515 425
TCMT 09 02 02-PF * | 0.3(0.06-1.7) | 0.06 (0.03-0.13) 480
@ 090204-PF |+ | % # | 03(0.1-1.7) | 01(0.05-0.19) | 550 460
11 03 02-PF * | 0.3(0.06-1.7) | 0.06 (0.03-0.13) 480
110304-PF | % | % # | 03(0.1-1.7) | 01(0.05-0.19) | 550 460
110308-PF | | % # | 0.3(0.13-17) | 0.13(0.07-026) | 530 440
16 T304-PF | | % # | 0.35(0.11-2) | 0.11(0.06-023) | 545 450
‘ VBMT 11 03 02-PF * | 0.3(0.06-1.7) | 0.06 (0.03-0.13) 480
110304-PF | % | % # | 03(0.1-1.7) | 01(0.05-0.19) | 550 460
110308-PF | | % # | 03(0.13-17) | 0.13(0.07-026) | 530 440
110312-PF | # | % 0.3(0.3-1.7) | 0.15(0.08-0.31) | 515
1604 04-PF | | % # | 0.32(0.1-1.8) | 0.1(0.05-0.2) 550 460
1604 08-PF | | % # | 0.32(0.14-1.8)| 0.14 (0.07-027) | 525 430
1604 12-PF | % | * 0.32(0.14-1.8)| 0.16(0.09-0.32) | 505
SANDVIK
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TORNEAMENTO

CoroTurn® 107

Face CCMT 09 T3 08-WM
Unica a,=0,7-40mm
f,=0,15-0,5 mm/r
CCMT 09 T3 08-PM
a,=0,5-3,0mm
f,=0,1-0,3 mm/r

Profundidade

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 Avanco

-WM - para torneamento médio produtivo
Operacdes: torneamento e faceamento

Pecas: hastes rigidas, eixos, cubos, engrenagens, etc

Vantagens: Duas vezes o avang¢o convencional com 0 mesmo
acabamento superficial ou metade dos valores de acabamento
superficial com o mesmo avanco. Ideal para quando um bom
acabamento superficial for prioridade.

-PM

Operacdes: torneamento, faceamento e perfilamento

Pecas: hastes, eixos, cubos, engrenagens etc.

Vantagens: usinagem sem problemas, confiavel e uso geral.

BOAS CONDICOES

O

- Cortes continuos.

- Cascas leves forjadas ou
pré-usinadas.

ALTO AVANCO

HNOLOCY

ipet

-WM / GC4215

AVANCO NORMAL

-PM / GC4215

74

Primeira escolha

CONDICOES MEDIAS

D

Operacoes
gerais.

ALTO AVANCO

0GY

iper

-WM / GC4215

AVANCO NORMAL

-PM / GC4225

SANDVIK

CONDICOES DIFICEIS

- Cortes interrompidos
- Baixas velocidades de

corte.

- Cascas forjadas pesadas.

ALTO AVANCO

£CHYOLOZY

ipet

-WM / GC4225

AVANCO NORMAL

-PM / GC4235



TORNEAMENTO

Coromant

CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 02.1 / HB 180
O O . Velocidade de corte (m/min)
w | v | 9| g g Profundidade 2 Q @3
o H (89| g|decorte Avango g g g
Face Unica r, B|38|38|3|3]|a,mm f. mm/r o] 5] 0]
CCMT 06 02 08-WM * ¥ 1.2 (0.5-2.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395
CCMT 09 T3 04-WM | * | % e 1.5 (0.5-4) 0.25 (0.12-0.4) 445 365
09 T3 08-WM | ¢ | % e 1.5 (0.7-4) 0.3 (0.15-0.5) 415 345
m DCMX 11 T3 04-WM | # | % o 1.5 (0.5-4) 0.25(0.12-0.4) | 445 365
ey 11T -WM | % | % w 1.5 (0.5-4 .3 (0.15-0. 41 4
Wlper 3 08 5 (0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 5 345
TCMX 11 03 04-WM | # | % 1.2 (0.5-3) 0.25 (0.12-0.35) | 445
@ 11 03 08-WM | + | % ¥ 1.2 (0.5-3) 0.3 (0.15-0.5) 415 345
16 T3 08-WM | + | % P 5 (0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 415 345
CCMT 06 02 04-PM | # | % 0.64 (0.2-2.4) |0.11(0.06-0.17) | 545
“ 06 02 08-PM | # | % 0.64 (0.4-2.4) |0.15(0.08-0.23) | 515
09 T3 04-PM |+ * v | 0.64 (0.25-3) |0.15(0.08-0.23) | 515 425 265
09 T3 08-PM | +¢ * ¥ | 0.8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
DCMT 07 02 04-PM | 3¢ * v | 0.6 (0.19-2.3) | 0.11 (0.06-0.17) | 545 450 295
° 07 02 08-PM | +¢ * ¥ | 0.6 (0.38-2.3) |0.15(0.08-0.23) | 515 425 265
11 T3 04-PM | * v |0.8(0.25-3) |0.15(0.08-0.23) | 515 425 265
11 T3 08-PM | * v | 0.8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
11 T3 12-PM | % * % | 0.8 (0.6-3) 0.24 (0.12-0.36) | 450 370 225
= SCMT 09 T3 04-PM | + * v |0.8(0.25-3) |0.15(0.08-0.23) | 515 425 265
= G 09 T308-PM | % * % | 0.8(0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
\
TCMT 09 02 04-PM | * * v | 0.6 (0.19-2.3) |0.11(0.06-0.17) | 545 450 295
A 09 02 08-PM |+ * # | 0.6 (0.38-2.3) |0.15(0.08-0.23) | 515 425 265
11 03 04-PM | ¢ * v | 0.67 (0.21-2.5) | 0.13 (0.06-0.19) | 530 440 280
11 03 08-PM | 7 * v | 0.67 (0.42-2.5) | 0.17 (0.09-0.26) | 500 410 255
1103 12-PM * 0.67 (0.5-2.5) |0.2(0.1-0.31) 395
16 T3 04-PM | * % |0.8(0.25-3) |0.15(0.08-0.23) | 515 425 265
16 T3 08-PM | * v | 0.8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
16 T3 12-PM | 3¢ * v | 0.8 (0.6-3) 0.24 (0.12-0.36) | 450 370 225
‘ VBMT 16 04 04-PM | +« * ¥ | 0.72 (0.23-2.7) | 0.14 (0.07-0.2) 525 430 270
16 04 08-PM | ¢ * v | 0.72 (0.45-2.7) | 0.18 (0.09-0.27) | 490 405 250
16 04 12-PM | +¢ * v | 0.72 (0.54-2.7) | 0.22 (0.11-0.32) | 465 385 235
RCMT 08 03 MO A * ¥ | 2(0.8-3.2) 0.4 (0.08-0.8) 475 395 240
10 T3 MO A * ¥ | 25 (1-4) 0.5 (0.1-1) 445 365 225
12 04 MO ¥ * W | 3(1.2-4.8) 0.6 (0.12-1.2) 415 345 210
SANDVIK
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TORNEAMENTO

CoroTurn® 107

Face CCMT 09 T3 08-PR
Unica a,=1,0-4,0mm
f,=0,12-0,35 mm/r

Profundidade
de corte
%
5.0
4.0
3.0 -PR
2.0

1.0

0.1 02 0.3 0.4 0.5 Avanco

-PR

Operacdes: torneamento, faceamento e perfilamento

Pecas: hastes, eixos, cubos, engrenagens etc.

Vantagens: de uso geral, geometria positiva, com boa capacidade
de desbaste e um bom equilibrio entre alta taxa de remogao e
minimizacao de tendéncias a vibracoes.

BOAS CONDICOES

O

- Cortes continuos.

- Cascas leves forjadas ou
pré-usinadas.

AVANCO NORMAL

-PR / GC4215

76

Primeira escolha

CONDICOES MEDIAS

D

Operacoes
gerais.

AVANCO NORMAL

-PR / GC4225

SANDVIK

CONDICOES DIFICEIS

- Cortes interrompidos
- Baixas velocidades de

corte.

- Cascas pesadas forjadas.

AVANCO NORMAL

-PR / GC4235



TORNEAMENTO

Coromant

CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 02.1 / HB 180
O O . Velocidade de corte (m/min)

w | g | g | Profundidade o & @3
g § | g | & | decorte Avanco g g g
Face Unica r; 3|8 | 8|amm f. mm/r 3 8 15
CCMT 06 02 08-PR | + * [1.6(08-32) [0.19(0.09-0.26) |485 245
\ 09 T3 08-PR | *x | % |2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) | 445 365 225
09 T3 12-PR * | # |2(1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 345 210
DCMT 11 T3 08-PR | *x | % |2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) | 445 365 225
° 11 T3 12-PR | *x | % |2(1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 415 345 210
= SCMT 09T308-PR| s | % | ¥ |2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) | 445 365 225
09 T3 12-PR * | % |2(1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 345 210
TCMT 1103 08-PR | * | % |1.5(0.75-3) 0.21 (0.1-0.3) 470 390 235

@ 11 03 12-PR * 1.5 (0.9-3) 0.26 (0.12-0.36) 360
16 T3 08-PR | *x | % |2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) | 445 365 225
16 T3 12-PR | * | % |2(1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 415 345 210
‘ VBMT 1604 08-PR | v | % | v [1.8(0.9-3.6) |0.23(0.11-0.32) |455 380 230
160412-PR| + | % | & |1.8(1.1-36) |0.27(0.13-0.38) | 435 360 215

SANDVIK
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TORNEAMENTO

Acos inoxidaveis, austeniticos

ACABAMENTO DE ACOS INOXIDAVEIS e

M F

CoroTurn® 107

Face Unica CCMT 09 T3 04-WF
a,= 0,3-3,0mm

f,=0,07 - 0,3 mm/r

CCMT 09 T3 04-MF
a, = 0,11 -2,0 mm

f, = 0,06 - 0,23 mm/r
Profundidade

de corte
ap
5.0
4.0
3.0 -WF
2.0 -MF

1.0

f

"
010203 0405 vane

-WF - para torneamento com acabamento produtivo
Operacoes: torneamento e faceamento

Pecas: eixos, hastes, cubos e engrenagens mais estaveis
quando o bom acabamento superficial for prioritario.

Vantagens: duas vezes o avango convencional com o mesmo
acabamento superficial ou metade dos valores de acabamento
superficial com o mesmo avanco. Ideal para quando um bom
acabamento superficial for prioridade.

-MF
Operacoes: torneamento, faceamento e perfilamento
Pecas: pecas de aco inoxidavel em geral

Vantagens: geometria positiva de corte leve, gerando baixas
forgas de corte para pecas delgadas, de paredes finas ou com
fixacao instavel.

BOAS CONDICOES

O

- Cortes continuos.

- Cascas leves forjadas/
fundidas ou superficies
pré-usinadas.

Primeira escolha

CONDIGOES MEDIAS

D

Operacoes gerais.

ALTO AVANCO

ALTO AVANCO

-WF / GC2015

AVANCO NORMAL

-MF / GC2015

78

-WF / GC2015

AVANCO NORMAL

-MF / GC2015

SANDVIK

CONDICOES DIFICEIS

- Cortes interrompidos
- Baixas velocidades de

corte.

- Cascas pesadas fundidas

ou cascas forjadas.

AVANCO NORMAL

-MF / GC2025



TORNEAMENTO

ied ACABAMENTO DE ACOS INOXIDAVEIS
M F Pastilhas positivas de formato basico
CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 05.21 / HB 180
O O . Velocidade de corte (m/min)
w | i | Profundidade © 2
o g Q| & | & | decorte Avanco I I
Face Unica r, 8|8 | 8|amm f, mm/r 3 3
CCMT 06 02 04-WF | * 0.8 (0.3-2) 0.12 (0.05-0.3) 280
06 02 08-WF | * 0.8 (0.3-2) 0.15 (0.09-0.35) 290
09 T3 04-WF| # | % 1(0.3-3) 0.2 (0.07-0.3) 290
09 T308-WF| +# | % 1(0.3-3) 0.25 (0.12-0.5) | 280
DCMX 07 02 04-WF | ¢ * 0.7 (0.3-2) 0.12 (0.05-0.25) 280
07 02 08-WF | * 0.7 (0.3-2) 0.15 (0.09-0.35) 290
11T304-WF| # | % 1(0.3-3) 0.2 (0.07-0.3) 290
11T308-WF| * | % 1(0.3-3) 0.25 (0.12-0.4) | 280
TCMX 09 02 04-WF | # | % 0.7 (0.3-2) 0.12 (0.05-0.3) 280
1103 04-WF | * | * 1(0.3-2.5) 0.2 (0.07-0.3) 290
110308-WF| # | % 1(0.3-2.5) 0.25 (0.12-0.4) | 280
16 T308-WF| * | % 1.2(0.3-35) | 0.25(0.12-0.5) | 280
CCMT 06 02 04-MF | * 0.3 (0.1-1.7) 0.08 (0.05-0.17) 290
09 T3 04-MF | * W | 0.35(0.11-2) 0.11 (0.06-0.23) 290 265
09 T3 08-MF | * v | 0.35(0.15-2) | 0.15(0.08-0.3) 290 260
DCMT 07 02 04-MF | ¥ * v | 0.26 (0.08-1.5) | 0.08 (0.05-0.17) 290 265
11 T3 04-MF | <« * W | 0.35(0.11-2) 0.11 (0.06-0.23) 290 265
11 T3 08-MF | * v | 0.35(0.15-2) 0.15 (0.08-0.3) 290 260
SCMT 09 T3 04-MF * | 0.35(0.11-2) 0.11 (0.06-0.23) 265
09 T3 08-MF * | 0.35(0.15-2) | 0.15(0.08-0.3) 260
TCMT 09 02 04-MF | * W | 0.3(0.1-1.7) 0.1 (0.05-0.19) 290 265
11 03 04-MF | ¢ * W | 0.3(0.1-1.7) 0.1 (0.05-0.19) 290 265
11 03 08-MF | <« * ¥ | 0.3(0.13-1.7) | 0.13 (0.07-0.26) 285 265
16 T3 04-MF | * v | 0.35(0.11-2) 0.11 (0.06-0.23) 290 265
VBMT 1103 04-MF | + | % | + | 0.3(0.1-1.7) | 0.1(0.05-0.19) 290 265
11 03 08-MF | +¢ * v | 0.3(0.13-1.7) | 0.13 (0.07-0.26) 285 265
16 04 04-MF | ¢ * ¥ | 0.32(0.1-1.8) | 0.1 (0.05-0.2) 290 265
16 04 08-MF | * v | 0.32(0.14-1.8) | 0.14 (0.07-0.27) 290 260
16 04 12-MF | ¥ | * 0.32 (0.14-1.8) | 0.16 (0.09-0.32) | 290
SANDVIK
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TORNEAMENTO

PARA ACABAMENTO A USINAGEM MEDIA EM

ACOS INOXIDAVEIS

Acos inoxidaveis, austeniticos, HB 180

1SO/
ANSI

CoroTurn® 107

Face Unica

Profundidade
de corte

ap
5.0
4.0
3.0
2.0

1.0

0.102030.405

CCMT 09 T3 08-WM
a,=0,7-4,0mm
f,=0,15-0,5 mm/r

CCMT 09 T3 08-MM
a, = 0,5-3,0 mm
f,=0,10-0,3 mm/r

Avanco

-WM - para torneamento produtivo médio
Operacoes: torneamento e faceamento
Pecas: hastes rigidas, eixos, cubos, engrenagens etc

Vantagens: duas vezes o avango convencional com o mesmo
acabamento superficial ou metade dos valores de

acabamento superficial com o mesmo avanco. Ideal para quando
um bom acabamento superficial for prioridade.

-MM

Operacoes: torneamento, faceamento e perfilamento
Vantagens: usinagem sem problemas, confidvel e uso geral.
Pecas: pecas de aco inoxidavel em geral

BOAS CONDICOES

- Cortes continuos.

- Cascas leves forjadas/
fundidas ou pré-usinadas.

ALTO AVANCO

-WM / GC2015

AVANCO NORMAL

-MM / GC2015

80

O

Primeira escolha

CONDIGOES MEDIAS

Operacoes gerais.

ALTO AVANCO

-WM / GC2015

AVANCO NORMAL

-MM / GC2025

CONDICOES DIFICEIS

- Cortes interrompidos

- Baixas velocidades de
corte.

- Cascas pesadas fundidas
ou cascas forjadas.

D

AVANCO NORMAL

-MM / GC2035

SANDVIK



TORNEAMENTO

}\S& PARA ACABAMENTO A USINAGEM MEDIA EM
oo ACOS INOXIDAVEIS
Pastilhas positivas de formato basico
CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 05.21 / HB 180
O . Velocidade de corte (m/min)
© v |1 | g |Profundidade © & o
N E QIR |K | |decorte Avanco I Q S
Face Unica L8 |18 |8 |8 |a,mm £, mm/r 8 38 8
CCMT 09 T304-WM | * | * 1.5 (0.5-4) 0.25 (0.12-0.4) | 280
09 T308-WM | + | % 1.5 (0.7-4) 0.3 (0.15-0.5) 270
wiger
DCMX11T304-WM | # | % 1.5 (0.5-4) 0.25 (0.12-0.4) | 280
@ 11 T308-WM | + | * 1.5 (0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 270
CCMT 06 02 04-MM | * 0.64 (0.2-2.4) | 0.11(0.06-0.17) | 290
06 02 08-MM | * 0.64 (0.4-2.4) | 0.15(0.08-0.23) | 290
09 T3 04-MM | + * | ¥ |0.64(0.25-3) |0.15(0.08-0.23) | 290 260 170
09 T3 08-MM | * |  |0.8(0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 200 240 170
DCMT 07 02 04-MM | + * | % |0.6(0.19-2.3) | 0.11(0.06-0.17) | 290 265 170
07 02 08-MM | + * | # |0.6(0.38-2.3) |0.15(0.08-0.23) | 200 260 170
11 T3 04-MM | + * | ¥ |0.8(0.25-3) |0.15(0.08-0.23) | 290 260 170
11 T3 08-MM | * |  |0.8(0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 200 240 170
11 T3 12-MM * |  |0.8(0.6-3) 0.24 (0.12-0.36) 225 170
SCMT 09 T3 04-MM | + * | % |0.8(0.25-3) |0.15(0.08-0.23) | 200 260 170
09 T3 08-MM | * | # |0.8(0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 200 240 170
TCMT 09 02 04-MM | + * | % |0.6(0.19-2.3) | 0.11(0.06-0.17) | 290 265 170
09 02 08-MM | + * | # |0.6(0.38-2.3) |0.15(0.08-0.23) | 200 260 170
11 03 04-MM | * | ¥ |0.67(0.21-2.5)| 0.13 (0.06-0.19) | 290 265 170
11 03 08-MM | + * | % |0.67(0.42-2.5)| 0.17 (0.09-0.26) | 290 250 170
16 T3 04-MM | * | % |0.8(0.25-3) |0.15(0.08-0.23) | 290 260 170
16 T3 08-MM | + * | # |0.8(0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 200 240 170
16 T3 12-MM | * 0.8 (0.6-3) 0.24 (0.12-0.36) | 285 225
VBMT 16 04 04-MM | + * | % |0.72(0.23-2.7)| 0.14 (0.07-0.2) | 290 260 170
16 04 08-MM | * | # |0.72(0.45-2.7)| 0.18 (0.09-0.27) | 290 250 170
16 04 12-MM | * | ¥ |0.72(0.54-2.7)| 0.22(0.11-0.32) | 285 235 170
RCMT 08 03 MO * 2(0.8-3.2) 0.4 (0.08-0.8) 240
10 T3 MO * 2.5 (1-4) 0.5 (0.1-1) 225
9 12 04 MO * 3(1.2-4.8) 0.6 (0.12-1.2) 205
SANDVIK
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TORNEAMENTO

DESBASTE DE ACOS INOXIDAVEIS

Acos inoxidaveis, austeniticos, HB 180

1SO/
ANSI

CoroTurn® 107

Face unica CCMT 09 T3 08-MR
a, = 1,0-4,0mm
f,=0,12 - 0,35 mm/r

Profundidade de corte
ap
5.0
4.0
3.0 -MR
2.0

1.0

010203 0405 Avaneo

-MR

Operacdes: torneamento, faceamento e perfilamento
Pecas: pecas de aco inoxidavel em geral.

Vantagens: de uso geral, geometria positiva, com uma
boa capacidade de desbaste e um bom equilibrio entre
alta taxa de remogao e minimizagao de tendéncias a
vibracdes. Operacdes recomendadas no caso de cortes

intermitentes.

BOAS CONDICOES

O

- Cortes continuos.
- Cascas leves fundidas/

forjadas ou pré-usinadas.

AVANCO NORMAL

-MR / GC2015

82

Primeira escolha

CONDICOES MEDIAS

D

Operacoes gerais.

AVANCO NORMAL

-MR / GC2025

SANDVIK

CONDICOES DIFICEIS

- Cortes interrompidos
- Baixas velocidades de

corte.

- Cascas pesadas fundidas

ou cascas forjadas.

AVANCO NORMAL

-MR / GC2035



1SO/
ANSI

DESBASTE DE ACOS INOXIDAVEIS

Pastilhas positivas de formato basico

TORNEAMENTO

CcODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 05.21 / HB 180
O O . Velocidade de corte (m/min)
© [ | g | Profundidade o & 3
o E Q18 | 8| decorte Avanco Q I Q
Face Unica . (8|8 |amm £, mmir 3 3 3
CCMT 06 02 08-MR | * | 1.6(0.8-3.2) 0.19 (0.09-0.26) 290 170
09T308-MR| # | * | # |2(1-4) 0.25(0.12:035) | 280 225 165
09 T3 12-MR * 2 (1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 205
DCMT 11 T3 08-MR| i« *x | % | 2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) 280 225 165
11T312-MR| » | % | % |2(1.29) 03(0.14-042) | 270 205 160
SCMT 09 T3 08-MR| * | % | 2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) 280 225 165
09 T3 12-MR *x | 2(1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 160
TCMT 11 03 08-MR * | % | 1.5(0.75-3) 0.21 (0.1-0.3) 235 170
& 16T308-MR| # | % | » |2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) | 280 225 165
16 T3 12-MR *x | % | 2(1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 205 160
=5~ |VBMT 160408-MR| + | * | + |1.8(09-36) |023(0.11-032) | 285 230 170
16 04 12-MR * | % | 1.8(1.1-3.6) 0.27 (0.13-0.38) 215 165
SANDVIK
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TORNEAMENTO

CoroTurn® 107

Face CCMT 09 T3 04-WF

tnica a,=0,3-3,0mm
f,=0,07 - 0,3 mm/r

CCMT 09 T3 04-KF

Profundidade a,=0,11-2,0mm
de corte f, = 0,06 - 0,23 mm/r
a

J
5.0
4.0
3.0
2.0

1.0

0.1 0203 0405 Avanco

-WF - para torneamento de acabamento produtivo
Operacodes: torneamento e faceamento

Pecas: eixos, hastes, cubos, engrenagens mais estéveis quando
um bom acabamento superficial for prioridade

Vantagens: Duas vezes o avanco convencional com o mesmo
acabamento superficial ou metade dos valores de acabamento
superficial com o mesmo avanco. Ideal para quando um bom
acabamento superficial for prioridade.

-KF
Operacoes: torneamento, faceamento e perfilamento
Pecas: pecas em ferros fundidos em geral

Beneficios: geometria de corte leve, positiva, proporcionando
forcas de corte pequenas para pecas mais delgadas, paredes
finas ou com fixacao instavel.

BOAS CONDICOES

O

-+ Cortes continuos.

- Cascas leves fundidas ou
pré-usinadas.

ALTO AVANCO

Gy

-WF / GC3215

AVANCO NORMAL

-KF / GC3005

Primeira escolha

CONDICOES MEDIAS

ALTO AVANCO

-WF / GC3215

AVANCO NORMAL

-KF / GC3005

CONDICOES DIFICEIS

D [

Operacoes
gerais.

- Cortes interrompidos

- Baixas velocidades de
corte.

- Cascas pesadas fundidas.

ALTO AVANCO

L TECHIOLO%E

ipe

-WF / GC3215

84
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TORNEAMENTO

CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 08.2 / HB 220
O O . Velocidade de corte (m/min)
glw|g|w|w Profundidade 8 0
E SN 8|S|S | decorte Avango S 8
Face Unica F 33388 a, mm . mm/r 0] 0]
CCMT 06 02 04-WF hAd * | ¥ |0.8(0.3-2) 0.12 (0.05-0.3) 235
06 02 08-WF As % | % |0.8(0.3-2) 0.15 (0.09-0.35) 225
09 T3 04-WF % * | % (1(0.3-3) 0.2 (0.07-0.3) 215
09 T3 08-WF % * | ¥ [1(0.3-3) 0.25 (0.12-0.5) 200
% DCMX 11 T3 04-WF % * | % [1(03-3) 0.2 (0.07-0.3) 215
wiet
TCMX 09 02 04-WF hAd * | % |0,7(0.3-2) 0.12 (0.05-0.3) 235
09 02 08-WF % *| (07032  |0.25(0.1-0.35) 200
11 03 04-WF hAe * | % |1(0.3-2.5) 0.2 (0.07-0.3) 215
16 T3 04-WF % * | % [1.2(0.3-35 |0.2(0.07-0.35) 215
CCMT 06 02 04-KF | * 0.3 (0.1-1.7)  |0.08 (0.05-0.17) | 250
09 T3 04-KF | + * 0.35(0.11-2) |0.11 (0.06-0.23) | 245
@ DCMT 07 02 04-KF | * * 0.26 (0.08-1.5) [0.08 (0.05-0.17) | 250
11 T3 04-KF | * * 0.35(0.11-2) [0.11 (0.06-0.23) | 245
SCMT 09 T3 04-KF | +r * 0.35(0.11-2) [0.11 (0.06-0.23) | 245
09 T3 08-KF | +# * 0.35(0.15-2) [0.15(0.08-0.3) |240
TCMT 09 02 04-KF | 5 * 0.3 (0.1-1.7)  [0.1(0.05-0.19) |250
@ 11 03 04-KF | % * 0.3(0.1-1.7) 0.1 (0.05-0.19) | 250
16 T3 04-KF | * 0.35(0.11-2)  [0.11 (0.06-0.23) | 245
VBMT 11 03 04-KF hAg * 0.3 (0.1-1.7)  |0.1(0.05-0.19) |250
‘ 1103 08-KF | % * 0.3 (0.13-1.7) |0.13 (0.07-0.26) | 240
16 04 04-KF | * 0.32(0.1-1.8) |0.1(0.05-0.2) |250
16 04 08-KF | v * 0.32 (0.14-1.8) |0.14 (0.07-0.27) | 240
RCMT 08 03 MO % * | % [20832  [0.4(0.08-0.8) 215
8 10 T3 MO % * | % |25(1-4) 0.5 (0.1-1) 200
12 04 MO % * | %|3(1.2-48  |0.6(0.12-1.2) 190
SANDVIK
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TORNEAMENTO

CoroTurn® 107

Face CCMT 09 T3 08-WM
Unica a, = 0,7-4,0 mm
f,=0,15-0,5 mm/r
CCMT 09 T3 08-KM
a,= 0,5-3,0mm
f,=0,1-0,3 mm/r

Profundidade de corte
a

P
5.0
4.0
3.0
2.0

1.0

0.1 0203 0405 Avanco

-WM - para torneamento médio produtivo
Operacoes: torneamento e faceamento

Pecas: hastes rigidas, eixos, cubos, engrenagens, etc

Vantagens: Duas vezes o avanc¢o convencional com o mesmo
acabamento superficial ou metade dos valores de

acabamento superficial com o mesmo avango. Ideal para quando
um bom acabamento superficial for prioridade.

-KM

Operacoes: torneamento, faceamento e perfilamento
Pecas: pecas de ferro fundido em geral.

Vantagens: boa geometria de uso geral para ferro fundido
cinzento e nodular. Usinagem confidvel e sem problemas.

BOAS CONDICOES
O

- Cortes continuos.

+ Cascas leves fundidas ou

pré-usinadas.

ALTO AVANCO

-WM / GC3215

AVANCO NORMAL

l
-KM / GC3005

86

Primeira escolha
CONDICOES MEDIAS

D

Operacoes
gerais.

ALTO AVANGCO

-WM / GC3215

AVANCO NORMAL

-KM / GC3215

SANDVIK

CONDICOES DIFICEIS

- Cortes interrompidos
- Baixas velocidades de

corte.

+ Cascas pesadas fundidas.

ALTO AVANCO

-WM / GC3215

AVANCO NORMAL

-KM / GC3215



TORNEAMENTO

CcODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 08.2 / HB 220
O O . Velocidade de corte (m/min)

B [0 |w | Profundidade 8 ©

g SN[y | Y| decorte Avango ?_;Q’ %

Face Unica T 3|3 |8 |8 |amm f, mm/r G o
CCMT 09 T3 08-WM w | % | % | 15(0.7-4) 0.3 (0.15-0.5) 190

ipe
DCMX 11 T3 08-WM Yoo| k| % [ 1.5(0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 190
TCMX 11 03 08-WM Yoo| k| % [ 1.2(0.5-3) 0.3 (0.15-0.5) 190
16 T3 08-WM to | % | % | 1.5(05-4) 0.3 (0.15-0.5) 190
Ve i CCMT 06 02 04-KM Yo * | ¥ | 0.64 (0.2-2.4) | 0.11(0.06-0.17) | 245 235
‘;L 06 02 08-KM A * | ¥ [0.64(0.4-2.4) | 0.15(0.08-0.23) | 240 225
‘ 09 T3 04-KM A * | v | 0.64 (0.25-3) 0.15 (0.08-0.23) | 240 225
09 T308-KM | + * | # |0.8(05-3) 0.2 (0.1-0.3) 230 215
DCMT 07 02 04-KM Yo * | ¥ [ 0.6(0.19-2.3) | 0.11(0.06-0.17) | 245 235
07 02 08-KM At * | ¥ [0.6(0.38-2.3) | 0.15(0.08-0.23) | 240 225
11 T3 04-KM s * | ¥ | 0.8(0.25-3) 0.15 (0.08-0.23) | 240 225
11 T3 08-KM e * | ¥ | 0.8(0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 230 215
SCMT 09 T3 04-KM | ¢ * | ¥ | 0.8 (0.25-3) 0.15 (0.08-0.23) | 240 225
09 T308-KM | * | # |0.8(0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 230 215
TCMT 09 02 04-KM e * | % [0.6(0.19-2.3) | 0.11(0.06-0.17) | 245 235
09 02 08-KM | + * | ¥ | 0.6 (0.38-2.3) | 0.15(0.08-0.23) | 240 225
11 03 04-KM 1Al * | ¥ | 0.67 (0.21-2.5) | 0.13 (0.06-0.19) | 240 230
11 03 08-KM e * | ¥ [ 0.67 (0.42-2.5) | 0.17 (0.09-0.26) | 235 220
16 T3 04-KM A * | ¥ | 0.8(0.25-3) 0.15 (0.08-0.23) | 240 225
16 T308-KM | * | # | 0.8(0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 230 215
‘ VBMT 16 04 04-KM 1Ad * | ¥ | 0.72(0.23-2.7) | 0.14 (0.07-0.2) 240 230
16 04 08-KM A * | ¥ [0.72(0.45-2.7) | 0.18 (0.09-0.27) | 235 220
RCMT 08 03 MO o | % | ¥ |2(0.8-3.2) 0.4 (0.08-0.8) 215
g 10 T3 MO v | x| | 25(1-4) 0.5 (0.1-1) 200
12 04 MO Y| x| % | 3(1.2-4.8) 0.6 (0.12-1.2) 190
SANDVIK

Coromant

87



TORNEAMENTO

CoroTurn® 107

Face CCMT 09 T3 08-KR
Unica a,= 1,0-4,0mm
f,=0,12 - 0,35 mm/r

Profundidade
de corte
a

P
5.0
4.0
3.0
2.0

1.0

s
010203 0405 Avanco

-KR

Operacdes: torneamento, faceamento e perfilamento

Pecas: pecas de ferro fundido em geral

Vantagens: de uso geral, geometria positiva, com uma
boa capacidade de desbaste e um bom equilibrio entre
alta taxa de remogao e minimizagao de tendéncias a

vibracoes. Adequada para operacdes com cortes inter-

mitentes.

BOAS CONDICOES

O

- Cortes continuos.

+ Cascas leves fundidas ou
pré-usinadas.

AVANCO NORMAL

-KR / GC3210

Primeira escolha

CONDICOES MEDIAS

D

Operacoes
gerais.

AVANCO NORMAL

-KR / GC3210

Para ferro fundido cinzento, CMC 08.2, use a classe GC3205.

88

SANDVIK

CONDICOES DIFICEIS

- Cortes interrompidos
- Baixas velocidades de

corte.

- Cascas pesadas fundidas.

AVANCO NORMAL

-KR / GC3215



TORNEAMENTO

Coromant

CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 08.2 / HB 220
O O . Velocidade de corte (m/min)
gl o|lg|o|w Profundidade 82 =] o
H S| S| S|Y| decorte Avanco S 8 08
Face Unica r 333383 a, mm f, mm/r 8 8 8
V == CCMT 06 02 08-KR * | 1.6 (0.8-3.2) 0.19 (0.09-0.26) 215
.i‘ — 09 T3 08-KR * | 2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) 200
! 09 T3 12-KR * | 2(1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 190
DCMT 11 T3 08-KR o[ [ | K|k | 2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) | 355 300 200
11T312-KR | % | % | % | x| | 2(1.2:4) 0.3(0.14-0.42) | 340 285 190
= SCMT 09 T3 08-KR * | 2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) 200
&€ 09 T3 12-KR * | 2(1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 190
TCMT 11 03 08-KR * | 1.5(0.75-3) 0.21 (0.1-0.3) 210
A 11 03 12-KR * | 1.5(0.9-3) 0.26 (0.12-0.36) 200
16 T3 08-KR o[ [ | K|k | 2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) | 355 300 200
16 T3 12-KR Vo | e || k|| 2(1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 340 285 190
e VBMT 16 04 08-KR | + |+ |+ | % |+ | 1.8(0.9-3.6) | 0.23(0.11-0.32) | 365 305 205
16 04 12-KR Yo [ v [ | x| 5% | 1.8(1.1-3.6) 0.27 (0.13-0.38) | 350 290 200
SANDVIK
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TORNEAMENTO

USINAGEM DE ALUMINIO SO/ANS!
- N
Ligas de aluminio, fundidas — CMC 30.21
CoroTurn® 107 -AL - Para torneamento de aluminio
Operacgoes: torneamento, faceamento e perfilamento.
Face CCGX 09 T3 08-AL o e
Ginica a,=0,5-50mm Pecas: pecas em aluminio e outros materiais nao
f,=0,15-0,6 mm/r ferrosos
Profundidade Vantagem: geometria aberta, pc_)sitiva garantindo uma operacao
de corte de corte suave com altas velocidades de corte.
ap
6.0
5.0 AL
4.0 B
3.01
2.04
1.04
f

—r—————— > "
0.10.20.30.40.50.6 Avanco

Primeira escolha

Produtividade aumentada O
+ Uso geral
O - Aluminio <12% Si

- Cortes continuos.
- Superficies pré-usinadas.

+ Também para
torneamento de aluminio

>12% Si. AVANCO NORMAL
AVANCO NORMAL

..F / CD10 -AL / H10
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ISO/ANSI

USINAGEM DE ALUMINIO

Pastilhas positivas de formato basico

TORNEAMENTO

CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 30.21 /HB 75
O O Velocidade de corte (m/min)
Profundidade
=} o | decorte Avanco g o
Face Unica E r, S | |amm £, mm/r o T
CCGX 06 02 02-AL * |1(0.3-3) 0.12 (0.05-0.15) 2000
06 02 04-AL * [15(053) |02(0.1-0.3) 2000
09 T3 04-AL * (15055 |02(0.1-0.3) 2000
09 T3 08-AL * [15(0535 |03(0.15-0.6) 2000
CCMW 06 02 04FP * 05(0.12.3) |0.1(0.05-0.2) 2000
09 T3 04FP * 05(0.1-3.4) |0.1(0.05-0.2) 2000
09 T3 08FP * 1(0.1-34)  |0.15(0.05-0.4) | 2000
DCGX 07 02 02-AL * |1(0.34 0.12 (0.05-0.15) 2000
@ 07 02 04-AL * |15(054) |02(0.1-0.3) 2000
11 T3 02-AL * [1(0.3-55  |0.12(0.05-0.15) 2000
11 T3 04-AL * [15(0555 |02(0.1-0.3) 2000
11 T3 08-AL % [15(0555 |03(0.15-0.6) 2000
DCMW 11 T3 04FP * 05(0.1-3.3) |0.1(0.05-0.2) 2000
o 11 T3 08FP * 1(0.1-3) 0.15 (0.05-0.4) | 2000
SCGX 09 T3 08-AL * (150535 |0.3(0.15-0.6) 2000
’ _
!'k |
TCGX 09 02 02-AL * [ 1(0.3-4) 0.12 (0.05-0.15) 2000
09 02 04-AL * [15(054) |02(0.1-0.3) 2000
@ 11 03 02-AL * |1(035) 0.12 (0.05-0.15) 2000
11 03 04-AL * |15(055  |02(0.1-03) 2000
11 03 08-AL * |15(05%5 |03(0.15-0.6) 2000
16 T3 04-AL * (15057 |02(0.1-0.3) 2000
16 T3 08-AL * |15(057 |03 (0.15-0.6) 2000
TCMW 09 02 04FP * 05(0.12.2) |0.1(0.05-0.2) 2000
11 03 04FP * 05(0.12.2) |0.1(0.05-0.2) 2000
11 03 08FP * 1(0.1-1.9  |0.45(0.05-04) | 2000
16 T3 04FP * 05(0.1-3.4) |0.1(0.05-0.2) 2000
16 T3 08FP * 1(0.13.1)  |0.15(0.05-0.4) | 2000
TCMW 16 T3 04FRP " * 05(0.17)  |0.1(0.05-0.2) 2000
16 T3 04FLP * 05(01-7) |01 (0.05-0.2) 2000
‘ VCGX 1103 02-AL * [1(03-3 0.12 (0.05-0.15) | 2000
11 03 04-AL * |15053) |02(0.1-03 2000
@ 16 04 04-AL * |15055  |02(0.1-03) 2000
16 04 08-AL * [15(055 |03(0.15-0.6) 2000
16 04 12-AL * [15(0535 |04(0.15-08) 2000
VCMW 11 03 04FP * 05(0.1-35) |0.1(0.05-0.2) 2000
‘ 16 04 04FP * 05(0.1-35) |0.1(0.05-0.2) 2000
16 04 08FP * 1(0.12.8  |0.15(0.05-0.4) | 2000
16 04 12FP * 1(0.121)  |0.15(0.05-0.4) | 2000
RCGX 08 03 MO-AL * 150832 [08(0.25-1.7) 2000
10 T3 MO-AL * | 2(1-4) 0.8 (0.25-2) 2000
12 04 M0-AL * |25(12-48 |1(0.3-2.5) 2000
"R = verséo direita, L = versdo esquerda
SANDVIK
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TORNEAMENTO

Super ligas resistentes ao calor, HB 350

ACABAMENTO DE SUPER LIGAS A

S F

CoroTurn® 107

Face CCMT 09 T3 04-WF
Unica a,=0,3-2,1mm
f,=0,07-0,21 mm/r
CCMT 09 T3 04-MF
a, = 0.1 -1.4mm
f, =0.06 - 0.16 mm/r
Profundidade
de corte
ap

5.0
4.0
3.0

2.0
1.0 -MF

0102030405 Avanco

WF - para torneamento de acabamento produtivo
Operacoes: torneamento e faceamento
Pecas: em geral, pecas em super ligas resistentes ao calor

Regra Wiper: acabamento superficial duas vezes melhor com o
mesmo avanco. ldeal para quando um bom acabamento superfi-

cial for prioridade.

-MF

Operacoes: torneamento, faceamento e perfilamento

Pecas: em geral, pecas em super ligas resistentes ao calor.

Vantagens: corte leve, geometria positiva com forgas de corte
pequenas para pecas delgadas, de paredes finas ou pecas

fixadas de modo instavel.

BOAS CONDICOES

O

- Cortes continuos.
+ Superficies pré-usinadas.

AVANCO NORMAL

-MF / GC1105
(-UM / GC1105)

Primeira escolha

CONDICOES MEDIAS

D

Operacoes
gerais.

ALTO AVANCO

-WF / GC1025

AVANCO NORMAL

-MF / GC1105
(-UM / GC1105)

-UM = pastilha com retifica de preciséo e aresta vista.

92

SANDVIK

CONDICOES DIFICEIS

- Cortes interrompidos.
- Baixas velocidades de

corte.

- Condicoes endurecidas/

envelhecidas, cascas for-
jadas.

AVANCO NORMAL

-MF / GC1025



TORNEAMENTO

S ACABAMENTO DE SUPER LIGAS 0
s F Pastilhas positivas de formato basico
CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 20.22/HB 350
O O . Velocidade de corte (m/min)
w | v | v | v |Profundidade el el
E % E % de corte Avanco - ,8_
Face Unica E ry G| 8|8]|8|a,mm £, mm/r 3 3
CCMT 06 02 04-WF * 0.8 (0.3-1.4) 0.09 (0.05-0.21) 35
06 02 08-WF * 0.8 (0.3-1.4) 0.11 (0.09-0.25) 35
09 T3 04-WF * 1(0.3-2.1) 0.14 (0.07-0.21) 35
09 T3 08-WF * 1(0.3-2.1) 0.18 (0.12-0.35) 35
DCMX 07 02 04-WF * 0.7 (0.3-1.4) 0.08 (0.05-0.18) 35
07 02 08-WF * 0.7 (0.3-1.4) | 0.11 (0.09-0.25) 35
11 T3 04-WF * 1(0.3-2.1) 0.14 (0.07-0.21) 35
W|per 11 T3 08-WF * 1(0.3-2.1) 0.18 (0.12-0.28) 35
TCMX 09 02 04-WF * 0.7 (0.3-1.4) | 0.08(0.05-0.21) 30
09 02 08-WF * 0.7 (0.3-1.4) | 0.15(0.1-0.2) 35
11 03 04-WF * 1(0.3-1.8) 0.14 (0.07-0.21) 35
11 03 08-WF * 1(0.3-1.8) 0.18 (0.12-0.28) 35
16 T3 04-WF * 1.2(0.3-24) | 0.14(0.07-0.2) 35
16 T3 08-WF * 1.2(0.3-2.5) | 0.18 (0.12-0.35) 35
CCMT 06 02 02-MF * | 0.3(0.06-1.2) | 0.04 (0.03-0.08) 35
06 02 04-MF * | 0.3(0.1-1.2) | 0.06 (0.05-0.12) 35
09 T3 02-MF * | 0.35(0.08-1.4) | 0.05 (0.04-0.11) 35
09 T3 04-MF | * | % | 0.35(0.1-1.4) | 0.08 (0.06-0.16) 80 35
09 T3 08-MF * | 0.35(0.15-1.4) | 0.11 (0.08-0.21) 35
CCGT 06 02 02-UM * | 05(0.1-1.1) | 0.05(0.02-0.08) 35
06 02 04-UM * | 1(0.5-1.4) 0.14 (0.08-0.21) 35
09 T302-UM | + * | % |05(0.1-1.1) | 0.05(0.02-0.08) | 80 35
09 T304-UM | % * | ¥ | 1.3(05-2.1) | 0.11 (0.08-0.18) 80 35
09 T3 08-UM | + * | % | 1.3(0.5-2.1) 0.14 (0.12-0.25) 80 35
DCMT 07 02 02-MF * | 0.26 (0.06-1.1) | 0.04 (0.03-0.08) 35
07 02 04-MF * | 0.26 (0.08-1.1) | 0.06 (0.05-0.12) 35
11 T3 02-MF * | 0.35(0.08-1.4) | 0.05 (0.04-0.11) 35
11 T3 04-MF | * | ¥ | 0.35(0.11-1.4) | 0.08 (0.06-0.16) 80 35
11 T3 08-MF * | 0.35(0.15-1.4) | 0.11 (0.08-0.21) 35
DCGT 07 02 02-UM * | 05(0.1-1.1) | 0.05(0.02-0.08) 35
07 02 04-UM * | 1(0.5-1.8) 0.11 (0.08-0.18) 35
07 02 08-UM * | 1(0.5-1.8) 0.14 (0.12-0.25) 35
11 T3 02-UM | 5« % | 05(0.1-1.1) 0.02 (0.01-0.08) 80 35
11 T3 04-UM | 5« * | % | 1.3(0.5-2.1) 0.11 (0.08-0.18) 80 35
11 T3 08-UM | s | 1.3(0.5-2.1) 0.14 (0.12-0.25) 80 35
SCMT 09 T3 04-MF * | 0.35(0.11-1.4) | 0.08 (0.06-0.16) 35
09 T3 08-MF * | 0.35(0.15-1.4) | 0.11 (0.08-0.21) 35
TCMT 09 02 02-MF * | 0.3(0.06-1.2) | 0.04 (0.03-0.09) 35
09 02 04-MF * [ 0.3(0.1-1.2) 0.07 (0.05-0.13) 35
11 03 02-MF * | 0.3(0.06-1.2) | 0.04 (0.03-0.09) 35
11 03 04-MF * | 0.3(0.1-1.2) 0.07 (0.05-0.13) 35
11 03 08-MF * | 0.3(0.13-1.2) | 0.09 (0.07-0.18) 35
16 T3 04-MF * | 0.35(0.11-1.4) | 0.08 (0.06-0.16) 35
VBMT 11 03 02-MF * | 0.3(0.06-1.2) | 0.04 (0.03-0.09) 35
11 03 04-MF * | 0.3(0.1-1.2) 0.07 (0.05-0.13) 35
11 03 08-MF * | 0.3(0.13-1.2) | 0.09 (0.07-0.18) 35
16 04 02-MF * | 0.32(0.07-1.3) | 0.05 (0.04-0.09) 35
16 04 04-MF * | 0.32(0.1-1.3) | 0.07 (0.05-0.14) 35
16 04 08-MF * | 0.32(0.14-1.3) | 0.09 (0.07-0.19) 35
VBGT 16 04 02-UM * | 0.5(0.1-1.1) 0.05 (0.02-0.08) 35
16 04 04-UM | ¢ * | ¥ | 1.3(0.5-2.8) 0.14 (0.08-0.21) 80 35
16 04 08-UM | ¢ * | ¥ [1.3(0.5-2.8) 0.18 (0.12-0.28) 75 35
VCGT 1103 01-UM * | 0.3(0.1-0.7) | 0.02(0.01-0.06) 35
11 03 02-UM * | 0.5(0.1-1.1) | 0.05(0.02-0.08) 35
11 03 04-UM * | 1.3(05-21) | 0.11(0.08-0.18) 35
RCMT 08 03 MO-SM | ¢ * 1(0.33-2) 0.2 (0.15-0.3) 70
10 T3 MO-SM | * 1.5(0.4-2.5 | 0.25(0.18-0.4) 80
12 04 MO-SM | 5« * 2(0.5-3) 0.3 (0.2-0.5) 80
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TORNEAMENTO

0 USINAGEM MEDIA DE SUPER LIGAS e
Super ligas resistentes ao calor, HB 350 s M
CoroTurn® 107 -WM - para torneamento médio produtivo
Face CCMT 09 T3 08-WM Operacoes: torneamento e faceamento
Gnica a2 =07-2.8mm Pecas: hastes rigidas, eixos, cubos, engrenagens, etc
,=0, ,

f,=0,15-0,35 mm/r Regra Wiper: acabamento superficial duas vezes melhor com o

mesmo avanco. ldeal para quando um bom acabamento superfi-
CCMT 09 T3 08-MM cial for prioridade.
a, = 0.5-2.1mm

Profundidade f,=0.10-0.21 mm/r

de corte
a

3
5.0
4.0
3.0
2.0

1.0

Operacoes: torneamento, faceamento e perfilamento
-WM Pecas: pecas em geral, em super ligas resistentes ao calor
-MM Vantagens: usinagem confidvel, sem problemas e uso geral.

0.1 02 0.3 0.4 0.5 Avanco

Primeira escolha

BOAS CONDICOES CONDIGCOES MEDIAS CONDICOES DIFICEIS
- Cortes continuos. Operac_;c")es - Cortes interrompidos
- Superficies pré-usinadas. gerais. - Baixas velocidades de
corte.
- Condicoes endurecidas/
envelhecidas, cascas for-
ALTO AVANCO jadas.

-WM / GC1025

AVANCO NORMAL

AVANCO NORMAL AVANCO NORMAL

-MM / GC1105 -MM / GC1105 -MM / GC1025
(-UM / GC1105) (UM / GC1105)

-UM = pastilha com retifica de precisdo e aresta vista.
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1SO/
ANSI

S M

USINAGEM MEDIA DE SUPER LIGAS

Pastilhas positivas de formato basico

TORNEAMENTO

CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 20.22/HB 350
O O . Velocidade de corte (m/min)
w | v | v | v |Profundidade ) 0
2|8 |E | & |decorte Avanco o =]
Face Unica g r, 3|3 |3|8|a,mm f, mm/r 8 3
v CCMT 06 02 08-WM * 1(0.5-1.8) 0.14 (0.1-0.2) 35
09 T3 04-WM * 1.5(0.5-2.8) | 0.18 (0.12-0.28) 35
Jfeeros 09 T3 08-WM * 1.5(0.7-2.8 0.21 (0.15-0.35 30
wipet 0.7-28) ( )
DCMX 11 T3 04-WM * 1.5(0.5-2.8) | 0.18 (0.12-0.28) 35
11 T3 08-WM * 1.5 (0.5-2.8 0.21 (0.15-0.35) 30
? TCMX 11 03 04-WM * 1.2 (0.5-2.1) 0.15 (0.12-0.2) 35
CCMT 06 02 04-MM | * | % | 0.64 (0.2-1.7) | 0.08 (0.06-0.12) 80 35
06 02 08-MM | * | # | 0.64(0.4-1.7) | 0.11(0.08-0.16) | 80 35
09 T3 04-MM | * | % | 0.64(0.25-2.1) | 0.11 (0.08-0.16) 80 35
09 T308-MM | * | # | 0.8(0.5-2.1) | 0.14 (0.1-0.21) 80 35
CCGT 06 02 04-UM * | 1(0.5-1.4) 0.14 (0.08-0.21) 35
09 T3 04-UM | * | % | 1.3(05-2.1) | 0.11(0.08-0.18) | 80 35
09 T3 08-UM ¥ * | | 1.3(0.5-2.1) 0.14 (0.12-0.25) 80 35
@ DCMT 07 02 04-MM | + * | % | 0.6(0.19-1.6) | 0.08(0.06-0.12) | 80 35
07 02 08-MM | ¢ * | % | 0.6(0.38-1.6) | 0.11(0.08-0.16) 80 35
11 T3 04-MM | ¢ * | % | 0.8(0.25-2.1) | 0.11 (0.08-0.16) 80 35
11 T3 08-MM | ¢ * | % | 0.8(0.5-2.1) 0.14 (0.1-0.21) 80 35
11 T3 12-MM * | 0.8(0.6-2.1) | 0.17 (0.12-0.25) 35
DCGT 07 02 04-UM * | 1(05-1.8) 0.11 (0.08-0.18) 35
07 02 08-UM * | 1(05-1.8) 0.14 (0.12-0.25) 35
11 T3 04-UM = * | % | 1.3(0.5-2.1) 0.11 (0.08-0.18) 80 35
11 T308-UM | * | % | 1.3(05-21) | 0.14(0.12-0.25) | 80 35
SCMT 09 T3 04-MM | * | % | 0.8(0.25-2.1) | 0.11 (0.08-0.16) 80 35
09 T3 08-MM | * | % | 08(0.5-21) | 0.14(0.1-0.21) 80 35
TCMT 09 02 04-MM * | 0.6(0.19-1.6) | 0.08 (0.06-0.12) 35
@ 09 02 08-MM * | 0.6 (0.38-1.6) | 0.11(0.08-0.16) 35
11 03 04-MM | ¢ * | % | 0.67 (0.21-1.8) | 0.09 (0.06-0.13) 80 35
11 03 08-MM | ¢ * | % | 0.67 (0.42-1.8) | 0.12(0.09-0.18) 80 35
16 T304-MM | + * | # | 0.8(0.25-2.1) | 0.11 (0.08-0.16) | 80 35
16 T308-MM | + * | % | 08(0.5-21) | 0.14(0.1-0.21) 80 35
16 T3 12-MM * | 0.8(0.6-2.1) | 0.17 (0.12-0.25) 35
TCGT 16 T304-UM | + * 1.5(0.5-2.8) | 0.11(0.08-0.18) | 80
@ 16 T308-UM | + * 1.5(0.5-2.8) | 0.14(0.12-0.25) | 80
‘ VBMT 16 04 04-MM | s« * | % | 0.72(0.23-1.9) | 0.11 (0.07-0.14) 80 35
16 04 08-MM | + * | ¥ | 0.72(0.45-1.9)| 0.13(0.09-0.19) | 80 35
16 04 12-MM * | 0.72(0.54-1.9) | 0.15(0.11-0.23) 35
® VBGT 16 04 04-UM = * | % | 1.3(0.5-2.8) 0.14 (0.08-0.21) 80 35
16 04 08-UM v * | % | 1.3(0.5-2.8) 0.18 (0.12-0.28) 75 35
RCMT 08 03 MO-SM | + * 1(0.33-2) 0.2 (0.15-0.3) 70
10 T3 MO-SM | * 1.5 (0.4-2.5) 0.25 (0.18-0.4) 80
1204 MO-SM | * 2(0.5-3) 0.3 (0.2-0.5) 80
SANDVIK

Coromant

95



TORNEAMENTO

ACABAMENTO DE ACOS ENDURECIDOS ied
HRC 60 H F
CoroTurn® 107 Operacoes: torneamento longitudinal, faceamento e perfilamento.
Face CCGWO09T308T01020FWH Pecas: cai>_<a (je cambio endurecida e outras pegas do sistema
de transmissao.
Gnica a,=0,07-0,8 mm - !
f =0,05-0,35 mm/r Vantagens: excelente acabamento em materiais endurecidos.
Profundidade Algumas vezes comparado a retificacao.
de corte CCGW09T308501020F Possivel otimizagéo: Geometria Wiper WF
a a,= 0,07 - 0,8 mm
o8] f,= 0,05 - 0,30 mm/r
074 |
064 |
054 | S01020F
1
0.4 I
1
081 | TO1020FWH
024 |
0.1 _
T T T T g A\r}ango
0.1 0.20 0.30 0.40
Primeira escolha
BOAS CONDICOES CONDIGOES MEDIAS CONDICOES DIFICEIS
- Cortes continuos. Operacoes - Cortes interrompidos
- Superficies pré-usinadas. gerais. - Condicdes instaveis
ALTO AVANCO
ALTO AVANCO ALTO AVANCO

CB7015 CB7015 CB7025
AVANCO NORMAL

AVANCO NORMAL AVANCO NORMAL

CB7015 CB7025
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ACABAMENTO DE ACOS ENDURECIDOS

Pastilhas positivas de formato basico

TORNEAMENTO

CODIGO PARA PEDIDO DADOS DE CORTE, CMC 04.1/HRC 60
O O . Velocidade de corte (m/min)

e o | Profundidade 0 Q

E S § de corte Avango S ngn

Face Unica re 3 3 |a, mm £, mm/r 3 3
= CCGW 09T304TO1020FWH| % 0.1(0.07-0.4) | 0.18(0.05-0.25) | 180
Q CCGW 09T308T01020FWH| % 0.2(0.07-0.8) | 0.28(0.05-0.35) | 155

wipet

CCGW 09T304S01020FWH * [0.10.07-0.4) | 0.18(0.05-0.25) 145

E CCGW 09T308S01020FWH * |0.2(0.07-0.8) | 0.28(0.05-0.35) 130
— CCGW 09T304S01020F * 0.10.07-0.4) |0.1(0.05-0.2) | 215
EA CCGW 09T308S01020F * 0.2(0.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) | 190

CCGW 09T304S01020F * [0.10.07-0.4) | 0.1(0.05-0.2) 165

ﬂ CCGW 09T308S01020F * |0.2(0.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) 150
O DCGW 11T304S01020F * 0.1(0.07-0.4) | 0.1(0.05-0.2) | 215
\ ‘ 11T308S01020F * 0.2(0.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) | 190

DCGW 11T304S01020F * [0.1(0.07-0.4) | 0.1(0.05-0.2) 165

o 11T308501020F * [0.20.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) 150
ZaN TCGW 090202501020F * 0.07(0.04-0.2) | 0.07(0.03-0.1) | 235
G 090204501020F * 01(0.07-04) | 01(0.05-02) | 215
: 7 | TCGW 110304S01020F * 0.1(0.07-0.4) | 0.1(0.05-02) | 215
110308S01020F * 0.2(0.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) | 190

TCGW 090202S01020F * | 0.07(0.04-0.2) | 0.07(0.03-0.1) 170

090204S01020F * [0.10.07-0.4) | 0.1(0.05-0.2) 165

TCGW 110304S01020F * [0.1(0.07-0.4) | 0.1(0.05-0.2) 165

110308S01020F * |0.20.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) 150
—e—p |VBGW 160404S01020F * 0.1(0.07-0.4) | 0.1(0.05-0.2) | 215
160408S01020F * 0.2(007-0.8) | 0.15(0.05-0.3) | 190

¢ VBGW 160404S01020F * [0.10.07-0.4) | 0.1(0.05-0.2) 165

160408S01020F * [0.20.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) 150
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TORNEAMENTO

-] Usinagem externa com CoroTurn® 107,
pastilhas positivas de formato basico
P Tamanhos de hastes 0808 — 2525

Fixacado CoroTurn® 107 por parafuso

- hy-

SCLCR/L ] SDJCR/L
K, 95° { I, % [ K, 93°
I
b h
[
SRDCN 1 ® SRSCR/L
a, M
fy
Lo s (neutra) o
Mostrada versao direita
Pastilha | Codigo para pedido Dimensoes, mm
a h h b I L, f Nm
06 | SCLCR/L0808D06 - 8 8 8 60 13 10 04 |71P 09
==| g 1010E06 - 10 10 10 70 13 12 04
F -4 |C 09 |SCLCRA1212F00-M - 12 12 12 80 195 16 08 |15P 30
s 1616H09 - 16 16 16 100 18 20 0.8
95 2020K09 - 20 20 20 125 18 25 0.8
I o 07 | SDJCR/L1010E07 - 10 10 10 70 17 12 04 |7P 09
= | 1212F07 - 12 12 12 80 19 16 04
NNEE T I 1616H07 - 16 16 16 100 19 20 04
2020K07 - 20 20 20 125 22 25 04
93° 11 | SDJCR/L1616H11 - 16 16 16 100 24 20 0.8 |15P 3.0
2020K11 - 20 20 20 125 24 25 08
2525M11 - 25 25 25 150 28 32 0.8
==l Q 08 |SRDCN 1616H08 16 16 16 16 100 - 12 - |9P 14
. 10 |SRDCN 2020K10-A 25 20 =20 20 125 15 - |15IP 3.0
ﬁ’;ﬁ R 2525M10-A 25 25 25 25 150 17.5
12 | SRDCN 2020K12-A 25 20 20 20 125 - 16 - |15/P 3.0
2525M12-A 28 25 25 25 150 - 185 -
10 | SRSCR/L2020K10 - 20 20 20 125 - 25 - |15/P 3.0
2525M10 - 25 25 25 150 - 32 -
12 | SRSCR/L2525M12 - 25 25 25 150 - 32 - [15/P 3.0

Exemplo para pedido: 2 pecas SCLCR 0808D06
R = versao direita, N = neutra, L = versao esquerda

Y'r, = raio de ponta na pastilha padrao
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TORNEAMENTO
Usinagem externa com CoroTurn® 107, '
pastilhas positivas de formato basico
Coromant Capto tamanhos C4 — C6

Fixagado CoroTurn® 107 por parafuso

SCLCR/L SDJCR/L
K, 95° K, 93°
SRDCN SRSCRIL [~
(neutra)
Mostrada versao direita
Pastilha | Ta- Cadigo para pedido Dimensoes, mm
manho a, D, f, rh) Nm
g 09 Cc4 C4-SCLCR/L-27050-09 - 40 50 27 0.8 15IP 3.0
C5 C5-SCLCR/L-35060-09 - 50 60 35 0.8
C C6 C6-SCLCR/L-45065-09 - 63 65 45 0.8
g 07 C4 C4-SDJCR/L-27050-07 - 40 50 27 0.4 7IP 0.9
11 C4 C4-SDJCR/L-27050-11 - 40 50 27 0.8 15IP 3.0
D C5 C5-SDJCR/L-35060-11 - 50 60 35 0.8
Ccé C6-SDJCR/L-45065-11 - 63 65 45 0.8
9 08 C4 C4-SRDCN -00050-08A 16 40 50 4 - 9P 1.4
C5 C5-SRDCN -00060-08A 16 50 60 4 -
R 10 C4 C4-SRDCN -00050-10A 25 40 50 5 15IP 3.0
C5 C5-SRDCN -00060-10A 25 50 60 5 -
C6 C6-SRDCN -00065-10A 25 63 65 5
12 Cc4 C4-SRDCN -00050-12A 28 40 50 6 15IP 3.0
C5 C5-SRDCN -00060-12A 28 50 60 6 -
C6 C6-SRDCN -00065-12A 28 63 65 6 -
9 08 C4 C4-SRSCR/L-27050-08 - 40 50 27 - 9P 1.4
===‘ C5 C5-SRSCR/L-35060-08 - 50 60 35 -
27T R 10 C4 C4-SRSCR/L-27050-10 - 40 50 27 - 15IP 3.0
51 C5 C5-SRSCR/L-35060-10 - 50 60 35 -
C6 C6-SRSCR/L-45065-10 - 63 65 45 -
12 C4 C4-SRSCR/L-27050-12 - 40 50 27 - 15IP 3.0
C5 C5-SRSCR/L-35060-12 - 50 60 35 -
C6 C6-SRSCR/L-45065-12 - 63 65 45 -
U r = raio de ponta na pastilha padrao Exemplo para pedido: 2 pecas C4-SCLCR-27050-09

€

R = versao direita, N = neutra, L = versao esquerda

SANDVIK 99



TORNEAMENTO

-] Usinagem externa com CoroTurn® 107,
pastilhas positivas de formato basico
P Tamanhos de hastes 0808 — 2525
Fixacado CoroTurn® 107 por parafuso Tf‘*
~fis
SSBCR/L SSDCR/L 7 ; >y
K, 75° K, 45° ’3
/15 /1
kb~ |-h
STFCR/L STGCR/L . . F M
K, 91° K, 91° s K@
i h
Mostrada versao
b ~b= h- direita
Pastilha | Codigo para pedido Dimensdes, mm
h hI b I1 l1s IB f1 f1s rr.“ Nm
E 09 SSBCR/L 1616H09 16 16 16 100 - 155 13 - 0.8 | 15IP 3.0
S
E 09 SSDCR/L 1616H09 16 16 16 939 100 94 17 109 0.8 | 15IP 3.0
2020K09 20 20 20 1189 125 129 22 159 0.8
S
é 09 STFCR/L 1010E09 10 10 10 70 - 14 12 - 04 [7IP 0.9
11 STFCR/L 1212F11-B12 12 12 12 80 - 16 16 - 04 (7IP 0.9
T 1616H11-B12 16 16 16 100 - 16 20 - 0.4
16 STFCR/L 1616H16 16 16 16 100 - 22 20 - 0.8 | 15IP 3.0
2020K16 20 20 20 125 - 22 25 - 0.8
2525M16 25 25 25 150 - 24 32 - 0.8
09 STGCR/L 0808D09 8 8 8 60 - 138 10 - 04 |71P 0.9
1010E09 10 10 10 70 - 1.8 12 - 0.4
11 STGCR/L 1212F11-B12 12 12 12 80 - 163 16 - 04 [7IP 0.9
1616H11-B12 16 16 16 100 - 16.3 20 - 0.4
16 STGCR/L 1616H16 16 16 16 100 - 25 20 - 0.8 | 15IP 3.0
2020K16 20 20 20 125 - 26 25 - 0.8
2525M16 25 25 25 150 - 27 32 - 0.8
' r, = raio de ponta na pastilha padrao Exemplo para pedido: 2 pecas SSBCR 1616H09
2) Para pastilhas com espessura de 03 = 3.18 mm R = versao direita, L = versao esquerda
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TORNEAMENTO

Usinagem externa com CoroTurn® 107,
pastilhas positivas de formato basico
Coromant Capto tamanhos C4 — C6

Fixagado CoroTurn® 107 por parafuso

STGCR/L
K,91°

Mostrada versao direita

Pastilha | Ta- Cadigo para pedido Dimensoes, mm
manho Dy, I, f, rh Nm
& 11 Cc4 C4-STGCR/L-27050-11-B1? 40 50 27 0.4 7P 0.9
16 | C4 C4-STGCR/L-27050-16 40 50 27 0.8 15IP 3.0
T C5 C5-STGCR/L-35060-16 50 60 35 0.8
C6 C6-STGCR/L-45065-16 63 65 45 0.8
Y r_ = raio de ponta na pastilha padrao Exemplo para pedido: 2 pecas C4-STGCR-27050-11-B1
2) Para pastilhas com espessura de 03 = 3.18 mm R = versao direita, L = versao esquerda
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TORNEAMENTO

Usinagem externa com CoroTurn® 107,
pastilhas positivas de formato basico
Tamanhos de hastes 1212 — 2525

Fixacado CoroTurn® 107 por parafuso

f— = hy —
SVHBR/L k ' SVJBR/L f
i 48 K, 93° 73 Ky
k, 107°30’ | ¥
I I
b b
Mostrada versao direita
Pastilha | Codigo para pedido Dimensoes, mm
h h, b I, Iy f, rh Nm
I [
==H| , 6 16 | SVHBR/L 2020K16 20 20 20 125 315 25 0.8 |15IP 3.0
<35° 2525M16 25 25 25 150 315 32 08
V
107°30’
f 11 [ SVUBR/L 1212F11-B12 12 12 12 80 27 16 04 |7IP 09
1616H11-B12 16 16 16 100 27 20 04
v 2020K11-B12 20 20 20 125 27 25 04
2525M11-B12 25 25 25 150 27 32 04
16 | SVUBR/L 2020K16 20 20 20 125 315 25 0.8 |15IP 3.0
2525M16 25 25 25 150 315 32 0.8
Y r, = raio de ponta na pastilha padrao Exemplo para pedido: 2 pecas SVHBR 2020K16
2) Para pastilhas com espessura de 03 = 3.18 mm R = versao direita, L = versao esquerda
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TORNEAMENTO

Usinagem externa com CoroTurn® 107,
pastilhas positivas de formato basico
Coromant Capto tamanhos C4 - C6
Fixacdo CoroTurn® 107 por parafuso
SVHBR/L SVJBR/L
«, 107°30° K, 93°
Mostrada versao direita
Pastilha | Ta- Cadigo para pedido Dimensoes, mm
manho Dy, I, f, rh Nm
f 11 C4 C4-SVHBR/L-27050-11-B1 ? 40 50 27 0.4 7IP 0.9
16 C4 C4-SVHBR/L-27050-16 40 50 27 0.8 15IP 3.0
Vv C5 C5-SVHBR/L-35060-16 50 60 35 0.8
C6 C6-SVHBR/L-45065-16 63 65 45 0.8
Cc4 C4-SVJBR/L -27050-11-B1 2 40 50 27 0.4 7IP 0.9
C4 C4-SVJBR/L -27050-16 40 50 27 0.8 15IP 3.0
C5 C5-SVJBR/L -35060-16 50 60 35 0.8
C6 C6-SVJBR/L -45065-16 63 65 45 0.8
Y r, = raio de ponta na pastilha padrao Exemplo para pedido: 2 pecas C4-SVHBR-27050-11-B1
2 Para pastilhas com espessura de 03 = 3.18 mm R = versao direita, L = versao esquerda
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TORNEAMENTO
‘E~ Usinagem interna com CoroTurn® 107,
8T pastilhas positivas de formato basico

Didmetro da barra 8 — 25 mm

-

Fixacado CoroTurn® 107 por parafuso

A.-SCLCRLL A..-SCLCRL.R  A.-SDUCRLL  A..-SDUCR/L.R  A..-SSKCR/L A..-SSKCR/L.R
x, 95° x, 95° K, 93° K, 93° K, 75° K, 75°

Il
>

Max. balanco 4 x dm,,,

Com refrigeracao interna Mostrada versao direita
Pastilha | Codigo para pedido Dimensées, mm %
dm, D, min h I, r Nm
Barra de aco cilindrica com planos
‘ 06 AO8H -SCLCR/L 06 8 10 5 7 100 04 |71P 09
'ﬁ,r’ =i A10K -SCLCR/L06 10 12 6 9 125 0.4
=| "I A12M-SCLCR/L 06 12 16 9 11 150 0.4
o (0] A16R -SCLCR/L 06 16 20 11 15 200 0.4
95 09 A16R -SCLCR/L 09 16 20 11 15 200 0.4 | 15IP 3.0
A20S -SCLCR/L 09 20 25 13 18 250 0.8
A25T -SCLCR/L 09 25 32 17 23 300 0.8
Barra de aco cilindrica?
06 A08H-SCLCR/L 06-R 8 10 5 - 100 04 | 7IP 09
A10K-SCLCR/L 06-R 10 12 6 - 125 0.4
A12M-SCLCR/L 06-R 12 16 9 - 150 0.4
A16R-SCLCR/L 06-R 16 20 11 - 200 0.4
09 A16R-SCLCR/L 09-R 16 20 11 - 200 0.8 | 15IP 3.0
A20S-SCLCR/L09-R 20 25 13 - 250 0.8
Barra de aco cilindrica com planos
07 A10K -SDUCR/L 07 10 13 7 9 125 04|71P 09
o |4 A12M-SDUCR/LO7 12 16 9 11 150 0.4
i 4 A16R -SDUCR/L 07 16 20 11 15 200 0.4
3 D 11 A20S -SDUCR/L 11 20 25 13 18 250 0.8 | 15IP 3.0
93° A25T -SDUCR/L 11 25 32 17 23 300 0.8
Barra de aco cilindrica?
07 A10K -SDUCR/L 07-ER 10 15 9 - 125 04 |71P 09
A12M-SDUCR/L 07-ER 12 18 11 - 150 0.4
A16R-SDUCR/L 07-R 16 20 11 - 200 0.4
11 A20S-SDUCR/L 11-R 20 25 13 - 250 0.8 | 15IP 3.0
E Barra de aco cilindrica com planos
) 09 |A16R-SSKCR/LO9 16 20 11 15 200 0.8 | 15IP 3.0
- S A20S -SSKCR/L 09 20 25 13 18 250 0.8
750 Barra de aco cilindrica®
09 A16R -SSKCR/L 09-R 16 20 11 - 200 0.8 | 15IP 3.0
A20S -SSKCR/L 09-R 20 25 13 - 250 0.8
Y'r, = raio de ponta na pastilha padrao Exemplo para pedido: 2 pecas AOSBH-SCLCR 06
2 Para uso com as novas buchas EasyFix. R = versao direita, L = versao esquerda
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TORNEAMENTO

Usinagem interna com CoroTurn® 107,
pastilhas positivas de formato basico
Coromant Capto tamanhos C4 - C5

Fixacado CoroTurn® 107 por parafuso

SCLCR/L SDUCR/L SSKCR/L
K, 95° Kk, 93° N ,1“' K, 75° N
QJ @)
I
2 l3 \‘:/*D1 3 Iy D,
' l
F=Dgi - D
ED) ]
&
Dgz D bm
Mostrada versao direita
Pastilha | Ta- Cadigo para pedido Dimensoes, mm
manho D, minD; D, f | Iy r? Nm

-13080-09 25 20 40 13 80 58 0.8
-17090-09 32 25 40 17 90 69 0.8
95° C5 C5-SCLCR/L -11070-09 20 16 50 1 70 46 0.8 | 15IP 3.0
-13080-09 25 20 50 13 80 56 08
-17090-09 32 25 50 17 90 67 0.8

L 09 C4 C4-SCLCR/L -11070-09 20 16 40 11 70 47 08 | 15IP 3.0
el |H
C

. g 07 Cc4 C4-SDUCR/L-11070-07 20 16 40 1 70 47 04 |7IP 09
; lm- C5 C5-SDUCR/L-11070-07 20 16 50 11 70 46 04 |7IP 09

<30°
4 D 11 C4 C4-SDUCR/L-13080-11 25 20 40 13 80 58 0.8 |15IP 3.0

93° 1709011 32 25 40 17 90 69 0.8
2211011 40 32 40 22 110 89 0.8

C5 C5-SDUCR/L-13080-11 25 20 50 13 80 5 0.8 |15IP 3.0
-17090-11 32 25 50 17 90 67 038
-22110-11 40 32 50 22 110 88 0.8

% E 09 C4 C4-SSKCR -13080-09 25 20 40 13 80 58 0.8 |15IP 3.0

C5 C5-SSKCR/L -13080-09 25 20 50 13 80 5 0.8 |15IP 3.0

Y r, = raio de ponta na pastilha padrao Exemplo para pedido: 2 pecas C4-SCLCR-11070-09
R = versao direita, L = versao esquerda
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TORNEAMENTO
‘E~ Usinagem interna com CoroTurn® 107,
8T pastilhas positivas de formato basico

Didmetro da barra 10 — 32 mm

-

Fixaca@o CoroTurn® 107 por parafuso
STFCR/L STFCR/L...R SVUBR/L SVUBR/L...R SVQBR/L SVQBR/L...R
k, 91° K, 91° K, 93° K, 93° k, 107°30’ «, 107°30°

PN _
RO b - : i
dmp, - dm>,‘“
Max. balanco 4 x dm,,,
Com refrigeracao interna Mostrada versao direita
Pastilha | Codigo para pedido Dimensées, mm %
dm. D, min.fi h I, rh Nm
:Il é Barra de aco cilindrica com planos
: 09 A10K -STFCR/L 09 10 13 7 9 125 041|71P 09
- T A12M-STFCR/L 09 12 16 9 11 150 0.4
91° 11 | A12M-STFCR/L11-B19 12 16 9 M 150 04 |7IP 09
A16R -STFCR/L 11-B1? 16 20 11 15 200 0.4
A20S -STFCR/L 11-B1? 20 25 13 18 250 0.4
16 A25T -STFCR/L 16 25 32 17 23 300 0.8 [ 15IP 3.0
A32T -STFCR/L 16 32 40 22 30 300 0.8
Barra de aco cilindrica?
09 A10K -STFCR/L 09-R 10 13 7 - 125 04 (71P 0.9
A12M-STFCR/L 09-R 12 16 9 - 150 0.4
11 A12M-STFCR/L 11-RB19 12 16 9 - 150 04 (71P 09
A16R-STFCR/L 11-RB1% 16 20 1 - 200 0.4
A20S -STFCR/L 11-RB1% 20 25 13 - 250 0.4
f Barra de aco cilindrica com planos
X 11 A16R -SVUBR/L 11-EB1 2 16 22 13 15 200 04 (71P 09
0y 3 V A20S -SVUBR/L 11-EB12 20 27 15 18 250 0.4
o A25T -SVUBR/L 11-DB1 2 25 33 18 23 300 0.4
93 16 | A25T -SVUBR/L 16-D 25 33 18 23 300 08 | 15IP 3.0
A32T -SVUBR/L 16 32 40 22 30 300 0.8
Barra de aco cilindrica®
11 A16R -SVUBR/L 11-ERB1° 16 22 13 - 200 041|71P 09
16 A20S -SVUBR/L 11-ERB1° 20 27 15 - 250 0.4
f Barra de aco cilindrica com planos
i 11 A16R -SVQBR/L 11-EB1°% 16 22 13 15 200 041|71P 09
o ’1 v A20S -SVQBR/L 11-EB1% 20 27 15 18 250 0.4
B A25T -SVQBR/L 11-DB1% 25 33 18 23 300 0.4
107°30° 16 | A25T -SVQBR/L 16-D 25 33 18 23 300 0.8 | 15IP 3.0
A32T -SVQBR/L 16 32 40 22 30 300 0.8
Barra de aco cilindrica?
11 A16R -SVQBR/L 11-ERB1% 16 22 13 - 200 04 (71P 0.9
A25S -SVQBR/L 11-ERB1% 20 27 15 - 250 0.4
Y'r, = raio de ponta na pastilha padrao Exemplo para pedido: 2 pecas A10K-STFCR 09
2 Para uso com as novas buchas EasyFix. R = versao direita, L = versao esquerda

3 Para pastilhas com espessura de 03 = 3.18 mm
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TORNEAMENTO

Usinagem interna com CoroTurn® 107, ‘;
pastilhas positivas de formato basico || e
Coromant Capto tamanhos C4 — C6
Fixacao CoroTurn® 107 por parafuso
STFCR/L SVQBR/L
K, 91° k,107°30°
1
= Dg
Dp Dg
Mostrada versao direita
Pastilha | Ta- Cadigo para pedido Dimensoes, mm ?
manho Dymin Dy Dy fi L oD Nm
0 é 11 C4 C4-STFCR/L -11070-11-B12 20 16 40 11 70 47 04 |7IP 09
A HN -13080-11-B12 25 20 40 13 80 57 0.4
- T C5 C5-STFCR/L -11070-11-B12 20 16 50 11 70 46 04 |7IP 09
o91° -13080-11-B1? 25 20 50 13 80 56 0.4
16 C4 C4-STFCR/L -17090-16 32 25 40 17 90 69 0.8 | 15IP 3.0
-22110-16 40 32 40 22 110 89 0.8
C5 C5-STFCR/L -17090-16 32 25 50 17 90 67 0.8 |15P 3.0
-22110-16 40 32 50 22 110 88 0.8
o f 11 C4 C4-SVQBR/L-13070-11-B12 25 20 40 13 70 48 04 |7IP 09
2 -15080-11-B12 27 20 40 15 80 58 0.4
! Vv C5 C5-SVQBR/L-15080-11-B12 27 20 50 15 80 57 04 |7IP 09
0. t}
107°30 16 C4 C4-SVQBR/L-18090-16 33 25 40 18 90 69 0.8 | 15IP 3.0
-22110-16 40 32 40 22 110 89 0.8
C5 C5-SVQBR/L-18090-16 33 25 50 18 90 67 0.8 | 15IP 3.0
-22110-16 40 32 50 22 110 88 0.8
C6 C6-SVQBR/L-22120-16 40 32 63 22 120 94 0.8 | 15IP 3.0
Y'r, = raio de ponta na pastilha padrao Exemplo para pedido: 2 pecas C4-STFCR-11070-11-B1
2 Para pastilhas com espessura de 03 = 3.18 mm R = versao direita, L = versao esquerda
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CORTAR E RANHURAR

Como utilizar esse guia

1ISO/ANSI

MS
K H

108

Defina a operagao

V& até a péagina da pastilha
para selecionar geometria,

Véa até a pagina de porta-
ferramentas para selecionar

classe e dados de corte. 0 suporte
BIMEN s H
Cortes CoroCut® T-MAX Q-Cut
Péagina 110 Pagina 112 Pagina 122 Paginas 124-126
Ranhuramento CoroCut®

)

=f

Pagina 114

\ §

Paginas 124-126

Perfilamento CoroCut®

\

b

Paginas 116-118

t

Paginas 124-126

Torneamento CoroCut®

-1
\

Pagina 120

t

Paginas 124-126

Ranhuramento frontal CoroCut®

3
\

Pagina 120

QA

Pagina 127

H ®
Ranhuramento interno CoroCut

)\

Paginas 110

A

Paginas 128-129

Rosqueamento T-MAX U-LOCK

& &

&, &

Externo Interno Externo Interno
Pagina 132 Pagina 134 Pagina 133 Pagina 135
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Diretrizes gerais

CORTAR E RANHURAR

i

Visao geral das classes

ISO/ANSI ISO/ANSI  ISO/ANSI  ISO/ANSI
M N S H

A Resisténcia ao desgaste CB A Estavel
7015
GC GC GC O
3115 1005 1105
GC GC
4225 a5 | | M18A | | HI3A 2
GC GC GC GC GC Nova classe de | () 'S
1125 1125 1125 1125 1125 || uso geral 2
GC GC GC S
2135 2135 2135
Y Y
Tenacidade Instavel

Dimensées para pastilhas CoroCut®

iw

Tolerancias na dimensao I,

Dimensoes para pastilhas T-MAX Q-Cut
—
4
R 1, %ET
e |
A !
v s | B H
vy
L é@

Direcao de avanco

Geometria Tolerancia, fax — avanco radial reto, em direco &%
mm ao centro w

CoroCut- fnz — avanco axial reto, ao longo da ;
-CF, -CM, -CR, -GM, -RM, -TF, -TM  0/+0.1 linha de centro I fre
-GF, -GE, -RO, -RE, , -RS, AM +0.02 fox
T-Max Q-Cut®
-5F, -5E, -4E, 0/+0.25
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CORTAR E RANHURAR

w Cortes

CoroCut®

1ISO/ANSI

MS
K H

BOAS CONDICOES

O

A escolha de baixo avanco

Para corte de tubos

-CF

+ Controle de cavacos bom com
baixos avancos.

+ A geometria positiva elimina o
risco de arestas posticas.

- Acao de corte suave.

- Gera bom acabamento superficial,
devido ao desenho alisador na
lateral

Avanco radial

Largura da pastilha (I,), mm

T T T T T
0.05 0.1 0.2 0.3 0.4
Avanco (f, ), mm/r

Primeira escolha!
CONDICOES MEDIAS

D

Escolha de médio avanco

Para corte de tubos e barras

-CM

- Recomendada para tubos de paredes

finas e pecas de diametros menores.

- A geometria positiva elimina o risco

de arestas posticas.

- Baixas forcas de corte resultando na

reducao das vibracoes.

Avanco radial

Largura da pastilha (/,), mm

CONDICOES DIFICEIS

Escolha de alto avanco

Para corte de barras

-CR

- Arestas de corte robustas;
reduzem o risco de quebra.

- Para corte de barras de aco e
cortes interrompidos.

Avanco radial

Largura da pastilha (I,), mm

T T T
0.05 0.1 0.2 0.3 0.4
Avanco (f ), mm/r

T T T T T
0.05 0.1 0.2 0.3 0.4
Avanco (f,), mm/r

-CF/ GC1125 -CM/ GC1125 -CR/ GC2135

M -CF/GC1125 -CM / GC2135 -CR/ GC2135

-CF / GC1125 -CM / GC4225 -CR/ GC4225

S$ -CF/GC1125 -CM / GC1125 -CR/ GC2135
SANDVIK
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CORTAR E RANHURAR

Corte ( '
CoroCut® ‘
Tama- |Codigo para pedido Dimensées, mm Recomendacdes de classe e
nho do w0 |o dados de corte
assen- NE 8 Classes
to » SIS f
F | N123F2-0250-0001-CF *| |250 0° 010 184 |0.04(0.02-0.12) Primeira escolha)
@ R/L123F2-0250-0501-CF | |*| [250 5° 0.15 184 [0.04(0.02-0.11) wlw|w|wv
8« _8 NN
s 3 G | N123G2-0300-0001-CF *| |300 0° 010 184 |0.08(0.04-0.15) = = [ESE=
zZ o R/L123G2-0300-0501-CF | [%*| [3.00 5° 0.5 183 [0.07(0.04-0.13) e Sl
Q g H | N123H2-0400-0001-CF *| |400 0° 015 233 |0.10(0.04-0.18) v my/min
T T R/L123H2-0400-0501-CF | (% | [4.00 5° 0.5 253 [0.09(0.04-0.16) ©
[a1] o Q|| W
(&) 3 ‘cg o |
D | N123D2-0150-0002-CM *[x[150 0° 020 129 |0.06(0.03-0.17) Primeira escolha
E | N123E2-0200-0002-CM |* % [%|2.00 0° 020 19.0 |0.06 (0.03-0.17) NMEIRE
2 @ R/L123E2-0200-0502-CM | [% | [2.00 5° 020 19.0 |0.05(0.03-0.15) g g g g
aE> £ F | N123F2-0250-0002-CM | % % [ 250 0° 0.20 18.9 |0.08(0.03-0.15) O|6|6| &
S 3 R/L123F2-0250-0502-CM | [* | [ 250 5° 020 189 [0.07(0.03-0.13)
& g G | N123G2-0300-0002-CM |% |% [% [ 3.00 0° 020 189 |0.13(0.04-0.25)
[ S R/L123G2-0300-0502-CM % (% % [ 3.00 5° 020 18.8 |[0.11(0.03-0.23)
< =] H | N123H2-0400-0002-CM |% % [% | 4.00 0° 020 24.1 |0.12(0.05-0.24) :
° R/L123H2-0400-0502-CM | [% | [4.00 5° 020 241 [0.11(0.05-0.22) v, m/min
° J N123J2-0500-0002-CM *[*|500 0° 020 241 |0.15(0.07 -0.30) 2lsigls
5 R/L123J2-0500-0502-CM | |*[* [ 5.00 5° 020 24.1 |[0.14(0.06-0.27) - -
(@]
F N123F2-0250-0003-CR |[%| [*[250 0° 0.30 18.9 |0.12(0.04-0.19) Primeira escolhd]
R/L123F2-0250-0503-CR *|250 5° 030 189 |0.11(0.03-0.17) wlololg
G | N123G2-0300-0003-CR || [*[3.00 0° 030 18.9 |0.15(0.05-0.28) INEN RN
° R/L123G2-0300-0503-CR % [3.00 5° 030 18.8 |[0.14(0.05-0.25) 38 3 Ko
o G H | N123H2-0400-0003-CR |*| [ |4.00 0° 030 23.7 |0.18(0.10-0.32)
g s R/L123H2-0400-0503-CR % |4.00 5° 030 23.7 |[0.16(0.09-0.28)
% o J N123J2-0500-0004-CR [*| [|*[500 0° 040 23.7 [0.20(0.11-0.35)
o g R/L123J2-0500-0504-CR *|500 5° 040 236 |0.18(0.10-0.32) :
< 5 K N123K2-0600-0004-CR |* | [*|6.00 0° 040 235 |[0.23(0.12-0.40) v, m/min
(&) olo|lwe|e
Fo|uN

Y Para corresponder com o tamanho do assento no suporte.

Exemplo para pedido: 10 pecas N123F2-0250-0001-CF 1125
R = versao direita, N = neutra, L = versao esquerda
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CORTAR E RANHURAR

w Cortes

T-Max Q-Cut

1ISO/ANSI

MS
K H

BOAS CONDICOES
A escolha de baixo avanco

Para cortes sem rebarbas e
"pips" (pinos centrais)

-5F

- Aresta de corte viva
- Ampla escolha de opc¢des

Avanco radial

Largura da pastilha (I,), mm

Primeira escolha!

CONDICOES MEDIAS

D

Escolha de médio avanco

Para corte de tubos e barras

-5E

- Baixas forgas de corte.
- Recomendada para tubos de paredes

finas e pecas de diametros menores.

Avanco radial

Largura da pastilha (/,), mm

CONDICOES DIFICEIS

Escolha de alto avanco

Para corte de barras

« Aresta de corte robusta.

- Excelente para operagdes com
exigéncias de tenacidade.

Avanco radial

Largura da pastilha (I,), mm

804 P

60 4 e - 6.0

5.0 o P

gg 4.0 4.0

25 3.0 80

2.0 25 25

: 2.0
0 01 02 03 0.4 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04

Avanco (f.), mm/r

Avanco (f,), mm/r

Avanco (f.), mm/r

-5F / GC1125 -5E / GC1125 -4E / GC2135
M -5F / GC1125 -5E / GC2135 -4E / GC2135
-5F / GC1125 -5E / GC4225 -4E / GC4225
-5E / H13A -4E / H13A
S -5F/GC1125 -5E / GC1125 -4E / GC2135
SANDVIK
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CORTAR E RANHURAR

Cortes K ’
T-Max Q-Cut
Tama- | Codigo para pedido Dimensoes, mm| Recomendacoes de classe e
nho do o o o dados de corte
as%en- < IR Classes
to T|8|8|8 I Yoo, fo MM/t m
20 |N151.2-200-5F * 2.00 0° 0.20 | 0.04 (0.03-0.12) Primeira escolha
R/L151.2-200 05-5F * 2.00 5° 0.10 | 0.04 (0.03 - 0.11) wlwv|ov -
o -200 08-5F * 2.00 8° 0.10 | 0.03 (0.03 - 0.10) Ul IS | ©F &
ke -200 12-5F * 2.00 12° 0.10 | 0.03 (0.02 - 0.09) SIS 5 5
8 -200 15-5F * 2.00 15° 0.10 | 0.03 (0.02 - 0.09) (CANOING] (O]
[ -200 20-5F * 2.00 20° 0.10 | 0.02 (0.02 - 0.07)
o 25 |N151.2 -250-5F * 250 0° 0.20 | 0.06 (0.03 - 0.15)
° w0 R/L151.2-250 05-5F * 250 5° 0.10 | 0.05 (0.03 - 0.14) v, m/min
& g -250 08-5F * 250 8° 0.10 | 0.05 (0.02 - 0.13) ololo
o S -250 12-5F * 250 12° 0.10 | 0.05(0.02 - 0.11) SIS &
s 3 -250 15-5F * 250 15° 0.10 | 0.04(0.02-0.11)
=]
X 3 30 |N151.2 -300-5F * 3.00 0° 0.20 | 0.08 (0.03 - 0.20)
3 g_ R/L151.2-300 05-5F * 3.00 5° 0.10 | 0.07 (0.03 - 0.18)
= -300 08-5F * 3.00 8 0.10 | 0.07 (0.03 - 0.17)
Q -300 12-5F * 3.00 12° 0.10 | 0.06 (0.02 - 0.15)
;5- 40 |N151.2 -400-5F * 4.00 0° 0.20 | 0.10 (0.05 - 0.25)
c R/L151.2-400 05-5F * 4.00 5° 0.10 | 0.09 (0.04 - 0.22)
$ -400 08-5F * 4.00 8° 0.10 | 0.08 (0.04 - 0.21)
50 |N151.2 -500-5F * 5.00 0° 0.20 | 0.12(0.05 - 0.30)
R/L151.2-500 05-5F * 5.00 5° 0.10 | 0.11 (0.05-0.27)
20 |N151.2-200-5E  [%|% [ |* 200 0° 020]0.06(0.03-017) |Primeiraescolha
25 [N151.2-250-5E  [%|% % [% 250 0" 020]008(003-015 |&| B QF|&
» | 30 |N151.2-300-5E * [ %% [* 300 0° 020]013004-025 |O| OISO
© R/L151.2-300 05-5E| | % |% |% 300 5 020]0.11(003-023 |O| OOl [O
[} 8 40 N151.2-400-5E * | % %k | K 4.00 0° 0.20 | 0.12 (0.05 - 0.24)
3 ) R/L151.2-400 05-5E * [ [ 4.00 5° 0.20 | 0.11 (0.04 - 0.22)
€ & | 50 |N151.2-500-5E %* [ %% [ 500 0° 0.20] 0.15(0.04 - 0.24)
S = R151.2-500 05-5E * % | % 5.00 5° 0.20 | 0.14 (0.04 - 0.22)
g ; L151.2-500 05-5E * * 5.00 5° 0.20 | 0.14 (0.04 - 0.22)
>
< 2 60 |N151.2-600-5E % | % |k 6.00 0° 0.20 | 0.20 (0.09 - 0.36)
‘g R/L151.2-600 05-5E * 6.00 5° 0.20 | 0.18 (0.08 - 0.33) v, m/min
o S8Rk 8|K
- -~ u'_)
Primeira escolha
25 |N151.2-250-4E % | %k % | K 250 0° 0.30] 0.10(0.03 - 0.17) 2l glel<|e
(V)
% 30 |N151.2-300-4E * | % % |k 3.00 0° 0.30 | 0.12 (0.05 - 0.24) -l ol g g h
3 =t R/L151.2-300 05-4E | % | % [% | % 300 5° 030[011004-022) |3|G|G o
<
g ﬁ 40 |N151.2-400-4E * | % |k 4.00 0° 0.30 | 0.15 (0.10 - 0.30)
g kel R/L151.2-400 05-4E | % | % % % 4.00 5° 0.30 | 0.14 (0.09 - 0.27) v m/min
£ £ | 50 |N151.2-500-4E * | [ | * 500 0° 040(018(010-035) SraTelels
8 R/L151.2-500 05-4E | % | % % % 500 5° 0.30| 0.16 (0.09 - 0.31) J oY g|I
60 |N151.2-600-4E * | % % |k 6.00 0° 0.40 | 0.22 (0.13 - 0.39)
R/L151.2-600 05-4E | % | % % [ 6.00 5° 0.30|0.20(0.11 -0.35)

1 Para corresponder com o tamanho do assento no suporte.

Exemplo para pedido: 10 pecas N151.2-200-5F 1125
R = versao direita, N = neutra, L = versao esquerda

SANDVIK
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CORTAR E RANHURAR

LU

CoroCut®

Ranhuramento

1ISO/ANSI

MS
K H

BOAS CONDICOES

O

A escolha de baixo avanco

-GF

- Aresta de corte viva

- Baixas forgas de corte e bom
acabamento superficial

- Tolerancias estreitas.

Avanco radial
Largura da pastilha (I,), mm

8.00
6.00
5.00
4.00
3.00

2.00
1.50

0 0.1 02 03 04

Avanco (f_ ), mm/r

Primeira escolha!

CONDICOES MEDIAS

D

Escolha de médio avanco

- Controle de cavacos excepcional.

- Reduz a largura dos cavacos,

gerando bom acabamento superfi-
cial na peca.

Avanco radial

Largura da pastilha (I,), mm

CONDICOES DIFICEIS

A escolha de baixo avanco

Para ranhuramento de materiais
endurecidos.

$01025

- Pastilha com ponta de CBN

- Tolerancias estreitas e um
excelente acabamento superficial
da peca.

Avanco radial

Largura da pastilha (I,), mm

T T T T T
0.05 0.1 0.2 0.3 0.4

Avanco (f_ ), mm/r

0 0.05 0.1 0.15 02

Avanco (f. ), mm/r

-GF / GC1125

-GM / GC4225

m  -GF/GC1125

-GM / GC1125

. -GF / GC1125 -GM / GC3115

N -GF / H13A -GM / H13A

(3 -GF / GC1105

H S01025 / CB7015
114 SANDVIK
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CORTAR E RANHURAR

Ranhuramento W

CoroCut®
Tama- | Codigo para pedido Dimensoes, Recomendacoes de classe e
nho do © o] 0] 0] | MM dados de corte
assen- 2=l 58 2|8 Classes
CoroCut 2-arestas Primeira escolha
D N123D2 -0150-0001-GF * 15 0.10 133 0.07 (0.03-0.14) [ L[ & & 3() =
E N123E2 -0200-0002-GF | % | % * 200 020 19.2 | 0.08(0.04-016) | 5|7 g T g
-0200-0004-GF * * 2.00 040 19.2 0.08 (0.04-0.16) |G| G| & 1G]
G N123G2 -0300-0002-GF | % | % * 3.00 0.20 19.2 0.09 (0.05 - 0.20)
-0300-0004-GF * * 3.00 040 19.2 0.09 (0.05 - 0.20)
H N123H2 -0400-0002-GF | % | % * 4.00 020 244 0.10 (0.05 - 0.22)
-0400-0004-GF | % | % * 4,00 040 244 0.10 (0.05-0.22)
-0475-0004-GF *| |475 040 241 |0.10(0.05-0.22) v. m/min
° -0475-0008-GF * 4.75 080 241 |0.10(0.05-0.22) =
e -0500-0002-GF | % | % *| |500 020 244 |010(0.05-024) |2 R| 3| G| B
(] -0500-0004-GF * 5.00 040 244 0.10 (0.05 - 0.24) -
g N123K2 -0600-0002-GF * * 6.00 0.20 24.4 0.12 (0.06 - 0.29)
x
g L N123L2 -0800-0002-GF * * 8.00 0.20 29.6 0.18 (0.09 - 0.40)
Para ranhuras circlip? Primeira escolha
E N123E2 -0185-0001-GF * *| |1.85 0.10 193 |0.08(0.04-0.16) [R|R|L|S|K
-0215-0001-GF * * 2.15 0.10 19.3 0.08 (0.04 - 0.16) g g g T g
F N123F2 -0265-0002-GF * * 2.65 020 19.2 0.09 (0.05-0.20) |[G|GC| O (O]
G N123G2 -0315-0002-GF * 3.15 0.20 19.2 0.09 (0.05 - 0.20) v m/min
H N123H2 -0415-0002-GF * 415 020 244 0.10 (0.05 - 0.22) o cm ol o
J N123J2 -0515-0002-GF * 5.15 0.20 244 0.10 (0.05 - 0.24) ol
CoroCut 1-aresta Primeira escolha
N123G1 -030004S01025 %|3.00 040 oo 0.03 (0.02 - 0.08) )
H N123H1 -040004S01025 %[ 4.00 040 oo 0.05 (0.02 - 0.10) E
-050004S01025 %*|5.00 040 oo 0.05 (0.02 - 0.10) (&)
J N123J1 -060004S01025 %[ 6.00 040 oo 0.05 (0.02 - 0.10) v, m/min
L N123L1 -080008S01025 %*|8.00 0.80 oo 0.07 (0.03 - 0.12) | "
CoroCut 2-arestas Primeira escolha
E N123E2 -0200-0002-GM b AR dh db ¢ 2.00 0.20 18.8 0.06 (0.03-0.10) | | | v <
AN N +—
G N123G2 -0300-0003-GM % | % | % [k 3.00 0.30 18.2 0.08(0.05-0.15) | S| |5 g
2| H | N123H2-0400-0003-GM *| %[k |%| [400 030 230 |o0.11(0.05-015 |3 3|8
el N123J2 -0500-0004-GM * [ % | % | % 5.00 0.40 22.9 |0.12(0.07 -0.20) v m/min
8. K N123K2 -0600-0004-GM % | % | % [k 6.00 040 22.7 0.13 (0.07 - 0.20) =\ nc =
S| L | N123L2 -0800-0005-GM | || |x|*| |800 050 284 |0.44(008-022) |¥|F|2|B
=3
1 Para corresponder com o tamanho do assento no suporte. Exemplo para pedido: 10 pe¢cas N123D2-0150-0001-GF 1125
? Tolerancias, mm [, = +0.09 / +0.13. N = versao neutra
SANDVIK 115
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CORTAR E RANHURAR

CoroCut®

Perfilamento

1ISO/ANSI

MS
K H

BOAS CONDICOES

O

A escolha de baixo avanco

-RO

- Excelente controle de cavacos
com baixos avancos e pequenas
profundidades de corte.

- Bom acabamento superficial

Avanco axial

Profundidade de corte (ap), mm

0 010203 04 0506 07 0809 10
Avanco (f, ), mm/r

Primeira escolha!

CONDICOES MEDIAS

D

Escolha de médio avanco

-RM

- Excelente para perfilamento em

todos os materiais

- Controle de cavacos excepcional.
- Bom acabamento superficial

Avanco axial

Profundidade de corte (ap), mm

0+ T T T T T T T T T T
0 01 02 03 04 05 06 0.7 08 09 1.0
Avanco (f,,), mm/r

CONDICOES DIFICEIS

Para perfilamento de
materiais endurecidos

S01025

- Pastilha com ponta de CBN

- Excelente produtividade e excep-
cional acabamento superficial

- pastilha com 1 aresta

Avanco axial

Profundidade de corte (ap), mm

0 005 0.1 015 02 025 03 035 04 045 05
Avanco (f ), mm/r

l -RO / GC1125 -RM / GC4225

M -RO / GC1125 -RM / GC1125
l -RO / GC1125 -RM / GC4225

S -RO / GC1105

H S01025 / CB7015
116




CORTAR E RANHURAR

Perfilamento ( ’
CoroCut®
Tama- | Codigo para pedido Dimensoes, mm | Recomendacoes de classe e
nho do o] 16 10 © dados de corte?
assen- SRR Classes
CoroCut 2-arestas Primeira escolha
E N123E2 -0200-RO * * 2.00 1.00 193 0.10 (0.07 - 0.13) @ - & =
8.| F | N123F2 -0300-RO *| | 300 150 187 |0450.10-020) |5/5(5 5
f=
S| H N123H2 -0400-RO *| |x 400 200 234 |0.15(0.10-020) |©|O|O )
© -0450-RO * 450 225 2341 0.15(0.10 - 0.20)
2 -0500-RO *| | 500 250 228 | 0.15(0.10-0.20)
@ | J | N123J2 -0600-RO *| | 600 3.00 223 | 0.20(0.15-0.25) v, m/min
N123L2 -0800-RO *| |*x 800 400 274 |0.20(0.15-025 [olw 2
|
CoroCut 2-arestas Primeira escolha
ol F N123F2 -0300-RM * [ % 300 150 186 | 0.15(0.10-0.20) l{d’ & §
\g N123G2 -0400-RM *|* 400 200 181 |045(0.10-020 |I(5(I
o | H | N123H2-0400-RM * | % 400 200 232 |045(0.10-020 |C[C[C
=4 -0500-RM * % 5.00 250 227 0.15(0.10 - 0.20)
©
<>z J N123J2 -0600-RM * % 6.00 3.00 222 0.20 (0.15-0.25)
N123L2 -0800-RM * K 8.00 4.00 27.0 0.20 (0.15-0.25) v_ m/min
8|88
CoroCut 1-aresta iw Primeira escolha
o) F N123F1 -0300S01025 * 3.00 1.50 25 0.03 (0.02 - 0.08) g
3 N123H1 -0400S01025 * 400 200 30 0.05 (0.02 - 0.1) 5
1S -0500S01025 * 5.00 2.50 3.5 0.05 (0.02 - 0.1) o
o
| 4 | N1za1 0600801025 *| 600 300 40 | 0.05(0.02-0.1) v, m/min
< 3
Y Para corresponder com o tamanho de assento no suporte. Exemplo para pedido: 10 pe¢as N123E2-0200-R0 1125
2 Valor inicial recomendado para f,, = 2.5 x f_. N = versdo neutra
SANDVIK 117
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CORTAR E RANHURAR

CoroCut®

Perfilamento

1ISO/ANSI

MS
K H

BOAS CONDICOES

O

A escolha de baixo avanco

Perfilamento de
materiais nao ferrosos

-RS

- Pastilha com ponta diamante

- Excelente produtividade e excep-
cional acabamento superficial

- Para uso sob condigdes fa-
voraveis.

- pastilha com 1 aresta

Avanco axial

Profundidade de corte (a,), mm

0+— — T T
0 0.050.10.1502 0.25 0.3 035 0.4 0.45 0.5
Avanco (f ), mm/r

N -RS/CD10

118

Primeira escolha!
CONDICOES MEDIAS

D

Escolha de médio avanco

Perfilamento de
materiais nao ferrosos

-AM

- Bom fluxo de cavacos propor-
cionando bom acabamento
superficial.

- Aresta de corte viva

Avanco axial

Profundidade de corte (a;), mm

0 010203 04050607 080910
Avanco (f ), mm/r

-AM / GC1005

SANDVIK



Perfilamento

CORTAR E RANHURAR

LU

CoroCut®
Tama- | Codigo para pedido Dimensoes, mm Recomendacoes de classe e
nho do © dados de corte
as%en- o| 8 Classes
to 38 I, r, a W |f,mm/r N | | | |
CoroCut 1-aresta Primeira escolha
o F N123F1 -0300-RS * 3.00 1.50 o 25 0.10 (0.05 - 0.15) e
o 0
S H N123H1-0400-RS * 4.00 2.00 o~ 3.0 0.12 (0.10-0.19) O
s -0500-RS * 5.00 2.50 o 35 0.12(0.10-0.19) -
21 4 | N123J1-0600-RS * 600 300 o 40 |047(0.15-0.24) Y. m/min
S L N123L1 -0800-RS * 8.00 4.00 o 50 0.18 (0.15-0.22) §
N
o CoroCut 2-arestas Primeira escolha
=R N123J2 -0600-AM * 6.00 300 222 - 0.20 (0.16 - 0.24) “8’
£ L N123L2 -0800-AM * 8.00 4.00 273 - 0.20 (0.16 - 0.24) 5
3 G,
= n
g v, m/min
(=3
[=3
©

Y Para corresponder com o tamanho do assento no suporte.

SANDVIK

Exemplo para pedido: 10 pe¢as N123F1-0300-RS CD10

N = versao neutra
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CORTAR E RANHURAR

CoroCut®

Torneamento

1ISO/ANSI

MS
K H

BOAS CONDICOES

O

A escolha de baixo avanco

Para torneamento em mergulho

-TF

- A geometria positiva elimina o
risco de arestas posticas.

- Bom controle de cavacos e bom
acabamento superficial.

- Desenho Wiper na lateral.

Avanco axial

Profundidade de corte (ap), mm

0O +—T——T—T—T—T T
0 0.05 0.1 0.150.2 0.25 0.3 0.35 0.4 0.45 0.5

Avanco (f_ ), mm/r

Primeira escolha!

CONDICOES MEDIAS

D

Escolha de médio avanco

Para torneamento geral

-T™M

- Usinagem produtiva.
- A geometria positiva elimina o risco

de arestas posticas.

Avanco axial

Profundidade de corte (ap), mm

2] 40
3.0

— T T T T
0.05 0.1 0.15 0.2 0.25 0.3 0.35 0.4 0.45 0.5
Avanco (f_ ), mm/r

-TF

Avanco radial
Largura da pastilha (I,), mm

8.0

T T T T T
0.05 0.1 0.2 0.3 0.4
Avanco (f ), mm/r

-T™M
Avanco radial
Largura da pastilha (I,), mm

8.0 colleee
6.0 ool
5.0 ool
4.0 coollleee

3.0 ool

T T
0.05 0.1 0.2 0.3 0.4
Avanco (f ), mm/r

l -TF / GC1125 -TM / GC4225
M -TF / GC1125 -TM / GC2135
. -TF / GC4225 -TM / GC4225
N -TF / H13A -TM / H13A
(3 -TF / GC1105 -TM / H13A
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CORTAR E RANHURAR

Torneamento K ’
CoroCut®
Tama- | Codigo para pedido Dimensoes, mm Recomendacoes de classe
nho do 9 |19l Dados de corte CoroKey 2
fszen— SRR Max Classes
0 e
CoroCut 2-arestas Primeira escolha
ol G N123G2 -0300-0003-TF | % | % [% | % 3.00 030 185 2.6 |0.10(0.03-0.14) @ g Q S ‘g
% H | N123H2-0400-0004-TF |% |%|%|% 400 040 233 50(012(0.06-0.16) |5| 53| TS
& | J | N123J2 -0500-0004-TF | [ % |% 500 040 233 50|0413(008-018 |©|°|°| |©
2| K | N123K2-0600-0004-TF | | % [%|% 6.00 040 233 3.8 0.14(0.07-0.19) v, m/min
©
0| L | N123L2 -0800-0008-TF |% |% % [% 800 080 280 70/018(010-023) |2|Q|8|8(8
Primeira escolha
CoroCut 2-arestas
w|lw|lw| <| <
G | N123G2-0300-0004-TM *|k| [*|300 040 184 35|012(007-016) || || S|
o | H | N123H2-0400-0004-TM | [*|%| [%| 400 040 234 46|0120.08-016 |O|O|S|F|T
3 -0400-0008-TM *|*| |[*| 400 080 234 46[012(008-016) |C[C|O
€| J | N123J2 -0500-0004-TM *|%| [*| 500 040 234 46014 (0.11-0.18)
S -0500-0008-TM *|%| |[*| 500 080 230 46|0.14(0.11-0.18)
<
S | K | N123K2-0600-0004-TM *|%| [*| 6.00 040 234 45]0.16(0.12-0.20) ,
< -0600-0008-TM *|*| [*| 600 080 230 4.5]0.16(0.12-0.20) v, m/min
L | N123L2 -0800-0008-TM | [*|%| [*| 800 080 280 7.0|0.18(0.14-022) |8|8|&| G|~
-0800-0012-TM *|%| [*| 800 120 27.6 7.0|0.18(0.14-0.22) =

Y Para corresponder com o tamanho do assento no suporte.
2 Valor inicial recomendado para f , = 1,5 x f ..

SANDVIK

Exemplo para pedido: 10 pecas N123G2-0300-0003-TF 1125

N = versao neutra
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CORTAR E RANHURAR

W Cortar
Lamina de corte duplo para blocos porta-laminas

CoroCut”and T-MAX Q-Cut

CoroCut® Nota! Quando usar pastilha CoroCut 2 arestas, o a, da
pastilha proporciona a maxima profundidade de corte.

/1
T T-Max Q-Cut

Ve N
vl '

150 T
A—’—'-—a, a,—-‘ 9
fé 2) 1 ‘ 3) > l
hy hy
¥ L L] H
Lamina de Codigo para pedido Pastilha padrao
corte
Tamanho do a h h [}
assento 4 nhéx. ! ! Chave®
CoroCut®
D N123D15-21A2 5-15" 259 214 110 5680 058-01 N123D2-0150-CM
N123D15-25A2 152 319 25.0 150 5680 058-01
E N123E15-21A2 5-15" 259 214 110 5680 058-01 N123E2-0200-CM
N123E20-25A2 202 319 250 150
F N123F30-21A2 309 259 214 110 5680 058-01 N123F2-0250-CM
N123F55-25A2 559 319 250 150
G N123G30-21A2 309 259 214 110 5680 058-01 N123G2-0300-CM
N123G55-25A2 559 31.9 25.0 150
H N123H55-25A2 559 31.9 25.0 150 5680 058-01 N123H2-0400-CM
N123J55-25A2 559 31.9 250 150 5680 058-01 N123J2-0500-CM
K N123K55-25A2 559 31.9 25.0 150 5680 058-01 N123K2-0600-CM
T-MAX Q-Cut
20 151.2 -21-20 35 259 214 110 5680 057-021 N151.2-200-5E
25 151.2 -21-25 35 259 214 110 N151.2-250-5E
-25-25 60 31.9 25.0 150 5680 057-021
30 151.2 -21-30 35 259 214 110 N151.2-300-5E
-25-30 60 319 250 150 5680 057-021
40 151.2 -21-40 35 259 214 110 N151.2-400-5E
-25-40 60 319 25.0 150 5680 057-011
50 151.2 -25-50 60 31.9 25.0 150 5680 057-011 N151.2-500-5E
60 151.2 -25-60 60 319 250 150 5680 057-011 N151.2-600-5E
Y Lamina com reforgo curvo. Exemplo para pedido: 2 pecas N123D15-21A2
2 Lamina com reforco reto. N = versado neutra

3 Lamina sem reforco.
Para ter estabilidade, ajuste para a posicao mais curta.
4 Para corresponder com o tamanho do assento da pastilha.

5 Acessorios devem ser pedidos separadamente.
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Bloco porta-lamina

CORTAR E RANHURAR

i

Bloco porta-lamina

I21 Iy
e [ T
N SR E——— ————r-l-—
i r \ gfi T T h,
= h h1
e e
________________ | !
¥
I3 hy L“bc* Lﬁ
1 by
Bloco porta-lamina Para lami- Cadigo para pedido
nas T-Max, b, b f, h h h  h I L I
Para laminas CoroCut Q-Cut Max. 2 Te e o ez
N123D15-21A2 151.2-21-20 | 35 |151.2-2020-21M 18 20 134 20 20 455 10 80 5 70
N123E15-21A2 151.2-21-25 151.2-2520-21 18 20 134 25 25 455 10 80 5 70
N123F30-21A2 151.2-21-30
N123G30-21A2 151.2-21-40
N123D15-25A2 R/LF123E25-25B1 [151.2-25-25 | 60 [151.2-2020-25 18 20 13.4 20 25 525 10 120 5 110
N123E20-25A2  R/LF123F25-25B1 |151.2-25-30 151.2-2520-25 18 20 134 25 25 525 10 120 5 110
N123F55-25A2  R/LF123G25-25B1 |151.2-25-40 151.2-3232-25 18 32 134 32 32 545 5 120 5 110
N123G55-25A2  R/LF123H25-25B1 |151.2-25-50
N123H55-25A2 151.2-25-60
N123J55-25A2
N123K55-25A2
Adaptador para refrigeracao (opcional) by hyy By byl s Dy
5691 050-011 17 10 28 26 16.2 17.2 G'/4"

SANDVIK

Exemplo para pedido: 2 pecas 151.2-2020-21M
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CORTAR E RANHURAR
Unidades de corte externas para ranhuramento, cortes,
u ‘ { D perfilamento e torneamento

CoroCut®

Coromant Capto® Nota! Quando usar pastilha CoroCut 2 arestas, o a, da pastilha proporciona
a maxima profundidade de corte.

Tamanho| Codigo para pedido Pastilha padrao
do as- al D, f. / ?
sento méx. sm ! ! Nm
D C4-R/LF123D15-27055B 15 40 27 55 N123D2-0150-CM | 3.5
C5-R/LF123D15-35055B 15 50 35 55
E C4-R/LF123E15-27055B 15 40 27 55 N123E2-0200-CM | 4.0
C5-R/LF123E15-35060B 15 50 35 60
F C4-R/LF123F20-27060B 20 40 27 60 N123F2-0250-CM | 4.0
C5-R/LF123F20-35060B 20 50 35 60
G C4-R/LF123G20-27060B 20 40 27 60 N123G2-0300-GM | 5.0
C5-R/LF123G20-35060B 20 50 35 60
C6-R/LF123G20-45065B 20 63 45 65
H C4-R/LF123H25-27067B 25 40 27 67 N123H2-0400-GM | 7.0
C5-R/LF123H25-35067B 25 50 35 67
C6-R/LF123H25-45070B 25 63 45 70
J C4-R/LF123J25-27067B 25 40 27 67 N123J2-0500-GM | 6.0
C5-R/LF123J25-35067B 25 50 35 67
C6-R/LF123J25-45070B 25 63 45 70
K C4-R/LF123K25-27070B 25 40 27 70 N123K2-0600-CR | 6.0
C5-R/LF123K25-35070B 25 50 35 70
C6-R/LF123K25-45075B 25 63 45 75
L C5-R/LF123L25-35070B 25 50 35 70 N123L2-0800-GM | 7.0
C6-R/LF123L25-45075B 25 63 45 75
¥ Para maxima estabilidade, escolha uma haste com a, 0 mais Exemplo para pedido: 2 pecas C4-RF123D15-27055B
curto possivel. R = versao direita, L = versdo esquerda
2 Para corresponder com o tamanho do assento da pastilha.
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CORTAR E RANHURAR
Ferramentas convencionais externas para ranhuramento,
cortes, perfilamento e torneamento u ‘ { b

CoroCut®

Nota! Quando usar pastilha CoroCut 2 arestas, o a, da pastilha proporciona
a maxima profundidade de corte.

h=
hel b
Tamanho| Cédigo para pedido Pastilha
do as- gop P ar1,' b f1 h h, ; Iy padrao ?
sento ? max. Nm
D R/LF123D08 -1212B 8 12 18 12 12 125 255 N123D2-0150-CM | 2.5
-1616B 8 16 17 16 16 100 255
-2020B 8 20 21 20 20 125 255
-2525B 8 25 26 25 25 150 255
R/LF123D15 -1616B 15 16 17 16 16 100 335 N123D2-0150-CM | 3.5
-2020B 15 20 21 20 20 125 335
-2525B 15 25 26 25 25 150 335
E R/LF123E08 -1212B 8 12 18 12 12 125 255 N123E2-0200-CM | 2.5
-1616B 8 16 17 16 16 125 255
-2020B 8 20 21 20 20 125 255
-2525B 8 25 26 25 25 150 255
R/LF123E12 -1212B 12 12 18 12 12 125 305 N123E2-0200-CM | 3.5
R/LF123E15 -1616B 15 16 17 16 16 125 335 N123E2-0200-CM | 4.0
-2020B 15 20 21 20 20 125 335
-2525B 15 25 26 25 25 150 335
F R/LF123F10 -1212B 10 12 18 12 12 125 29 N123F2-0250-CM | 3.0
-1616B 10 16 17 16 16 125 29
-2020B 10 20 21 20 20 1256 29
-2525B 10 25 26 25 25 150 29
R/LF123F20 -1616B 20 16 17 16 16 125 40 N123F2-0250-CM | 4.0
-2020B 20 20 21 20 20 125 40
-2525B 20 25 26 25 25 150 40
-3225B 20 25 26 32 32 170 40
G R/LF123G10 -1616B 10 16 17 16 16 125 30 N123G2-0300-GM| 3.5
-2020B 10 20 21 20 20 125 30
-2525B 10 25 26 25 25 150 30
-3225B 10 25 26 32 32 170 30
R/LF123G12 -1212B 12 12 18 12 12 125 32 N123G2-0300-GM| 3.5
R/LF123G20 -1616B 20 16 17 16 16 125 41 N123G2-0300-GM| 5.0
-2020B 20 20 21 20 20 125 41
-2525B 20 25 26 25 25 150 41
-3225B 20 25 26 32 32 170 41
1 Para maxima estabilidade, escolha uma haste com a, o mais curto Exemplo para pedido: 2 pecas RF123D08-1212B
possivel. R = versao direita, L = versdo esquerda
2 Para corresponder com o tamanho do assento da pastilha.
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CORTAR E RANHURAR

Ferramentas convencionais externas para ranhuramento,
cortes, perfilamento e torneamento
CoroCut®
Nota! Quando usar pastilha CoroCut 2 arestas, o a, da pastilha proporciona
a maxima profundidade de corte.
h - fi=
1
YR
3 e F
LT
hl bl
;Ij'amanho Cédigo para pedido 2 b f hoh | Pastilha %
0 as- i H 3
cento ? Ferramentas convencionais . 1 1 1 3 padrao Nm
H R/LF123H13-1616B 13 16 17 16 16 125 34 N123H2-0400-CM | 4.5
-2020BM 13 20 21 20 20 125 34
-2525BM 183 25 26 25 25 150 34
-3225BM 183 25 26 32 32 170 34
R/LF123H25-1616B 25 16 17 16 16 125 47 N123H2-0400-CM| 7.0
-2020BM 25 20 21 20 20 125 47
-2525BM 25 25 26 25 25 150 47
-3225BM 25 25 26 32 32 170 47
J R/LF123J13 -2020BM 183 20 21 20 20 125 34 N123J2-0500-CM | 5.0
-2525BM 13 25 26 25 25 150 34
-3225BM 183 25 26 32 32 170 34
R/LF123J32 -2525BM 32 25 26 25 25 150 57 N123J2-0500-CM | 7.5
-3225BM 32 25 26 32 32 170 57
K R/LF123K16 -2525BM 16 25 26 25 25 150 39 N123K2-0600-CR | 5.5
-3225BM 16 25 26 32 32 170 39
R/LF123K32 -2525BM 32 25 26 25 25 150 58 N123K2-0600-CR | 7.5
-3225BM 32 25 26 32 32 170 58
L R/LF123L16 -2525BM 16 25 26 25 25 150 41 N123L2-0800-GM | 6.5
R/LF123L25 -2525BM 25 25 26 25 25 150 52 N123L2-0800-GM | 7.0
-3225BM 25 25 26 32 32 170 52
R/LF123L32 -3225BM 32 25 26 32 32 170 60 N123L2-0800-GM | 7.5
¥ Para maxima estabilidade, escolha uma haste com a, 0 mais curto Exemplo para pedido: 2 pecas RF123H13-1616B
possivel. R = versao direita, L = versao esquerda
2 Para corresponder com o tamanho do assento da pastilha.
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Ferramentas convencionais externas para ranhuramento

CORTAR E RANHURAR

W

frontal
CoroCut®
Nota! Quando usar pastilha CoroCut 2 arestas, o a, da pastilha proporciona
a maxima profundidade de corte.
h{ fri
_ z
Pyt
h
l«h ke b~
Dia- Tama- | Codigo para pedido Pastilha
metro do | nho do b fp h h L padrao
rimeiro | assen- 3
gorte to? max. Nm
34- 44 G R/LF123G12 -2525B-034B 12 25 26 25 25 150 32 N123G2-0300-TF | 3.5
38- 48 -2525B-038B 12 25 26 25 25 150 32
42- 60 R/LF123G19 -2525B-042B 19 25 26 25 25 150 40 N123G2-0300-TF | 3.5
54- 75 -2525B-054B 19 25 26 25 25 150 40
67-100 R/LF123G22 -2525B-067B 22 25 26 25 25 150 43 N123G2-0300-TF | 3.5
90-160 -2525B-090B 22 25 26 25 25 150 43
130-300 -2525B-130B 22 25 26 25 25 150 43
40- 60 H R/LF123H20-2525B-040BM 20 25 26 25 25 150 42 N123H2-0400-TF | 3.5
52- 72 -2525B-052BM 20 25 26 25 25 150 42
64-100 R/LF123H25 -2525B-064BM 25 25 26 25 25 150 47 N123H2-0400-TF | 3.5
92-140 -2525B-092BM 25 25 26 25 25 150 47
132-230 -2525B-132BM 25 25 26 25 25 150 47
220-500 -2525B-220BM 25 25 26 25 25 150 47
300-0 -2525B-300BM 25 25 26 25 25 150 47
40- 70 J R/LF123J20 -2525B-040BM 20 25 26 25 25 150 43 N123J2-0500-TF | 4.0
60- 95 R/LF123J25 -2525B-060BM 25 25 26 25 25 150 48 N123J2-0500-TF | 4.0
85-130 -2525B-085BM 25 25 26 25 25 150 48
120-180 -2525B-120BM 25 25 26 25 25 150 48
175-500 -2525B-175BM 25 25 26 25 25 150 48
180~x R/LF123J20 -2525B-180BM 20 25 26 25 25 150 43 N123J2-0500-TF | 4.0
40- 70 K R/LF123K20 -2525B-040BM 20 25 26 25 25 150 44 N123K2-0600-TF | 4.5
58-100 R/LF123K25 -2525B-058BM 25 25 26 25 25 150 49 N123K2-0600-TF | 4.5
88-180 -2525B-088BM 25 25 26 25 25 150 49
168-400 -2525B-168BM 25 25 26 25 25 150 49
220-0 -2525B-220BM 25 25 26 25 25 150 49
50- 80 L R/LF123L25 -2525B-050BM 25 25 26 25 25 150 55 N123L2-0800-TF | 4.5
75-150 R/LF123L28 -2525B-075BM 28 25 26 25 25 150 56 N123L2-0800-TF | 4.5
140-400 -2525B-140BM 28 25 26 25 25 150 56

Y Para ter a maxima estabilidade, escolha uma haste com a, o
mais curto possivel.

2 Para corresponder com o tamanho do assento da pastilha.

SANDVIK

Exemplo para pedido: 2 pecas RF123G12-2525B-034B
R = versao direita, L = versao esquerda
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CORTAR E RANHURAR

K ' Ferramentas convencionais internas para ranhuramento
CoroCut®
Nota! Quando usar pastilha CoroCut 2 arestas, o a, da pastilha proporciona
a maxima profundidade de corte.
Cilindrica Com planos
fi Dy
= \\
I3
7/
I r
i

a, Tamanho | Codigo para pedido Pastilha
D, max para|do as- padrao
min? suporte |sento? am,, f; hhy g dy Nm

Cilindrica
25 4.5 D R/LAG123D 04-16B 16 125 - - 150 25 6 |N123D2-0150-CM|3.0
32 5 05-20B 20 1525 - - 180 30 6 3.0
32 5 E R/LAG123E 05-20B? 20 1525 - - 180 30 6 |N123E2-0200-GM |3.5
32 7 07-25B 25 1975 - - 200 35 9 3.5
32 6 G R/LAG123G 06-20B> 20 1525 - - 180 30 6 |N123G2-0300-GM|4.0
32 7 07-25B 25 1975 - - 200 35 9 4.0
32 7 H R/LAG123H 07-25B 25 1925 - - 200 35 9 [N123H2-0400-GM|4.5
32 8 J R/LAG123J 08-25B 25 19.75 - - 200 35 9 [N123J2-0500-GM (5.0
Com planos

40 9.5 E R/LAG123E 09-32B 32 255 30 15 250 45 9 |[N123E2-0200-GM |4.0
40 9 G R/LAG123G 09-32B 32 2525 30 15 250 45 9 [N123G2-0300-GM|4.5
50 11 11-40B 40 31 37 185 300 55 12 4.5
40 10 H R/LAG123H 10-32B 32 26.5 30 15 250 45 9 |[N123H2-0400-GM|4.5
50 11 11-40B 40 31 37 185 300 55 12 5.0
60 13 13-50B 50 3825 47 235 350 65 12 5.0
40 11 J R/LAG123J 11-32B 32 27 30 15 250 45 9 |[N123J2-0500-GM |5.0
50 11 11-40B 40 31 37 185 300 55 12 5.5
60 13 13-50B 50 3825 47 235 350 65 12 5.5
50 11 K R/LAG123K 11-40B 40 31 37 185 300 55 12 |N123K2-0600-GM (5.5
60 13 13-50B 50 3825 47 235 350 65 12 5.5
9 Para corresponder com o tamanho do assento da Exemplo para pedido: 2 pegas RAG123D04-16B
pastilha. R = versao direita, L = versdo esquerda

2 Quando usar uma pastilha com geometria —-GF, o
didametro minimo de furo (D,)) € 25 mm.
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Ferramentas convencionais internas para ranhuramento

CORTAR E RANHURAR

i

T-MAX Q-Cut
R/LAG151.32 R/LAG151.32 R/LAG151.32
Cilindrica Cilindrica Com planos
Desenho excéntrico D, = 20-25 mm D, = 32-40 mm

D, = 16-20 mm

f1|-_ fi- - fi
I} Dy g
3 e /3 &
a Fi
Iy I
d
Ao o dCH k-
a, méx [Taman- | Codigo para pedido Pastilha
D, para |hodo as- padrao
min  suporte [sento dm,h h, f Ll dy Nm
12 2 20 R/LAG151.32-16M12-202 16 - - 10 150 20 6 N151.3-200-20-4G |2.5
20 3.5 R/LAG151.32-16M-20 6 - - 115 150 24 6 N151.3-200-20-4G | 2.5
25 4.5 R/LAG151.32-20Q-20 20 - - 145 180 30 6 N151.3-200-20-4G |2.5
15 4 25 R/LAG151.32-16M15-25 16 - - 12 150 20 6 N151.3-300-25-4G |2.5
20 3.5 R/LAG151.32-16M-25 6 - - 116 150 242 6 N151.3-265-25-4G |3
25 4.6 R/LAG151.32-20Q-25 20 - - 146 180 30 6 N151.3-265-25-4G |3
32 6.1 R/LAG151.32-25R-25 25 - - 186 200 322 8.5 |N151.3-265-25-4G |3
40 71 R/LAG151.32-32S-25 3 32 30 15 231 250 363 85 [N151.3-265-25-4G |3
16 4.5 30 R/LAG151.32-20Q16-302 20 - - 142 180 215 6 N151.3-400-30-4G |2.5
25 4.5 R/LAG151.32-20Q-30 20 - - 145 180 30 6 N151.3-300-30-4G | 3.5
32 6 R/LAG151.32-25R-30 25 - - 185 200 322 8.5 |N151.3-300-30-4G |3.5
40 7 R/LAG151.32-32S-30 3 32 3 15 23 250 36.2 85 [N151.3-300-30-4G |3.5
18 5 40 R/LAG151.32-20Q18-402 20 - - 147 180 28 6 N151.3-500-40-4G |3.5
32 6.1 R/LAG151.32-25R-40 25 - - 185 200 322 8.5 |N151.3-400-40-4G |4.5
40 7.1 R/LAG151.32-328-40% 32 30 15 231 250 36.3 8.5 [N151.3-400-40-4G [4.5
50 8.1 R/LAG151.32-40T-40 3 40 37 185 281 300 423 11.5 |N151.3-400-40-4G [4.5

1 Para corresponder com o tamanho do assento da pastilha.

2 Desenho excéntrico.
3 Com planos.

Pastilha para ranhuramento interno

Exemplo para pedido: 2 pecas R/LAG151.32-16M12-20
R = versao direita, L = versao esquerda

Tama- |Codigo para pedido Dimensdes, mm Recomendacobes de classe,
nho do dados de corte CoroKey
as- N
sento? E § < . y Classes
SI8IE| L @ | [BIMMEIN s |
20 | N151.3-200-20-4G |% |* | % 200 02 11° 3° |0.05(0.03-0.12) Primeira escolha
25 | N151.3-265-25-4G |% * 2.65 0.15 11° 3° |0.07 (0.03-0.15) w| w5 0
30 | N151.3-300-30-4G |% % [* 3.00 02 11° 3° [0.04(0.02-0.11) NI O [ < N
4G | 40 | N151.3-400-40-4G |% |* |k 400 02 11° 3° |0.08(0.04-0.15) 51852 6
S|6|6|T| O
v, m/min
28|88
0
Para outras geometrias e classes de pastilha, consulte o catalogo principal, paginas B58-B59.
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ROSQUEAMENTO 1ISO/ANSI
Diretrizes gerais PN

T-MAX U- Lock M s
L

Geometrias de uso geral
Pastilhas com perfil completo e perfil em V.

Formacao de cavacos otimizada para uma ampla
gama de materiais.

Excelente performance universal.

Vida util da ferramenta, longa e consistente.

PRIMEIRA ESCOLHA
Geometrias de uso geral Classes
Aresta de corte arredondada
(Tratamento ER) . GC1020
M GC1020
H <o
N GC1020
GC1020 S GC1020
Primeira escolha para a maio-
ria dos materiais H CcB20 *

Geometrias Complementares

Geometria F *

Geometria C *

Aresta de corte viva

Apropriada para materiais
pastosos ou endurecidos.

*
Para informacdes sobre pedido,
consulte o catalogo principal.

130

Geometria de quebra-cavacos

Méaximo controle de cavacos e
monitoramento minimo.

Otimizadora para agos baixo-
carbono e baixa-liga.
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ROSQUEAMENTO
Diretrizes gerais

T-MAX U- Lock

Tipos de rosca

O sistema de rosca T-Max U-Lock oferece uma ampla gama de tipos de roscas e passos
(consulte o catalogo principal):

Todos os ramos da industria de engenharia. (ISO MM, UN)
Acoplamentos de tubos para gés, agua e esgoto. (Whitworth, NPT)

Acoplamentos e tubos para as industrias de alimentacdao e combate ao fogo.
(Redonda DIN 405)

Roscas de tubos para linhas de vapor, gas e agua. (BSPT, NPTF)
Roscas para industria aeroespacial. (MJ, UNJ)
Oleo e gas. (APl 60°, APl Redonda, APl Buttress, VAM)

Parafusos com rosca trapezoidal para transmissao de movimentos. (DIN 103,
ACME, STUB-ACME)

Calcos da pastilha

Os calgos sao usados para dar diferentes inclinagdes a pastilha e estao disponiveis em inter-
valos de 1°, a partir de -2° até +4°.

Os calcos para suportes R166.4 com parafuso troca-rapida sao simétricos, ou seja nao ha
versao direita e esquerda.

Os calcos para suportes com fixagcao por cunha-grampo, R166.5, ndo sao simétricos e estao
disponiveis na versoes direita e esquerda, em intervalos de 1°, a partir de 0° até +4°.

Nao ha calgos para barras com diametro de 16 mm, ja que o angulo é fixado a 2°.

Angulos de inclinagao |:| Fornecido como standard
Os suportes para rosqueamento sao fornecidos com calgos A = Angulo de inclinacao
proporcionando um angulo de inclinacao de +1°, para a Tood 1663
combinacao de passos e diametros da peca dentro da area 2 Ipo de suporte )
mais escura do diagrama. Calcos
Filetes/polegadas -2° 5322 361-22
Rosca (Passo) mm (tpi) | | -1° 5322 361-21
o /17 4 -8 .
f 0° [5322361-10
1° 5322 361-11
! [T/
o IE'EYS 4 2° |5322361-12
<L Pl 3 |5322361-13
v /' °
5 11/ & ~ -5 4> |5322361-14
4 | / ° r 6 Tipo de suporte 166.5
A1/ W -7 A L .
s L Ls Versdo direita Versdo esquerda
1/ _ ° 0° |5322371-10 5322 372-10
/ A . -1
2 L~ =0
/ A L 14 1° |5322371-11 5322 372-11
/ /’ = 18
T > C 2 2° [5322371-12 5322 372-12
3° 5322 371-13 5322 372-13
5r2> 192 158 zog mm 4° 5322 371-14 5322 372-14
Diametro da peca polegadas
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ROSQUEAMENTO ISO/ANSI

Rosqueamento externo PN
Pastilhas T-MAX U-Lock com geometria de uso geral - H
é ic d, s
16 9.525 4.4 3.97
nap = Ndmero de avangos
Perfil da rosca Passo Cadigo para o Dimensoes, Dados de corte
pedido S g|mm CoroKey
mm_ (tpi) 8|8|r H ro [BIMINISTH
Perfil completo 0.50 R/L166.0G -16MM01-050 | % - 0.29 | 4/5 Primeira escolha
o 0.75 -16MM01-075 | * - 045 |45 [SToTalalo
Métrica 60° 1.00 -16MMO01-100 | % - 0.60 | 5/6 IR E RS
1.25 -16MMO01-125 I - 0.74 | 6 5ol 5l
1.50 -16MMO01-150 - 0.90 | 6/7
1.75 -16MM01-175 | % - 106 | 869 |©C| 9|9 OO
2.00 -16MM01-200 | * - 1.21 | 8/9
2.50 -16MMO01-250 | % - 1.51 [10/11
3.00 -16MMO01-300 | % - 1.83 |12/13
32 R/L166.0G -16UN01-320 | % - 0.49 | 4/5
28 -16UN01-280 | % - 0.56 | 5/6
24 -16UN01-240 | % - 0.65 | 5/6
20 -16UN01-200 | % - 0.79 | 6/7
18 -16UN01-180 | % - 0.87 | 6/7
16 -16UN01-160 | - 099 | 78
14 -16UNO1-140 | % - 1.12 | 8/9
13 -16UN01-130 | % - 1.21 | 8/9
12 -16UNO1-120 | % - 1.30 | 8/9
11 -16UNO1-110 | % - 1.42 | 9/10
10 -16UNO1-100 | % - 1.57 [10/11
9 -16UN01-090 | % - 1.74 [11/12
8 -16UN01-080 | % - 1.97 [12
Perfil completo 28 R/L166.0G -16WH01-280 : - 0.59 | 5/6
: ° 26 -16WHO01-260 - 0.63 | 5/6
Whitworth 55 20 -16WH01-200 | % - |os3 |67
R=0.137P 19 -16WH01-190 | % - 0.87 | 6/7
18 -16WH01-180 | % - 092 | 7/8
16 -16WH01-160 | % - 1.03 | 7/8
R=0.137P 14 -16WHO01-140 | % - 1.18 | 8/9 V. m/min
- 12 -16WH01-120 | % - 1.37 | 8/9 <
1 -16WH01-110 | % - 149 | 9/10| 0| @ =S 2
10 -16WH01-100 | % - 165 (1011 — |~ |~ | =
9 -16WH01-090 | % - 1.82 [11/12
8 -16WH01-080 | % - 2.05 (12/13
Perfil em V 1.0-2.0 24-12 | R/L166.0G-16VM01-001 | % 0.13 | 1.54 |- Primeira escolha
WM< goe | 15730 168 -16VM01-002 | * 020 [244 |- [STolalalale
1.0-2.0 24-12 | R166.0G -16VM01-001E * [ 0.14 [ 154 |- Il & s gt gt
15-3.0 16-8 -16VM01-002E * | 0.20 | 2.44 |- ololalalale
C|O|G|G|G
VW = 55° 28-14 R/L166.0G -16VW01-001 | % 0.11 | 1.55 |- v, m/min
14-8 -16VW01-002 | % 0.23 | 2.53 |- ololalalals
28-14 | R166.0G -16VWO01-001E * 011155 |- |«|S|S|o| |z
14-8 -16VWO01-002E % | 0.23 | 2.53 |-

Exemplo para pedido: 10 pecas R166.0G-16MM01-050 1020
R = versao direita, L = versao esquerda

132 ERRE



ROSQUEAMENTO

Rosqueamento externo
T-MAX U-Lock; unidades de corte e ferramentas convencionais
Para acesso ao centro
R/L 166.4FG Cx-R/L 166.4FG R/L 166.5FA
= fy] ~ By =
_ , 2 0°
7 Iy o | 0%
’ ¥ I3
4 I ‘ =
b <h
Para as dimensoes x e z, veja as tabelas de
avango no catalogo principal. Mostrada versao direita
Cadigo para pedido Dimensoes, mm Pastilha
b f, h h, I Iy é Nm
R/L 166.4FG -1616-16 16 20 16 16 100 214 16 1.7
-2020-16 20 25 20 20 125 21.6
-2525-16 25 32 25 25 150 22.2
-3225-16 25 32 32 32 150 22.2
R/L 166.5FA -1212-16 12 125 12 12 80 30.4 16 1.7
-1616-16 16 16.5 16 16 100 30.4
-2020-16 20 205 20 20 125 30.4
-2525-16 25 255 25 25 150 30.4
Coromant Capto® D,. | f,
C4-R/L 166.4FG -27050-16 40 50 27 16 1.7
C5-R/L 166.4FG -35060-16 50 60 35
C6-R/L 166.4FG -45065-16 63 65 45
C4-R/L 166.5FA -21055-16 40 55 21 16 1.7
C5-R/L 166.5FA -26065-16 50 65 26
C6-R/L 166.5FA -33075-16 63 75 33

Exemplo para pedido: 2 pecas C4-R166.4FG-27050-16
R = versao direita, L = versao esquerda
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ROSQUEAMENTO ISO/ANSI

Rosqueamento interno . N
S

Pastilhas T-MAX U-Lock com geometria de uso geral - H
é iC d, s
16 9525 44 397
nap = Numero de avancos
Perfil da rosca Passo Codigo para . Dimensoes, Dados de corte
pedido S| g|mm CoroKey
mm_ tpi 3| 8|n  H = [BImIEIN]STH|
Perfil completo 0.50 R/L166.0L -16MM01-050 | % - 0.29 | 4/5 | Primeira escolha
o . 0.75 -16MM01-075 | % - 043 | 45 [STalalalo
Métrica 60 1.00 -16MM01-100 | % - 058 | 5/6 |8ININ| S| Q
1.25 -16MM01-125 | % - 072 | o7 | S| === 2
1.50 -16MMO01-150 | % - 0.87 | 6/7
175 -16MMO1-175 | % - |10 |80 |@|9|%|°°
2.00 -16MM01-200 | % - 1.15 | 8/9
2.50 -16MM01-250 | % - 1.43 [10/11
3.00 -16MM01-300 | % - 1.73 [12
Perfil completo 32 R/L166.0L -16UN01-320 | % - 0.46 | 4/5
28 -16UN01-280 | % - 0.53 | 5/6
UN 60° 24 -16UN01-240 | % - 0.61 | 5/6
20 -16UN01-200 | % - 0.73 | 6/7
18 -16UN01-180 | % - 0.81 | 6/7
16 -16UN01-160 | % - 091 | 7/8
14 -16UN01-140 | % - 1.02 | 8/9
13 -16UN01-130 | % - 1.10 | 8/9
12 -16UN01-120 | % - 1.20 | 8/9
11 -16UN01-110 | % - 131 | 9/10
10 -16UN01-100 | % - 1.43 |10/11
9 -16UN01-090 | % - 159 |11/12
8 -16UN01-080 | % - 1.80 |12
) 28 R/L166.0L -16WH01-280 | % - 0.60 | 5/6
Perfil completo 2% -16WHO1-260 | % - | o5 |50
Whitworth 55° 20 -16WH01-200 | % - 0.82 | 6/7
19 -16WH01-190 | % - 0.87 | 6/7
gl 18 -16WH01-180 | % - 0.92 | 7/8
16 -16WHO01-160 | % - 1.03 | 7/8 -
14 -16WH01-140 | % - 118 | 8 v, m/min
-1 12 -16WH01-120 | % - 137 |8 [wlglu][g|w
' 1 -16WH01-110 | % - 150 | 910l & 2| 2[R~
10 -16WH01-100 | % - 1.65 |10/11
9 -16WH01-090 | % - 1.83 [11/12
8 -16WH01-080 | % - 2.06 [12/13
Perfilem V Primeira escolha
1.0-2.0 24-12 | R/L166.0L -16VM01-001 | % 0.06 | 1.39 |- ol ol o] o] o] o
15-30 16-8 -16VM01-002 | % 0.08 | 2.45 |- S| 88 8 8 &
1530 16-8 |R166.0L -16VMO01-002E * | 0.09 | 245 |- o| O| 6| O| o ©
[OINOINOINOINO)
28-14 | R/L166.0L -16VW01-001 | % 041 | 1.48 |- v, m/min
14-8 -16VW01-002 | % 0.23 | 255 |- NEIRERRE
AN|O|OC|O| |
14-8 | R166.0L -16VWO01-002E * [ 023|255 |- ===~ -

Exemplo para pedido: 10 pecas R166.0L-16MMO01-050 1020
R = versao direita, L = versao esquerda
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ROSQUEAMENTO

Rosqueamento interno
Ferramenta T-MAX U-LOCK com haste redonda
R/L 166.4KF Cx-R/L 166.4KF
dm _16-25 dm_32-40
fy m m
| 1 ©, ;
' I3 18
i
i
i
lll
i
=—Dgmmi
Para as dimensoes x e z, veja as tabelas de o
avanco no catélogo principal. Mostrada versao direita
Codigo para pedido Dimensoes, mm Pastilha
b, D, é 2
dm, min. mod? f,  h , Iy Nm
R/L 166.4KF -16-16 16 20 155 12 - 125 27.0| 16 1.7
-20-16 20 25 - 14 - 140 287
-25-16 25 32 - 17 - 180 288
R/L 166.4KF -32-16 32 40 - 22 30 250 309
-40-16 40 50 - 27 37 300 315
° D, D,
Coromant Capto p, mmn. mod"p - f o
i C4-R/L 166.4KF -12060-16 155 20 15,5 40 12 60 37 16 1.7
1.0 -14060-16 | 185 25 - 40 14 60 38
-17070-16 245 32 - 40 17 70 48
-22090-16 32 40 - 0 22 90 69
-27080-16 | 39.5 50 - 40 27 80 60
C5-R/L 166.4KF -12060-16 155 20 155 50 12 60 35 16 1.7
-14060-16 185 25 - 50 14 60 36
-17070-16 245 32 - 50 17 70 47
-22090-16 32 40 - 50 22 90 68
-27105-16 40 50 - 50 27 105 84
C6-R/L 166.4KF -14070-16 185 25 - 63 14 70 42 16 1.7
-17075-16 245 32 - 63 17 75 48
-22090-16 32 40 - 63 22 90 64
-27105-16 40 50 - 63 27 105 80
1 Modificagao da ferramenta com haste redonda Exemplo para pedido: 2 pecas C4-RL166.4KF-12060-16
para furos pequenos, Consulte o Manual Técnico de R = vers&o direita, L = versao esquerda
Usinagem, pagina C23. SANDVIK 135

Coromant



FRESAMENTO ISO/ANSI
CoroMill® para cada aplicacao . N

M S
Diretrizes de operacao - H

CoroMill® 365

CoroMill® 245

CoroMill® 200
CoroMill® 331

Desbaste

CoroMill® 390

CoroMill® 245 CoroMill® 390
Acabamento/Perfilamento

CoroMill® 210

CoroMill® Plura

CoroMill® 790
CoroMill® Century

CoroMill® 331 Aluminio

ilne
CoroMill® 390 CoroMill® Plura

Para obter mais informagdes sobre o programa completo de fresamento, consulte o catalogo principal!
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1ISO/ANSI

N Programa CoroKey CoroMill® selecionado

M S

Broca com pastilhas intercambiaveis
Fresas inteiricas de metal duro

FRESAMENTO

Faceamento geral

v

CoroMill® 245
& 50 - 250 mm

Fresamento de cantos a 90 graus

oV

CoroMill® 290
& 50 - 250 mm

Fresamento de topo/Fresamento de cantos
a 90 graus/Canais

4 4

CoroMill® 390
@12 - 200 mm

Faceamento/Perfilamento
Desbaste/Desbaste pesado

CoroMill® 200
@50 -100 mm

Faceamento/Perfilamento
Desbaste leve/Semi-acabamento

CoroMill® 300
& 25 - 80 mm

:mzlzl :mzlzl :mzlzl

Faceamento de materiais nao-ferrosos

v

CoroMill® Century
& 40 - 200 mm

Faceamento de ferros fundidos/acos

CoroMill® Plura
1-20 mm

CoroMill® 365 .
&40 - 160 mm
Paginas 164-166
Fresamento/Canais/Perfilamento I ?
N
S
H

Paginas 168-173

SANDVIK
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FRESAMENTO

Como utilizar esse guia para fresamento

Fazendo a escolha da ferramenta

1ISO/ANSI

EER]
T =2

Defina o material, tipo de operacao e conceito de fresa

v s

S8 a8

VOIS

R

Baixa

Passo largo
Numero reduzido de pastilhas,
baixas for¢as de corte.
Maquinas pequenas.
melhor produtividade quando a
estabilidade e poténcia forem
limitadas.
Balancgo longo.

Primeira escolha
Estabilidade da operacao
passo da fresa

Passo fino
Fresamento geral e producao
mista.

Sempre a primeira escolha.

Alta

Passo extrafino
Numero maximo de pastilhas.
Melhor produtividade sob con-

dicdes estaveis. Cavacos curtos
ou materiais resistentes.

(2]

Leve
Extra positiva.
Usinagem leve.
Baixas forcas de corte.
Baixas faixas de avanco.

Geometria da pastilha

Média
Para uso geral na maioria dos
materiais.

Pesada
Aresta de corte reforcada.
Usinagem pesada.
Alta seguranca da aresta.
Altas faixas de avanco

Resisténcia ao desgaste

——
O

Boas condicoes
Profundidade de corte de a, 25%
ou menor. Balango menor do que
duas vezes o diametro da fresa.

Cortes continuos.

Para usinagem com ou sem
refrigeracao.

Condicoes de usinagem/
Classes

D

Condigoes médias
Profundidade de corte de a, 50%
ou maior. Balanco menor do que
trés vezes o didametro da fresa.

Cortes interrompidos

Para usinagem com ou sem
refrigeragéo.

Tenacidade

q

Condigoes dificeis
Profundidade de corte de a,
maior do que 75%. Balango maior
do que trés vezes o diametro da
fresa. Cortes interrompidos
Para usinagem com ou sem
refrigeracao.

o

138

SANDVIK



1ISO/ANSI

. N Como utilizar esse guia para fresamento

MS
- H Geometria e classe conforme a aplicacao

FRESAMENTO

Tipo de aplicacao

a, Profundidade de corte

A

Fresamento pesado
Operacgdes para remogao maxima de material e/ou condigoes se-

veras.

Maior profundidade de corte e faixa de avanco.
Operagdes que exijam maior seguranca de aresta.

Fresamento média
M Maioria das aplicacoes — fresamento em geral.
Operacgdes de desgaste médio a leve.

Profundidade de corte e faixa de avanco média.

Fresamento leve.
Operacdes a pequenas profundidades e baixas faixas de avango.
Operacdes que exijam baixas forcas de corte.

»
'

Avanco f,
Classes para fresamento
- 1SO/ANSI - 1SO/ANSI ISO/ANSI 1SO/ANSI
Resisténcia ao desgaste Estavel
A CB50 A O
GC3220
CB50
GC4220 H13A CD10
GC1025 GC1025 GC1030
CT530 GC4220 H10 @
GC1030 GC1030 GC1025 Q
GC4230 K20W H13A O 2
GC2030 GC2030 CT530 2
GC1030 GC1020 CT530 8
GC2040 GC2040 GC4220
GC4240 GC4230 GC1030
GC3040
GC3040
GC4240
Y  / .
Tenacidade Instavel
SANDVIK 139
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FRESAMENTO

Diretrizes gerais

Fazendo a escolha da ferramenta

(-L)

Numero reduzido de pastilhas, com
passo diferencial, para melhor
produtividade quando a estabilidade
e a poténcia forem limitadas.
Ferramental ampliado. Maquinas
pequenas, isto €, cone 40.

Angulo de posicdo
Angulo de posicao de 90°

- Pecas de paredes finas

+ Pecas com fixacao insatis-
fatéria

- Onde for necessario 90°

Geometrias de pastilhas

Geometria de
corte leve -L

Aresta de corte positiva e viva.
Performance de corte suave. Baixas
faixas de avanco. Maquina de baixa

poténcia. Exigéncia de forcas de

corte mais baixas.

140

M)

+ Primeira escolha de uso geral
+ Reduz a vibracao nos ba-

- O efeito do afinamento dos

Passo extra
fino (-H)

Ndmero maximo de pastilhas para
melhor produtividade sob condicoes
favoraveis. Materiais de cavacos
curtos. Materiais resistentes
ao calor.

Fresamento geral e producao
mista.

Angulo de posicdo de 45° Fresas com pastilha redonda

+ Aresta de corte mais robusta
com muiltiplas indexacgoes

+ Fresa de uso geral

+ Aumento do efeito de afina-
mento dos cavacos para ligas
resistentes ao calor

lancos longos

cavacos permite maior produ-
tividade

Geometria
tenaz -H -

Geometria de
uso geral -M [——===

Para as mais altas exigéncias de
seguranca. Altas faixas de avanco.

Geometria de uso geral -M
Geometria positiva para
produgao mista. Faixas de
avango médio.

SANDVIK



1ISO/ANSI FRESAMENTO
N Diretrizes gerais

M S
. H Fazendo a escolha de ferramenta

Dicas para a escolha da fresa, pastilha e classe

Acabamento Pecas duras

Escolha fresas de passo extrafino e geometria L. Escolha o maior raio de pastilha.

Escolha a classe CT530 ou GC1030. Escolha o maior tamanho possivel de pastilha.
Para melhor acabamento superficial, use f, = 0,08 Pecas/fixacao fracos

mm/dente e a,= 0.7 - 0.8 mm (valor inicial). Escolha pastilhas retificadas na periferia.

O melhor acabamento sempre sera obtido se o Cortes interrompidos ou recorte de cavacos

avanco por rotacao for mantido dentro de uma
faixa de 70% da largura da fase paralela. O me-
lhor acabamento superficial sera obtido com altas
velocidades de corte, 300 - 400 m/min. Escolha fresas de passo largo.
Nao precisa de fluido de corte.

Escolha a geometria -H e uma classe mais tenaz.
Condicoes instaveis

Dicas de aplicacao

Diametro da fresa e posi¢ao Posicao da fresa

Se possivel, escolha uma fresa de Mova a fresa ligeiramente para
maior didgmetro e entdo a largura da fora do centro, para evitar
peca vibragées.

Direcao de fresamento

O fresamento concordante é o méto-
do preferido sempre que a maquina-
ferramenta, fixacdo ou a peca
permitam.
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FRESAMENTO

Diretrizes gerais

Calculo de dados de corte

1ISO/ANSI

MS
K H

-5

_ R245-125Q40-12M z,=5
Faceamento Fresa (D, = 125 mm n
Pastilh(a N ) R245-12 T3 M-PM GC4230
‘ Material da peca SS 1672-08 (HB =180) CMC 02.1
47— Largura fresada (a,) 85 mm
T Profundidade de corte (a,) 4 mm
Angulo de posigéo (k) 45
ol 85 b Avango/dente (f,) 0.21 mm
Velocidade de corte (v,) 250 m/min
Célculo da velocidade do fuso (n)
Ve x 1000 250 x 1000
- el =527 2 635 rppm
"= TaxD, "= Taxi25 P
Calculo do avango da mesa (v,
Vi =5x635x0.21~665 mm/min
Fresamento de cantos a 90 graus com um angulo de posicao de 90°
Fresa (D, = 63 mm) R390-063Q22-17M z,=5
Pastilha R390-17 04 08M-PM GC1030
4 Material da pega SS 1672-08 (HB =180) CMC 02.1
5 1 Largura fresada (a,) 5 mm
b Profundidade de corte (a,) 5 mm
Avango/dente (f,) 0.15 mm
Velocidade de corte (v,) 265 m/min

Calculo da velocidade do fuso (n)

Ve x 1000 265 x 1000

- T nx63

= ~ 1300 rpm
X D,

Calculo do avango da mesa (v,

V=Kl xz,xnxf,

DC
=126kl =182

e

Para fresamento de disco, o avanco pode ser aumentado com um fator de compensagao.

v; =1.82 x 5 x 1300 x 0.15~1775 mm/min

Encontre o fator de compensagéo, k1, na tabela abaixo através do célculo D /a,

D,
23 4 5 6 8 10 12 15 20 25 30 40 50 100 ?C
L 1 1 | | | | | | | | | e
I 1T 17T T 17 I I T T I I I 1
1.0 1.1 1213141516 18 20 22 25 28 32 36 5.0 k1

SANDVIK
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1ISO/ANSI

N Faceadora - CoroMill® 245

M S

. H Fresa de uso geral - do fresamento leve ao pesado

FRESAMENTO

Passo largo (L)

Numero maximo de pastilhas.
com passo diferencial, para a
melhor produtividade quando a
estabilidade e a poténcia forem
limitadas.
Balancgos longos.
Maquinas pequenas.

Geometria da pastilha

Primeira escolha

Estabilidade da operacao

Passo fino (M)
Fresamento geral
e producao mista.
Sempre a primeira escolha.

Para fresamento
em geral na maio-
ria dos materiais

Extra positiva.
Fresamento leve.
Baixas forcas
de corte, baixas
faixas de avanco

Primeira escolha
Média

Passo extra fino (H)

Numero maximo de pastilhas para
melhor produtividade sob con-
di¢oes favoraveis.
Materiais de cavacos curtos.
Materiais resistentes ao calor.

Material da peca/Geometria

ISO/ANSI

Acos

Acos inoxidaveis

Ferros fundidos

Material

Fresamento pesa- |nao-ferroso

do, seguranca de
aresta mais alta,
altas faixas de

Material resis-
tente ao calor

I XL E

avanco Material

endurecido

I B
006600 -

7R\
G

@

C &

Chanframento
(angulo real de 45°)

Operacoes:
e {8
Faceamento Faceamento a
geral acabamento espe-
Ihado

(

Usinagem
intermitente.

C o
-’

Longos balancos

SANDVIK
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FRESAMENTO ISO/ANSI

Faceamento - CoroMill® 245 . N
M S
Diametro 50 — 250 mm K H
Profundidade maxima de corte (ap)
tamanho de pastilha 12 = 6 mm
tamanho de pastilha 18 =10 mm
Cédigo para pedido Cadigo para pedido Cadigo para pedido Dimensbées, mm
Passo largo (L) Passo fino (M) Passo extra-fino (H)
D¢ | Diferencial @ Normal @ Normal @ dmy Doo 1y Mimax. Q}
Arvore
50 | R245-050022-12L 3 | R245-050022-12M 4 | R245-050Q022-12H 5122 625 40 16250
63 063022-12L 4 063022-12M 5 063022-12H 6 |22 755 40 14400
80 080Q27-12L 4 080Q27-12M 6 080027-12H 8 |27 925 50 12700
100 100Q32-12L 5 100Q32-12M 7 100Q32-12H 10 | 32 1125 50 11300 | 12
125 125Q40-12L 6 125Q40-12M 8 125Q40-12H 12 |40 1375 63 10100
160 160Q40-12L 7 160Q40-12M 10 160Q40-12H 16 |40 1725 63 8900
200 200Q60-12L 8 200060-12M 12 200060-12H 20 | 60 2125 63 7950
250 250060-12L 10 250060-12M 14 250060-12H 24 160 2625 63 7100
80 |- R245-080Q32-18M 4 | R245-080Q32-18H" 5132 98.8 50 6100
100 | - 100Q32-18M 4 100Q32-18H" 6 |32 1188 50 5400
125 | - 125Q40-18M 5 125Q40-18H 7 140 1388 63 4900 18
160 | - 160Q40-18M 6 160Q40-18H 9 140 1788 63 4300
200 | - 200060-18M 8 200Q60-18H 12 |60 2188 63 3800
250 | - 250060-18M 10 250060-18H 14 160 268.8 63 3400
Arvore CIS
80 | RA245-080J25.4-12L 4 |RA245-080J25.4-12M 6 |RA245-080J25.4-12H 8 | 254 925 50 12700
100 100J31.75-12L 5 100J31.75-12M 7 100J31.75-12H 10 | 31.75 1125 63 11300
125 125J38.1-12L 6 125J38.1-12M 8 125J38.1-12H 12 (381 1375 63 10100 | 12
160 160J50.8-12L 7 160J50.8-12M 10 160J50.8-12H 16 | 508 1725 63 8900
200 200J47.625-12L 8 200J47.625-12M 12 200J47.625-12H 20 | 47.625 2125 63 7950
250 250J47.625-12L 10 250J47.625-12M 14 |- 24 | 47625 2625 63 7100
80 |- RA245-080J25-18M" 4 | RA245-080J25-18H" 51254 101.3 50 6100
100 |- 100J31-18M" 4 100J31-18H" 6 3175 1188 50 5400
125 | - 125J38-18M 5 125J38-18H 71381 1438 63 4900 18
160 |- 160J51-18M 6 160J51-18H 9 /508 1788 63 4300
200 | - 200J47-18M 8 200J47-18H 12 | 47625 2188 63 3800
250 |- 250J47-18M 10 250J47-18H 14 | 47.625 268.8 63 3400
 Sem calco Exemplo para pedido: 2 pegas R245-050Q22-12M
144 SANDVIK
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ISO/ANSI

N Faceamento - CoroMill® 245

M S

Pastilhas e classes —

. H recomendacdes de dados de corte — valores iniciais

FRESAMENTO

Primeira escolha
BOAS CONDIGOES CONDIGOES MEDIAS CONDIGOES DIFIiCEIS
P O ®
%ég P ANNGZ S PN G2
g .
§ UMM Cédigczgara pedido v | 1, Cédigc;bpara pedido v | & Cc’)dig%> para pedido v | f,
L | R245-12T3E-PL 530 305 |0.11| R245-12T3E-PL 1030 | 250 | 0.08 | R245-12T3M-PL 4240 | 225 |0.17
R245-12T3M-PM 4220 | 290 |0.24 | R245-12T3M-PM 4230 | 250 |0.21 | R245-12T3M-PM 4240 | 225 |0.24
" R245-18T6M-PM 4220 | 275 |0.28 | R245-18T6M-PM 4230 | 225 | 0.28 | R245-18T6M-PM 4240 | 190 |0.28
H R245-12T3M-PH 4220 | 250 |0.35| R245-12T3M-PH 4230 | 205 | 0.35 | R245-12T3M-PH 4240 | 175 |0.35
L R245-12T3E-ML 1025 295 |0.08 | R245-12T3E-ML 2030 | 230 |0.14 | R245-12T3E-ML 2040 | 220 |0.14
M R245-12T3K-MM 2030 | 200 |0.23 | R245-12T3K-MM 2030 | 200 | 0.23 | R245-12T3K-MM 2040 | 190 |0.23
M R245-18T6M-MM 2030 | 185 |0.28 | R245-18T6M-MM 2040 | 175 | 0.28 | R245-18T6M-MM 2040 | 175 |0.28
L R245-12T3E-KL 1020 285 |0.11 | R245-12T3M-KL 1020 | 230 |0.18 | R245-12T3M-KL 3040 | 195 |0.17
R245-12T3M-KM 3220 | 225 |0.24 | R245-12T3M-KM 1020 | 210 | 0.24 | R245-12T3M-KM 3040 | 175 |0.24
" R245-18T6M-KM 3220 | 285 |0.28 | R245-18T6M-KM 1020 | 200 | 0.28 | R245-18T6M-KM 3040 | 165 |0.28
H R245-12T3M-KH 3220 | 190 |0.35| R245-12T3M-KH 3040 | 150 | 0.35 | R245-12T3M-KH 3040 | 150 [0.35
L R245-12T3E CD10 1695 |0.14 | R245-12T3E-AL H10 760 |0.24 | R245-12T3E-KL H13A | 700 |0.11
o M/H | R245-12T3E CD10 1695 |0.14 | R245-12T3E-AL H10 760 |0.24 | R245-12T3M-KM H13A | 610 |0.24
L R245-12T3E-ML 1025 40 |0.08 | R245-12T3E-ML 2030 | 35 |0.14 | R245-12T3E-ML 2040 35 [0.14
e M/H | R245-12T3E-ML 2030 35 10.14 | R245-12T3K-MM 2030 | 30 |0.23 | R245-12T3K-MM 2040 | 30 |0.23
L | R245-12T3E CB50 145 |0.14 | R245-12T3E-PL 1030 40 10.08 | R245-12T3M-KM 3040 | 35 |0.24
= M/H | R245-12T3E CB50 145 |10.14| R245-12T3M-PM 4220 | 45 |0.24 | R245-12T3M-KH 3040 | 30 |0.35

Pastilha Wiper

precisa ser usada na fresa.

Para mais informacoes, consulte o catédlogo

principal.

Uma pastilha Wiper melhorara o acabamento
superficial com altas faixas de avanco e fase
paralela longa da pastilha, permitindo maior
avango por rotagao, e até quatro vezes o avango
normal, enquanto mantém a qualidade super-
ficial. Normalmente, somente uma pastilha Wiper

Pastilha Wiper

Pastilha normal

SANDVIK
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FRESAMENTO

1ISO/ANSI
Fresamento de cantos a 90 graus - CoroMill® 290 . N

M S

Fresa para uso geral

Baixa

Passo largo (L)

Ndmero maximo de pastilhas.
com passo diferencial, para a
melhor produtividade quando a
estabilidade e a poténcia forem

Primeira escolha

Estabilidade da operacao

Passo fino (M)
Fresamento geral
e producao mista.
Sempre a primeira escolha.

Alta

Passo extra fino (H)

Ndmero maximo de pastilhas para
melhor produtividade sob
condicoes favoraveis.
Materiais de cavacos curtos.

limitadas.
Ferramental ampliado.

Geometria da pastilha Material da peca/Geometria

Primeira escolha
ISO/ANSI

Média

Leve

Acos

Acos inoxidaveis

Para fresamento
em geral na maio-
ria dos materiais

Ferros fundidos

Fresamento leve.
baixas forcas
de corte, baixas
faixas de avanco.

Fresamento pesa-
do, altas forcas
de corte, altas

faixas de avanco.

666 -
66 6 -

Material endurecido

-

Operacoes:

J)

\ﬂf

=

Interpolacao
circular

N

Faceamento de Canais

paredes finas

Faceamento

Fresamento de can-
tos a 90°

SANDVIK
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1ISO/ANSI

N Fresamento de cantos a 90 graus - CoroMill® 290

M S
B H obiametro 50 - 250 mm

FRESAMENTO

Max. profundidade de corte (a)) =10.7 mm

-Gl o4

Cadigo para pedido Cadigo para pedido Cadigo para pedido Dimensées, mm
Passo largo (L) Passo fino (M) Passo extra fino (H)
D |Diferencial @ @ @ dmy i Nmax E
Arvore
50 | R290-050Q22-12L 3 | R290-050022-12M 4 | R290-050022-12H 22 40 18400
63 063022-12L 4 063022-12M 5 063022-12H 22 40 15900
80 080027-12L 4 080027-12M 6 0800Q27-12H 5 |27 50 13700
100 100Q32-12L 5 100Q32-12M 7 100Q32-12H 6 |32 50 12000 19
125 125040-12L 6 125Q40-12M 8 125Q040-12H 8 140 63 10600
160 160040-12L 8 160Q40-12M 12 160040-12H 10 |40 63 9250
200 200Q60-12L 10 200Q60-12M 16 |- 12 |60 63 8200
250 250060-12L 12 250Q60-12M 18 |- 15 |60 63 7300
Arvore CIS
100 | RA290-100J31.75-12L 5 | RA290-100J31.75-12M 7 | RA290-100J31.75-12H - |31.75 63 12000
125 125J38.1-12L - 125J38.1-12M 8 125J38.1-12H - | 381 63 10600
160 160J50.8-12L 8 160J50.8-12M 12 160J50.8-12H 15 |50.8 63 10600 12
200 200J47.625-12L 10 200J47.625-12M 16 - — | 47.625 63 8260
250 250J47.625-12L 12 250J47.625-12M 18 - - | 47.625 63 7300

Exemplo para pedido: 2 pegas R290-050Q22-12M

Pastilhas e classes - recomendacoes de dados de corte - valores iniciais

Primeira escolha
BOAS CONDIGOES CONDIGOES MEDIAS CONDIGOES DIFICEIS
©
O D O
g7 SO D
F
S =T
=] Codigo para pedido Cédigo para pedido Cédigo para pedido
@ | UMH o Ve | T, O Ve | T D Ve | T
L R290-12T308M-PL 4220 | 325 | 0.12 | R290-12T308M-PL 4230 | 265 | 0.12 | R290-12T308M-PL 4240 | 225 | 0.12
M | R290-12T308M-PM 4220 | 290 | 0.17 | R290-12T308M-PM 4230 | 250 | 0.15 | R290-12T308M-PM 4240 | 205 | 0.17
H | R290.90-12T320M-PH 4220 250 | 0.25 | R290.90-12T320M-PH 4230 | 205 | 0.25 | R290.90-12T320M-PH 4240| 175 | 0.25
M L R290-12T308E-ML 2030 | 230 | 0.10 | R290-12T308E-ML 2030 | 230 | 0.10 | R290-12T308E-ML 2040 | 220 | 0.10
M/H | R290-12T308M-MM 2030 | 200 | 0.16 | R290-12T308M-MM 2030 | 200 |0.16 | R290-12T308M-MM 2040 | 190 | 0.16
L R290-12T308M-KL 3220 | 240 | 0.13 | R290-12T308M-KL 3040 | 195 | 0.12 | R290-12T308M-KL 1020 | 280 | 0.13
M | R290-12T308M-KM 3220 | 225 | 0.17 | R290-12T308M-KM 3040 | 175 | 0.17 | R290-12T308M-KM 1020 | 275 | 0.17
H | R290.90-12T320M-KH 3220| 190 | 0.25 | R290.90-12T320M-KH 3040 | 150 | 0.25 | R290.90-12T320M-KH 1020 180 | 0.25
H | L/M/H | R290-12T308E CB50 145 0.10 | R290-12T308M-PL 4220 | 50 |0.12 | R290-12T308M-KM 3040 | 35 |0.10
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FRESAMENTO

Fresamento de cantos a 90 graus - CoroMill® 390

Pastilhas tamanho de 11 e 17 mm

ISO/ANSI

M S
K H

Passo largo (L)

Nimero reduzido de pastilhas
para uso quando a estabilidade e
a poténcia forem limitadas.
Operagoes de usinagem de canais
em cheio profundos.
Maéquinas pequenas.
Menores forgas de corte.

Geometria da pastilha

Primeira escolha
Média

Para fresamento
em geral na maio-

ria dos materiais
Fresamento leve.

baixas forcas
de corte, baixas
faixas de avanco.

Primeira escolha
Estabilidade da operacao

Alta

Passo fino (M)

Fresamento geral

e producao mista.
Maquinas pequenas a grandes.
Geralmente a primeira escolha.

Passo extra fino (H)

Ndmero maximo de pastilhas para
uso sob condicdes favoraveis.
Materiais de cavacos curtos.
Materiais resistentes ao calor.

Operagoes de usinagem de
borda.

Material da peca/Geometria

ISO/ANSI

H
Acos @

Pesada

Acos inoxidaveis

Ferros fundidos

@

Material nao-ferroso

©000-

Material resistente ao

Fresamento pesa-
calor

do, altas forcas

de corte, altas
faixas de avanco

3 B
00000 -

Material endurecido

Operacoes:

§ ) (L

‘*m-

a 90° repetido a 90°

Fresamento de cantos Fresamento de cantos

W

Mandrilamento heli-
coidal

Fresamento em
rampa

Fresamento de canais

148

SANDVIK




ISO/ANSI

BBl N Fresamento de cantos a 90 graus - CoroMill® 390

M S

Diametro 12 — 40 mm

- H Hastes cilindrica e Weldon

FRESAMENTO

Pastilhas tamanho de 11 e 17 mm
Profundidade maxima de corte (ap)

tamanho de pastilha 11 =10 mm

tamanho de pastilha 17 = 15.7 mm

[l
i

Cédigo para pedido Cadigo para pedido Cédigo para pedido Dimensées, mm

Dg | Passo largo (L) @ Passo fino (M) @ Passo extra fino (H) @ dmm ly b I3 Ny D}
Haste cilindrica

12 | R390-012A16-11L 1 |- - 6 - 95 20 68600

16 016A16-11L 2 |- - 16 - 100 25 41500

20 020A20-11L 2 | R390-020A20-11M 3 |- 20 - 110 25 34600 11

25 025A25-11L 2 025A25-11M 3 | R390-025A25-11H 4 |25 - 120 32 36500

32 032A32-11L 2 032A32-11M" 3 032A32-11H" 5 |32 - 130 40 31000

40 040A32-11L 2 040A32-11M" 4 040A32-11H" 6 |32 - 170 50 27000

25 | R390-025A25-17L 2 |- - 25 - 120 32 30800

32 032A32-17L 2 | R390-032A32-17M 3 |- 32 - 130 40 25600 | 17

40 040A32-17L 2 040A32-17M" 3 |R390-040A32-17H" 4 |32 - 170 50 21900
Weldon

12 | R390-012B16-11L 1 |- - 16 445 68 20 68600

16 016B16-11L 2 |- - 16 495 68 25 41500

20 020B20-11L 2 | R390-020B20-11M 3 |- 20 56.5 81 25 34600 11

25 025B25-11L 2 025B25-11M 3 | R390-025B25-11H 4 |25 565 88 32 36500

32 032B32-11L 2 032B32-11M" 3 032B32-11H" 5 |32 64.5 100 40 31000

40 040B32-11L 2 040B32-11M" 4 040B32-11H" 6 |32 745 110 50 27000

25 | R390-025B25-17L 2 |- - 25 56,5 88 32 30800

32 032B32-17L 2 | R390-032B32-17M" 3 | - 32 645 100 40 25600 | 17

40 040B32-17L 2 040B32-17M" 3 |R390-040B32-17H" 4 |32 745 110 50 21900

' Passo diferencial.

Pastilhas CoroMill 390 com raio

Escolha o maior raio possivel para a melhor vida util
da ferramenta e a mais alta seguranca de aresta.

Exemplo para pedido: 2 pecas R390-020A20-11M

k&l
L

11

| B Gl ELEl

re= 02 04 08 10 12 16 20 24 31

T

L)

RGN

i)

I\
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FRESAMENTO

ISO/ANSI

Fresamento de cantos a 90 graus - CoroMill® 390 . N
Diametro 16 — 125 mm M S
Montagem tipo arvore e Coromant Capto - H
Pastilhas tamanho de 11 e 177 mm
Profundidade maxima de corte (ap)
tamanho de pastilha 11 =10 mm
tamanho de pastilha 17 = 15.7 mm
Cabdigo para pedido Cédigo para pedido Caodigo para pedido Dimensbées, mm
D¢ | Passo largo (L) @ Passo fino (M) @ Passo extra fino (H) @ dmpy, I3 Nmax. D}
Arvore
40 |- R390-040Q16-11M" 4 | R390-040Q16-11H" 6 |16 40 - 27000
50 |- 050Q22-11M" ® 050Q22-11H" 7 |22 40 - 23700 11
63 |- 063022-11M" 6 063022-11H" 8 |22 40 - 20700
80 |- 080Q27-11M" 7 080Q27-11H" 10 |27 50 — 18200
40 | R390-040Q16-17L 2 | R390-040Q16-17M" 3 | R390-040Q16-17H" 4 |16 40 - 21900
50 050022-17L" 3 050022-17M" 4 050Q22-17H" 5 |22 40 — 19000
63 063Q22-17L" 4 063022-17M" 5 063Q022-17H" 6 |22 40 - 16500 17
80 080Q27-17L" 4 080027-17M" 6 080Q27-17H" 8 |27 50 — 14400
100 100Q32-17L 5 100Q32-17M 7 100Q32-17H 9 |32 50 - 12700
125 125Q040-17L 6 125Q40-17M 8 125Q40-17H 11 |40 50 - 11200
Arvore CIS
80 | RA390-080J25.4-17L 4 | RA390-080J25.4-17M 6 | RA390-080J25.4-17M 8 |254 50 — 14400 17
Coromant Capto ) )
16 | R390-016C4-11L 2 |- - C4 50 25 39000
20 020C4-11L 2 |- - C4 50 25 34600
- R390-020C5-11M095 3 | - C5 95 40 34600
- 020C6-11M110 3 | - C6 110 40 34600
25 025C4-11L 2 025C4-11M 3 |- C4 55 32 36500
- 025C5-11M095 3 | - C5 95 45 36500
- 025C6-11M110 3 c6 110 45 36500
32 032C4-11L 2 032C4-11M" 3 |- C4 65 40 31000
032C5-11L 2 032C5-11M" 3 |- C5 65 40 31000
- 032C5-11M095 3 |- C5 95 50 31000
- 032C6-11M080 3 | — C6 80 40 31000
- 032C6-11M110 3 |- c6 110 50 31000
36 - 036C3-11M050 3 | — €3 50 50 29000
- 036C3-11M075 3 |- C3 75 75 29000
40 - 040C4-11M" 4 |- C4 70 70 27000 11
- - R390-040C4-11H" 6 [C4 70 50 27000
- 040C5-11M" 4 040C5-11HY 6 [C5 75 50 27000
- 040C6-11M080 4 | — C6 80 40 27000
44 - 044C4-11M060 4 | — C4 60 60 25600
- 044C4-11M075 4 | - C4 75 75 25600
50 - 050C5-11M060 5 | — C5 60 60 23700
- 050C6-11M080 5 |- C6 80 40 23700
54 - 054C5-11M060 5 | — C5 60 60 22700
- 054C5-11M080 5 |- C5 80 80 22700
63 - 063C5-11M060 5 | — C5 60 60 20700
- 063C6-11M080 6 |- C6 80 40 20700
66 - 066C6-11M060 6 | — C6 60 60 20200
- 066C6-11M080 6 |- C6 80 80 20200
80 - 080C6-11M060 7 | — C6 60 60 18200
080C6-11M080 7 | — C6 80 80 18200
" Passo diferencial. Exemplo para pedido: 2 pegas R390-040Q16-11M
SANDVIK

150

Coromant



ISO/ANSI

N Fresamento de cantos a 90 graus - CoroMill® 390

M S

Pastilhas tamanhos de 11 e 17 mm. Classes — recomendagoes

. H de dados de corte — valores iniciais

FRESAMENTO

Primeira escolha

BOAS CONDIGOES CONDIGOES MEDIAS CONDICOES DIFICEIS
. O D ®
[oRe)
328 O 2 O
s 7 \ 7
: T T S &S
Z o=z o 3 S
3 Cédigo para pedido Cédigo para pedido Cadigo para pedido
@A | UMH It Ve | T m Ve | T It Ve | T
L R390-11T308M-PL 4230 | 320 | 0.08 | R390-11T308M-PL 1030 | 275 |0.08 | R390-11T308M-PL 4240 | 270 | 0.10
R390-11T308M-PM 4230 | 320 | 0.10 | R390-11T308M-PM 1030 | 270 |0.12 | R390-11T308M-PM 4240 | 270 | 0.12
M
R390-170408M-PM 4230 | 320 | 0.17 | R390-170408M-PM 1030 | 265 | 0.15 | R390-170408M-PM 4240 | 265 | 0.15
H R390-170408M-PH 4240 | 260 | 0.20 | R390-170408M-PH 4240 | 260 | 0.20 | R390-170408M-PH 4240 | 260 | 0.20
L R390-11T308E-ML 2030 | 275 | 0.1 | R390-11T308E-ML 2030 | 275 | 0.10 | R390-11T308E-ML 2040 | 260 | 0.10
M R390-11T308M-PM 1030 | 290 | 0.12 | R390-11T308M-MM 2030 | 270 | 0.13 | R390-11T308M-MM 2040 | 260 | 0.13
M/H
R390-170408M-PM 1030 | 285 | 0.15 | R390-170408M-MM 2030 | 270 |0.15 | R390-170408M-MM 2040 | 255 | 0.15
L R390-11T308M-KL 3040 | 235 | 0.10 | R390-11T308M-KL 3040 | 235 | 0.10 | R390-11T308M-KM 1020 | 280 | 0.12
R390-11T308M-KM 3040 | 230 | 0.12 | R390-11T308M-KM 3040 | 230 | 0.12 | R390-11T308M-KM 1020 | 280 |0.12
M
R390-170408M-KM 3040 | 230 | 0.15 | R390-170408M-KM 3040 | 230 | 0.15 | R390-170408M-KH 1020 | 270 | 0.20
H R390-170408M-KH 3040 | 225 | 0.20 | R390-170408M-KH 3040 | 225 | 0.20 | R390-170408M-KH 1020 | 270 | 0.20
R390-11T304E-P4-NL CD10 {1860 0.17 | R390-11T308E-NL H13A | 750 |0.15 | R390-11T308E-NL H13A | 750 | 0.15
N /M/H
R390-170408E-P6-NL CD10 {1860 0.17 | R390-170408E-NL H13A | 750 |0.15 | R390-170408E-NL H13A | 750 | 0.15
R390-11T308M-PL 1030 40 |0.08 | R390-11T308E-ML 2030 | 40 |0.10 | R390-11T308E-ML 2040 40 10.10
S L/M/H
R390-170408M-PL 1030 40 |0.08 | R390-170408E-ML 2030 | 40 |0.10 | R390-170408E-ML 2040 40 | 041
R390-11T308M-PL 530 90 |0.08 | R390-11T308M-KL 3040 | 50 |0.10 | R390-11T308M-PL 1025 45 10.08
H uvmH
R390-170408M-PL 530 90 |0.08 | R390-170408M-KL 3040 | 50 |0.10 | R390-170408M-PL 1025 45 10.08
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FRESAMENTO ISO/ANSI
90°| Fresamento de cantos a 90 graus - CoroMill® 390 . N

2\
_ M S
Pastilhas tamanho 18 mm - H

Primeira escolha
Estabilidade da operacao

—ﬁ Alta

Baixa ——

\;\ C
- Passo fino (M)
Passo largo (L) Passo extra fino (H)
B . . Fresamento geral B o .

Numero reduzido de pastilhas e producao mista. Numero maximo de pastilhas para

para uso quando a estabilidade e Maquinas pequenas a grandes. uso sob condicdes favoraveis.

a poténcia forem limitadas. Geralmente a primeira escolha. Materiais de cavacos curtos.

Operacoes de usinagem de canais Materiais resistentes ao calor.
em cheio profundos. Operacoes de usinagem de borda.

Maéquinas pequenas.
Menores forcas de corte.

Geometria da pastilha Material da peca/Geometria
Primeira escolha ISO/ANSI L M H
Média
=
> i
Acos inoxidaveis
U
Para fresamento _
j em geral na maio- Ferros fundidos @
ria dos materiais §
Fresamento leve.
baixas forcas . . -
de corte, baixas Material resistente ao s
) calor <
faixas de avanco.

Operacoes:

&

Fresamento de cantos Fresamento de cantos Fresamento em Mandrilamento heli-  Fresamento de canais
a 90° repetido a 90° rampa coidal
150 SANDVIK
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1ISO/ANSI

N Fresamento de cantos a 90 graus - CoroMill® 390
Diametro 40 — 200 mm

S

- H Montagem Weldon e Coromant Capto

FRESAMENTO
90°

e

Coromant

Pastilhas tamanho 18 mm
Max. profundidade de corte (ap) =15.7 mm —~|dmp,
Cadigo para pedido Cadigo para pedido Cadigo para pedido Dimensbées, mm
D, | Passo largo (L) @ Passo fino (M) @ Passo extra fino (H) @ g’:ﬂ:ﬁ 14 I3 N max m
Arvore
50 | R390-050Q022-18L 3 | R390-050Q022-18M 4 | R390-050022-18H 5 122 40 - 7900
63 063022-18L 4 063022-18M 5 063022-18H 6 |22 40 - 6800
80 080Q27-18L 4 080Q27-18M 6 - 27 50 - 5900 | 4g
100 100Q32-18L 5 100Q032-18M 7 - 32 50 - 5200
125 125Q40-18L 6 125040-18M 8 - 40 63 - 4600
160 160Q40-18L 8 160Q40-18M 12 - 40 63 - 4000
200 200060-18L 10 - - 60 63 - 3600
Arvore CIS
80 - RA390-080J25.4-18M 6 - 254 50 - 5900
100 - 100J31.75-18M 7 - 318 50 - 5200
125 - 125J38.1-18M 8 - 381 63 - 4600
160 - 160J50.8-18M 12 - 508 63 - 4000
200 | RA390-200J47.625-18L 10 - - 47625 63 - 3600 | 18
Coromant Capto
40 | - R390-040C4-18M060 8 - C4 60 40 9200
- 040C5-18M080 3 - C5 80 40 9200
- 040C6-18M100 8 - C6 100 50 9200
44 | R390-044C4-18L080 2 - - - C4 80 - 8600
- 044C4-18M060 8 - C4 60 - 8600
- 044C4-18M080 3 - C4 80 - 8600
50 |- 050C5-18M060 4 - C5 60 40 7900
- 050C6-18M080 4 - C6 80 40 7900
54 | - 054C5-18M060 4 - C5 60 - 7500 | 18
- 054C5-18M080 4 - C5 80 - 7500
63 |- 063C5-18M060 5 - C5 60 - 6800
- 063C6-18M060 - C6 60 38- 6800
66 | — 066C6-18MO060 5 - C6 60 - 6700
- 066C6-18M080 B - C6 80 - 6700
80 |- 080C6-18M060 6 - C6 60 - 5900
84 | - 084C8-18M070 6 - C8 70 - 5800
- 084C8-18M100 6 - C8 100 5800
Exemplo para pedido: 2 pecas R390-050Q22-18M
SANDVIK
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FRESAMENTO

= 5

90

Fresamento de cantos a 90 graus - CoroMill® 390

Tamanho de pastilha 18 mm. Classes — recomendacoes de
dados de corte — valores iniciais

ISO/ANSI

M S
K H

Primeira escolha

BOAS CONDIGOES CONDIGOES MEDIAS CONDIGOES DIFICEIS

r O D O

- | 3=¢ =3 =0\ =N

Z| sz : : :

~

o Cédigo para pedido Cédigo para pedido Cadigo para pedido

@f | UMH Ve | fy Ve | i Ve | 15
L R390-180612M-PM 4220 | 375 |0.18 | R390-180612M-PM 4230 | 305 | 0.20 | R390-180612M-PM 4240 | 255 |0.22
M R390-180612M-PM 4220 | 375 |0.18 | R390-180612M-PM 4230 | 305 | 0.20 | R390-180612M-PM 4240 | 255 |0.22
H R390-180612H-PL 1030 270 {0.11 R390-180612M-PM 4230 | 305 | 0.20 | R390-180612M-PM 4240 | 255 |0.22
L/M | R390-180612M-PM 1030 | 275 |0.20 | R390-180612M-MM 2030 | 265 | 0.18 | R390-180612M-MM 2040 | 255 |0.15
L/M | R390-180612M-KM 3040 | 220 |0.22 | R390-180612M-KM 3040 | 220 | 0.22 | R390-180612M-KM 1020 | 270 |0.22
H R390-180631H-KL 3040 230 [0.13| R390-180631H-KL 3040 230 |0.13 | R390-180631H-KL 1020 28010.13

s L/M/H | R390-180612M-PM 1030 | 40 | 0.2 | R390-180612M-MM 2030 | 40 |0.18 | R390-180612M-MM 2040 | 40 [0.15
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ISO/ANSI

. N Faceamento - CoroMill® 200

M S

. H Ovperacdes de desbaste pesado.

FRESAMENTO

Baixa

Primeira escolha

Estabilidade da operacao Alta

Passo largo (L)

Ndmero reduzido de pastilhas.
Melhor produtividade se a
estabilidade e poténcia forem
limitadas. Canais profundos em
cheio. Ferramental ampliado.
Maquinas pequenas. Baixas
forcas de corte.

Geometria da pastilha

Primeira escolha
Média

Para fresamento

Fresamento leve. ria dos materiais.

baixas forcas
de corte, baixas
faixas de avanco.

em geral na maio-

10 12 16 20

A 1,

0.05 0.6

Passo fino (M)

Fresamento geral
e producao mista.
Méquinas pequenas a grandes.
Sempre a primeira escolha.

Passo extra fino (H)

Ndmero maximo de pastilhas para
melhor produtividade sob
condicoes favoraveis.
Materiais de cavacos curtos.
Materiais resistentes ao calor.
Operacoes de usinagem de borda.

Material da peca/Geometria

ISO/ANSI

Pesada

Acos

Acos inoxidaveis

Ferros fundidos

Fresamento pesa-
do, altas forcas
de corte, altas

faixas de avanco.

Material endurecido H

®00 0 -
© 000 -

Quatro tamanhos de pastilhas estédo disponiveis em trés geome-
trias, abrangendo profundidades de corte de até 10 mm, com
uma faixa de avanco de 0.05 — 0.6 mm por pastilha.

Operacoes:

Faceamento
geral

Fresamento
de cantos

Fresamento em cheio Fresamento de re- Perfilamento

toque (restmilling)

SANDVIK
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FRESAMENTO ISO/ANSI

Faceamento - CoroMill® 200 PN
M S
Diametro 32 — 100 mm - H
Max. profundidade de corte (ap) =6 mm
Cadigo para pedido Cadigo para pedido Cadigo para pedido Dimensbées, mm
Passo largo (L) Passo fino (M) Passo extra-fino(H)
D3 | Diferencial © Diferencial © Normal @ De  dmpy, 14 Nméx. 9
Arvore
50 | R200-038022-12L 3 | R200-038Q22-12M 4 | R200-038Q22-12H 5 138 22 50 18800
52 040022-12L 3 040Q22-12M 4 040Q022-12H 5 140 22 50 18000
63 051022-12L 3 051Q22-12M 4 051022-12H 5 |51 22 50 16200 | 12
80 068027-12L 4 068Q27-12M 6 - 68 27 50 14000
100 088032-12L 4 088Q32-12M 6 - 88 32 50 12300
Arvore CIS
80 | RA200-068J25.4-12L 4 | RA200-068J25.4-12M 6 - - |68 254 50 14000
100 088J31.75-12L 4 088J31.75-12M 6 - - |88 317563 12300 | 12
Passo largo (L) Passo fino Passo extra-fino
D3 |Normal © Normal © Normal @ Do dmmly I3 Nyay 9
Haste cilindrica
32 |- R200-020A25-12M 2 | R200-020A25-12H 3 120 25 190 35 31100 12
40 | R200-028A32-12L 2 028A32-12M 3 - 28 32 240 63 26300
50 038A32-12L 3 038A32-12M 4 - 38 32 240 63 22500

Exemplo para pedido: 2 pegas R200-038Q22-12M

Para fresas com outros tamanhos de pastilhas,
(10, 16 e 20 mm), veja o catalogo principal.
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1ISO/ANSI

N Faceamento - CoroMill® 200

M S

Pastilhas e classes — recomendacoes de dados de corte

— valores iniciais

FRESAMENTO

Leve
= Média
Pesada

O
o ©

BOAS CONDIGOES

Primeira escolha
CONDICOES MEDIAS

»
@G

CONDICOES DIFICEIS

©
e

ISO/ANSI
L
M
H

Cadigo para pedido

Caédigo para pedido

Cédigo para pedido

Coromant

/MM Ve | T, Ve | T Ve | f;

L RCHT1204M0-PL 1030 | 250 |0.08 | RCHT1204MO0-PL 1030 | 250 |0.08 | RCHT1204MO-PL 1030 | 250 |0.08

M | RCKT1204MO0-PM 4220 | 290 |0.24 | RCKT1204M0-PM 4230 | 250 |0.21 | RCKT1204MO0-PM 4240 | 205 |0.24

H RCKT1204MO0-PH 4220 | 250 |0.35 | RCKT1204MO0-PH 4230 | 205 |0.35 | RCKT1204M0-PH 4240 | 175 |0.35

L RCHT1204M0-PL 1030 | 265 |0.08 | RCHT1204MO0-ML 2030 | 205 |0.21 | RCHT1204MO0-ML 2040 | 195 |0.21

M M/H | RCKT1204MO0-MM 2030 | 185 |0.28 | RCKT1204M0-MM 2030 | 185 |0.28 | RCKT1204MO0-MM 2040 | 175 |0.28

L RCHT1204MO0-KL H13A | 105 [0.11 | RCHT1204M0-KL H13A | 105 |0.11 | RCHT1204MO0-KL H13A | 105 |0.11

M | RCKT1204MO0-KM 3220 1| 225 | 0.24 | RCKT1204MO0-KM 1020 | 210 |0.24 | RCKT1204MO0-KM 1020 | 210 |0.24

H | RCKT1204MO-KH 32207 | 190 | 0.35 | RCKT1204M0-KH 3040 | 150 |0.35 | RCKT1204MO0-KH 3040 | 150 |0.35

H | L/M/H | RCKT1204MO-WM 530 | 70 |0.17 | RCKT1204MO-PM 4220 | 45 |0.24 | RCKT1204M0-KM 3040 | 35 [0.24
) Classe 3220 somente para fresamento sem refrigeracao.
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FRESAMENTO

Ji (O

Faceamento - CoroMill® 300

De desbaste ao semi-acabamento e perfilamento

1ISO/ANSI

MS
K H

Passo largo (L)

Ndmero maximo de pastilhas.
com passo diferencial, para
melhor produtividade quando a
estabilidade e a poténcia forem
limitadas.

Maéquinas pequenas.

Geometria da pastilha

Primeira escolha
Média

Leve

Para fresamento
em geral na maio-
ria dos materiais.

Fresamento leve.
baixas forcas
de corte, baixas
faixas de avanco.

Primeira escolha
Estabilidade da operacao

Passo fino (M)

Fresamento geral
e producao mista.
Sempre a primeira escolha.

Alta

©

Passo extra fino (H)

Ndmero maximo de pastilhas para
melhor produtividade sob
condicoes favoraveis.
Materiais de cavacos curtos.
Materiais resistentes ao calor.

Pesada

Fresamento pesa-
do, altas forcas
de corte, altas

faixas de avanco.

Material da peca/Geometria

ISO/ANSI

Agos

Agos inoxidaveis

Ferros fundidos

©00-

Material nao-ferroso

Material resistente ao
calor

Material endurecido

000000-

05 07 08 10 12 16

0.1 0.5

RO Sl S

Seis tamanhos de pastilhas estdo disponiveis em duas ge-
fZ ometrias, abrangendo profundidades de corte de até 8 mm,
com uma faixa de avanco de 0.1 — 0.5 mm por pastilha.

Operacoes:

Faceamento
geral

a90°

Fresamento de cantos Fresamento em cheio

Perfilamento Interpolagdo helicoidal

158
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1ISO/ANSI

. N Faceamento - CoroMill® 300

M S
- H Diametro 25 - 80 mm

FRESAMENTO

Max. profundidade de corte (ap) =6 mm

Cadigo para pedido Codigo para pedido Cadigo para pedido Dimensbées, mm

D3 | passo largo (1) © Passo fino (M) @ Passo exra fino (H) © Dy dmmly Iy M o 9
Haste cilindrica — Desenho neutro

25 | R300-025A32L-12L 2 |- |- 13 32 250 80 15800 | 12
Haste cilindrica — Desenho positivo

32 |- R300-032A25-12M 2 |- 20 25 190 40 8900

40 | - 040A32-12M 3 |- 28 32 250 40 11400 12

32 |- R300-032A25-12H 3 |20 25 150 40 35500

40 | - 040A32-12H 4 |28 32 150 40 28500
Passo largo (L) Passo fino (M) Passo extra-fino(H)

Dy Normal @ Diferencial @ Normal D, dmp Iy b Iy ™ 9
Weldon — Desenho neutro

25 | R300-025B32L-12L 2 | - - 13 32 105 141 41 20200 | 12
Passo largo (L) Passo fino (M) Passo extra-fino(H)

D3 | piferencial @ Diferencial © Normal © D Dsm dmp, 1y M nax 9
Extensdes Coromant Capto - desenho positivo

35| - R300-035C3-12M 3 | R300-035C3-12H 4 |23 C3 40 32900

42 | - 042C4-12M 3 042C4-12H 4 |30 C4 40 28300

52 | R300-052C5-12L 3 052C5-12M 4 052C5-12H 5 |40 Cb 50 24400 | 12

66 066C6-12L 4 066C6-12M 5 066C6-12H 7 |54 C6 50 21700

80 | - 080C6-12M 6 080C6-12H 8 |68 C6 50 18900
Arvore — Desenho positivo

50 | R300-050Q022-12L 3 | R300-050022-12M 4 ' R300-050Q022-12H 5 |38 22 50 25000

52 052Q22-12L 3 052022-12M 4 052Q022-12H 5 |40 22 50 24400 12

63 063Q22-12L 4 063022-12M 5 063022-12H 7 |51 22 50 22100

80 |- 0800Q27-12M 6 080Q27-12H 8 |68 22 50 18900

Para fresas em outros tamanhos de pastilha,
(5,7,8,10 e 16 mm), veja o catalogo principal.

Exemplo para pedido: 2 pegas R300-025A32L-12L

SANDVIK
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FRESAMENTO ISO/ANSI

Faceamento - CoroMill® 300 . N
Pastilhas e classes — recomendacoes de dados de corte M S
- valores iniciais . H

Primeira escolha
BOAS CONDIGOES CONDIGOES MEDIAS CONDIGOES DIFICEIS

O D

o
©@oeeoaecOoe®

Cédigo para pedido Caédigo para pedido Coédigo para pedido
Ve | Iz @) Vo | Iz Q Ve | Iz

Leve
= Média
Pesada

ISO/ANSI
L
M
H

L R300-1240M-PM 4230 | 250 |0.21 | R300-1240M-PM 1030 | 210 |0.21 | R300-1240M-PM 4240 | 210 {0.21

M | R300-1240M-PM 4230 | 250 |0.21 | R300-1240E-PM 1030 | 200 |0.25 | R300-1240E-PM 4240 | 200 | 0.25

H R300-1240M-PH 4230 | 225 |0.28 | R300-1240M-PH 1030 | 190 | 0.28 ' R300-1240M-PH 4240 | 190 |0.28

L R300-1240E-PM 1030 | 205 | 0.25 | R300-1240M-MM 2030 | 205 | 0.21 | R300-1240M-MM 2040 | 195 | 0.21

M M | R300-1240M-PM 1030 | 220 |0.21 | R300-1240E-MM 2030 | 195 | 0.25 | R300-1240E-MM 2040 | 185 |0.25

H R300-1240M-MH 2030 | 185 |0.28 | R300-1240M-MH 2030 | 185 |0.28 | R300-1240M-MH 2040 | 175|0.28

L R300-1240M-PM 4220 | 190 |0.21 | R300-1240M-PM 4230 | 160 | 0.21 | R300-1240M-PM 4240 | 145 {0.21

M | R300-1240M-PM 4220 | 190 |0.21 | R300-1240M-PM 4230 | 160 |0.21 | R300-1240E-PM 4240 | 140 |0.25

H R300-1240M-KH 32207 | 210 | 0.28 | R300-1240M-KH 3040 | 165 |0.28 | R300-1240M-KH 3040 | 165 |0.28

N | L/M/H | R300-1240E-PL 1030 | 945|0.18 | R300-1240E-PL 1030 | 945 [0.18 | R300-1240M-PM 1030 | 915 |0.21

S | L/M/H | R300-1240E-PM 1030 | 35 |0.25 | R300-1240E-MM 2030 | 30 |0.25| R300-1240F-MM 2040 | 30 |0.25

H | L/M/H | R300-1240E-PM 530 60 |0.25| R300-1240M-PM 4220 | 45 [0.21| R300-1240M-KH 3040 | 30 |0.28

) Classe 3220 somente para fresamento sem refrigeracdo.
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ISO/ANSI

N Faceamento - CoroMill® Century

M S
. H Corpos em aluminio e aco

Para usinagem com altas velocidades de materiais nao ferrosos

FRESAMENTO

Fresas em aluminio
alta-liga para usinagem leve de
materiais nao ferrosos

Passo fino (M)

Fresas de baixo peso para usinagem com altas
velocidades de materiais nao ferrosos. Corpo de
aluminio que evita cargas sobre os rolamentos do fuso.
Performance de corte extremamente leve, com
geometrias de arestas.

Primeira escolha para usinagem de materiais nao fer-
rosos.

Fresas em aco para usinagem
de aluminio altamente abrasivo
e operacoes exigentes

Passo fino (M)

Fresas de facear com corpos em aco, para atender a
diferentes exigéncias decorrentes das propriedades de
materiais ndo ferrosos a serem usinados. Performance
de corte extremamente leve, com geometrias de aresta
altamente positivas.

Operacoes:

Area de aplicacao

ISO/ANSI boro

Metal duro Nitreto de PCD

L Wiper L Wiper L Wiper

Ferros fundidos I

L) 4

Acabamento
espelhado

Faceamento
geral

Usinagem
intermitente.

Materiais
nao-ferrosos N @

Materiais H
endurecidos

b4

Pastilhas e classes - recomendacoes de dados de corte - valores iniciais

BOAS CONDIGOES

O

© <

Leve
= Média
Pesada

Primeira escolha
CONDICOES MEDIAS

CONDIGOES DIFICEIS

D o

s & S
J 3

ISO/ANSI
L
M
H

Codigo para pedido
o Ve | Tz

Cédigo para pedido
]

Codigo para pedido
Ve | 2 T Ve | Iz

R590-1105H-2C2-KL CB50 | 640 | 0.4

-

R590-1105H-ZC2-KL CB50 | 640 | 0.4 | —

=
-

R590-1105H-PR2-NL CD10 {1570/0.15 | R590-110504H-NL H10 730 |0.20 | R590-110504H-NL H10 | 730 |0.20

R590-1105H-2C2-KL CB50 | 140 |0.24 | R590-1105H-ZC2-KL CB50 | 140 [0.24 | -
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FRESAMENTO ISO/ANSI
Faceamento - CoroMill® Century . N
MS
Diametro 40 — 200 mm - H
Max. profundidade de corte (a)) = 2-10 mm Do
dependendo do tipo de pastilha ' i |
=i [
| R
£ \J /f
Lf:i-gji
D, a,
Cédigo para pedido Dimensdes, mm
D¢ | Passo fino (M) @ Corpo da fresa amp, 1 I3 N ax K
Arvore
80 | R590-080Q27A-11M 6 27 50 - 27500
100 100Q32A-11M 6 |Aluminio 32 50 - 23800
125 125Q40A-11M 8 40 63 - 20700
160 160Q40A-11M 10 40 63 - 17900
200 200Q60A-11M 16 60 63 - 15700 i
50 |R590-050022S-11M 4 22 40 - 41600
63 063022S-11M 5 22 40 N 35100
80 080Q27S-11M 6 27 50 - 27500
100 100Q32S-11M 6 32 50 - 23800 11
125 125Q40S-11M 8 |Agos 40 63 N 20700
160 160040S-11M 10 40 63 - 17900
200 200Q60S-11M 16 60 63 - 15700
Arvore CIS
80 | RA590-080J25A-11M 6 25.3 50 - 27500
100 100J31A-11M 6 31.75 50 - 23800
125 125J38A-11M 8 | Aluminio 38.1 63 - 20700
160 160J38A-11M 10 38.1 63 - 17900
200 200J47A-11M 16 47625 63 - 15700 i
80 | RA590-080J25S-11M 6 254 50 - 27500
100 100J31S-11M 6 31.8 50 - 23800
125 125J38S-11M 8 |Acos 38.1 63 - 20700
160 160J38S-11M 10 38.1 63 - 17900
200 200J47S-11M 16 47625 63 - 15700 i
Coromant Capto
40 |R590-040C3-11M 3 C3 55 40 48000
40 040C4-11M 3 C4 63 40 39000
50 050C5-11M 4 |Acos C5 63 40 28000
63 063C5-11M 5 C5 63 40 28000
80 080C6-11M 6 C6 7 - 20000 11

Pastilhas Wiper

Exemplo para pedido: 2 pecas R590-08Q27A-11M

@0850

@Cmo

@H10

R590-1105H-ZC2-KW CB50

N - R590-1105H-RR2-NW CD10  R590-110504H-NW H10
H R590-1105H-zZC2-KW CB50 - -
162 SANDVIK
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CoroMill® 365




FRESAMENTO

Faceamento - CoroMill® 365

A fresa de facear para eficacia de custo

ISO/ANSI
BN
M S

Primeira escolha
Estabilidade da operacao

Normal -

Fixacao por parafuso

Fixac@o por parafuso
Passo fino (M)

Fresamento de uso
geral e producao mista.
Primeira escolha para
condicées normais e
instaveis.

Passo extra fino (H)

Grande numero de pastilhas
para melhor produtividade
sob condigdes estaveis.
Primeira escolha para materiais
de cavacos curtos, durante
condicoes estaveis.

Geometria da pastilha Primeira escolha

Média

Leve

Para fresamento em
geral na maioria dos

Fixaca@o por cunha

Passo extra fino (H)

Méximo nimero de pastilhas,

otimizadora para producao em

massa. Materiais de cavacos

curtos e profundidade de corte
pequena.

Veja o catalogo C-2900:6
para mais informacoes.

Fresamento leve. materiais.
baixas forcas
de corte
Material da peca/Geometria
Operacoes:
ISO/ANSI L M H
(o) m Agos '& )
N4 ” 24 &2
Faceamento Usinagem Usinagem com . :‘;‘ )
geral intermitente. longos balancos Ferros fundidos )
< JJ
164 SANDVIK
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1ISO/ANSI
. N Faceamento - CoroMill® 365

FRESAMENTO

M S
. H Diametro 40 — 160 mm
Max. profundidade de corte (a ) = 6 mm Dy
f
B h
| - 2
b,
De>
Cadigo para pedido Codigo para pedido Dimensdes, mm
Passo fino (M) Passo extra fino (H)
D, |Diferencial 3 | Normal © dmy Do Dsm 4 n mex [H
Coromant Capto
40 | R365-040C4-S15M 8 - 451 40 60 18000
50 050C5-S15M 4 - 56.6 50 60 15700 15
60 063C6-S15M 5 - 69.6 63 60 13600
Arvore
50 = R365-050022-S15H 5 |22 56.7 43 50 15700
63 | R365-063022-S15M 9 063Q022-S15H 6 |22 69.7 50.4 50 13600
80 080027-S15M 6 080Q27-S15H 8 |27 86.7 64 50 11500 15
100 100Q32-S15M 7 100Q32-S15H 10 |32 106.7 80 50 9900
125 125Q040-S15M 8 125Q40-S15H 12 |40 131.7 100 63 8500
160 160Q40-S15M 9 160Q40-S15H 14 |40 166.7 128 63 7500
Arvore CIS
80 | RA365-080J25-S15M 6 | RA365-080J25-S15H 8 [254 86.7 64 50 11500
100 100J31-S15M 7 100J31-S15H 10 |31.75 106.7 80 63 9900 15
125 125J38-S15M 8 125J38-S15H 12 | 381 1314 100 63 8500
160 160J51-S15M 10 160J51-S15H 14 |50.8 166.7 128 63 7500

Exemplo para pedido: 2 pecas R365-040C4-S15M

Desenho exclusivo da pastilha com 8 arestas de corte efetivas.

—£>{5.66

Profundidade de corte de
até 6 mm.

f, 012

0.25

0.35 mm
Geometrias estaveis e
confidveis abrangem uma area
de avanco mais ampla.

SANDVIK
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FRESAMENTO

ISO/ANSI

Faceamento - CoroMill® 365

Pastilhas e classes — recomendacoes de dados de corte
— valores iniciais

Primeira escolha
BOAS CONDIGCOES CONDIGOES MEDIAS CONDIGOES DIFICEIS
.- O D
52
-
Il o == p—a pra s e
_Lz] £S5 €95 €3 €< €S €<
@ Uig? Wi il g Ui?® Wi
2 il ]| 1 1] il il
<
3 Cédigo para pedido Codigo para pedido Codigo para pedido
7] o Ve | f; oy Ve | f; oy Ve | Tz
L R365-1505ZNE-PL 4230 | 225 | 0.22 | R365-1505ZNE-PL 4230| 225 | 0.22| R365-1505ZNE-PL 4230 | 225 |0.22
M R365-1505ZNE-PM 4230 | 215 | 0.24 | R365-1505ZNE-PM 4230 | 215 | 0.24]| R365-1505ZNE-PM 1030 | 185 |0.24
L R365-1505ZNE-KL 1020 | 190 | 0.24 | R365-1505ZNE-KL 1020| 190 | 0.24| R365-1505ZNE-KL 1020 | 190 |0.24
M R365-1505ZNE-KM K20W | 160 | 0.28 | R365-1505ZNE-KM K20W| 160 | 0.28] R365-1505ZNE-KM 1020| 180 | 0.28

Pastilha Wiper

Uma pastilha Wiper melhorara o acabamento

superficial com altas faixas de avanco e fase

paralela longa da pastilha, permitindo maior
avango por rotagao, e até quatro vezes o avango
normal, enquanto mantém a qualidade super-
ficial. Normalmente, somente uma pastilha Wiper

precisa ser usada na fresa.

Pastilha Wiper

<
<

I
>

°

Pastilha normal

BS

Para mais informagdes, consulte o catalogo

principal.

&

Maximize sua performance com a nova geracao de classes para fresamento

Com Sem Com Sem Com Sem
refrigeracao | refrigeracao | refrigeracao | refrigeracao | refrigeracao | refrigeracao
GC1030 * AS bAe
GC4230 e *
GC1020 * w * *
K20D *
K20W W * w A
% = Primeira escolha
v = Escolha alternativa
166 SANDVIK
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FRESAMENTO

Fresa de topo inteirica de metal duro

1ISO/ANSI

Fresamento de topo - CoroMill® Plura . N

MS
K H

BOAS CONDICOES

O

- Pequenas profundidades de
corte.

- Fresamento continuo.

- Balanco curto.

Primeira escolha
CONDICOES MEDIAS

D

- Fresamento de uso geral

CONDIGOES DIFICEIS

+ Grandes profundidades de
corte.

+ Fresamento levemente
interrompido.
Balancos longos.

Fresamento de topo multifuncao — Dureza <48 HRc

GC1620
Acabamento.
Usinagem com ou sem refrigeracao
Dureza do material <48 HRc.

B
M

K
S

GC1630

Semi-acabamento.
Usinagem com ou sem refrigeracao
Dureza de material <48 HRc.

P
M

K
S

GC1640
Do semi-acabamento ao desbaste.
Usinagem com refrigeracao
Dureza do material <48 HRc.

P

M
K

S /
Kordell *)

Dureza <24 HRc

Dureza 43<HRc<63

Fresa Ball nose (Ponta Esféric

a)
Dureza <48 HRc

Dureza <48 HRc

GC1610
Acabamento.
Usinagem sem refrigeracéo
Dureza do material 43< HRc<63.

N
H

168

GC1620
Semi-acabamento.
Usinagem sem refrigeracao
Dureza de material <48 HRc.

i
M

K
S

SANDVIK

GC1620
Do semi-acabamento ao desbaste.
Usinagem sem refrigeracao
Dureza do material <48 HRc.

§

*) Para fresas de desbaste tipo
Kordell, consulte o catélogo
principal, pagina D117.




1ISO/ANSI FRESAMENTO
N Fresamento de topo - CoroMill® Plura
M S Fresa de topo inteirica de metal duro.
I H
Operacoes:
Acabamento Desbaste Canais Perfilamento Perfilamento
profundo
Area de aplicagéo
1ISO H 1ISO S
GC1610, GC1620 Sem rejri- Com re-fri- GC1620, GC1630, | Sem rej‘rl- Com reﬂfrl-
geragao geragcao GC1640 geragao geragao
Acabamento GC1610 Acabamento GC1620
Semi-acabamento | GC1620 Semi-acabamento GC1630
Desbaste GC1640
iso BIME
GC1620, GC1630, | Sem refri- | Com refri-
GC1640 geragio | geracdo
Acabamento GC1620
Semi-acabamento GC1630
Desbaste GC1640

CoroMill® Plura e CoroGrip®
- feitos um para o outro

As avancadas capacidades de usinagem da

Plura e a alta precisdao dos mandris CoroGrip sao

a combinacao perfeita. Comparado aos suportes
de fixacao por contracao ou mandris hidraulicos, o
desenho do CoroGrip proporciona maior forca de
fixagao, além de um nivel de alta estabilidade que o
torna a primeira escolha para Usinagem com Altas

Velocidades (HSM).

@P’

Dados de corte
Use o Guia Plura para selecao

o da ferramenta e dados de corte
corretos.
Numero para pedido: C-2948-036

s

-

SANDVIK
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FRESAMENTO

1ISO/ANSI

CoroMill® Plura - Fresa de topo . N
Fresamento multifuncao — Ferramenta com profundidade variavel do canal
Diametro 4 — 20 mm

Hastes Weldon e cilindricas

MS
K H

I?ureza: <48HRc
Angulo de hélice: -50°

= dmp,
a

Tolerancias: g T
D, =h10 | A
dm_ =h6 %Y. Pl
1°30' %%b”
Dq chyx45°/r,
Codigo para pedido Dimensdes, mm M S
o|o|o o|lo|o
D¢ S8 3 8|83
z, | mm li b ag) dmy chy by g g g g g g g
Haste Weldon
% 6 | R216.34-06050-BC13P 39 57 13 6 010 025 -
8 08050-BC19P 45 63 19 8 010 025 -
4 10 10050-BC22P 52 72 22 10 010 025 -
12 12050-BC26P 61 83 26 12 010 0.25 — ||k |3 |%c || v ¥ |k | ¥ K| |
14 14050-BC26P 61 83 26 14 015 035 -
16 16050-BC32P 68 92 32 16 015 035 -
20 20050-BC38P 79 104 38 20 0.15 035 -
% 6 | R216.24-06050CBC13P 39 57 13 6 - - 1
8 08050EBC19P 45 63 19 8 - - 2
4 10 10050EBC22P 52 72 22 10 - - 2
12 12050GBC26P 61 83 26 12 - — 3 k| |ek| [Pk [Hk |
14 14050GBC26P 61 83 26 14 - - 3
16 16050IBC32P 68 92 32 16 - - 4
20 200501BC38P 79 104 38 20 - - 4
Codigo para pedido Dimensdes, mm - M - S
oo oo oo oo
De B8 |88 |88 |3
z, | mm Iy oay) dmy chy by g g g 315 g g g g
Haste cilindrica
4 | R216.33-04050-AK11P - 57 11 6 010 025 -
% 5 05050-AK13P - 57 14 6 010 025 - /X /| PRl OKT
% 6 | R216.34-06050-AK13P - 65 13 6 010 025 -
8 08050-AK19P - 80 19 8 010 025 -
4 10 10050-AK22P - 100 22 10 010 025 -
12 12050-AK26P - 100 26 12 010 025 — |¥|k| |Se|k| [de|k| k|
14 14050-AK26P - 104 26 14 015 035 -
16 16050-AK32P - 115 32 16 015 035 -
20 20050-AK38P - 125 38 20 0.15 035 -
4 | R216.23-04050CAK11P - 57 11 6 - -
% 5 05050CAKI3P - 57 13 6 - - 1 <% /Y| PR
% 6 | R216.24-06050CAK13P - 65 13 6 - - 1
8 08050EAK19P - 80 19 8 - - 2
4 10 10050EAK22P - 100 22 10 - - 2
12 12050GAK26P - 100 26 12 — — 3 k| k| e[k [Hk|k
14 14050GAK26P - 104 26 14 - - 3
16 16050IAK32P - 115 32 16 - - 4
20 200501AK38P - 125 38 20 - - 4

" Comprimento méaximo de arestas de corte.

170

Exemplo para pedido: 10 pecas R216.34-06050-BC13P 1620
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1ISO/ANSI FRESAMENTO
N Fresa de topo CoroMill® Plura, tipo Ball Nose

Para perfilamento de agos, agos inoxidaveis, ferros fundidos e HRSA
Diametro 1 — 20 mm

M S
. H Haste cilindrica

Dureza: <48HRc
Angulo de hélice: -30°
Tolerancias:
D, =h9
dm_ =h6
Codigo para pedido Dimensdes, mm .E.E
o
Do I, %
Zn mm +0.01 I ay’  dmy, oy’ )
% 1 R216.42-01030-AC30P 0.5 57 3 6 20
1.5 01530-AC30P 0.75 57 3 6 20
2 2 02030-AC60P 1.0 57 6 6 20
2.5 02530-AC70P 1.25 57 7 6 20
3 03030-AC07P 15 57 7 6 20
4 04030-AC08P 2.0 57 8 6 14
5 05030-AC10P 25 57 10 6 14
6 06030-AC10P 3.0 57 10 6 14
7 07030-AC13P 35 63 13 8 14 * | %k |k |k
8 08030-AC16P 4.0 63 16 8 14
9 09030-AC16P 45 72 16 10 12
10 10030-AC19P 5.0 72 19 10 12
12 12030-AC22P 6.0 83 22 12 12
14 14030-AC22P 7.0 83 22 14 12
16 16030-AC26P 8.0 92 26 16 12
18 18030-AC26P 9.0 92 26 18 12
20 20030-AC32P 10.0 104 32 20 10
% 3 R216.44-03030-AK08N 1.5 80 8 6 20
4 04030-AK11N 2.0 80 11 6 14
4 5 05030-AK13N 2.5 80 13 6 14
6 06030-AK13N 3.0 80 13 6 14
7 07030-AK16N 3.5 100 16 8 14
8 08030-AK19N 4.0 100 19 8 14 * | % |k |k
9 09030-AK19N 45 100 19 10 12
10 10030-AK22N 5.0 100 22 10 12
12 12030-AK26N 6.0 100 26 12 12
16 16030-AK32N 8.0 100 32 16 12
20 20030-AK38N 10.0 125 38 20 10
1 Comprimento méximo da aresta de corte. Exemplo para pedido: 10 pecas R216.42-01030-AC30P 1620
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FRESAMENTO ISO/ANSI

Fresa de topo CoroMill® Plura, tipo Ball Nose . N
Para perfilamento em acos e agos endurecidos M S
Diametro 1 — 16 mm
Haste cilindrica . H
Dureza: 43<HRc<63
Angulo de hélice: -30°
Tolerancias:
D, =h9
dm_=h6
n P g
o
Codigo para pedido - H
D 218128
2 T R 9g|e|e
Zn | mm +0.01 In I3 ap’  dmpy [ 2131813
% 1 |R216.42-01030-AC15G 0.5 57 | 45 15 6 20
2 02030-AC30G 1 57 | 6 3 6 20
2 3 03030-AC04G 15 57 | 6.9 4 6 20
4 04030-AC05G 2 57 (14 5 6 14
5 05030-AC06G 25 57 |15 6 6 14 * *
6 06030-AC10G 3 57 |- 10 6 14
8 08030-AC16G 4 63 |- 16 6 14
10 10030-AC19G 5 72 |- 19 10 12
12 12030-AC22G 6 83 |- 22 12 12
% 1 | R216.42-01030-AK15G 0.5 57 | 3 15 6 20
15 01530-AK20G 0.75 57 | 4 2 6 20
2 2 02030-AK30G 1.0 57 | 6 3 6 20
25 02530-AK30G 1.25 57 | 6 3 6 20
3 03030-AK04G 15 57 | 7 4 6 20
4 04030-AK05G 2.0 80 | 8 5 6 14
5 05030-AK06G | 25 | 80|10 | 6 | 6 | 14 2 P
6 06030-AK10G 3.0 80 |- 10 6 14
8 08030-AK16G 4.0 100 |- 16 8 14
10 10030-AK19G 5.0 100 |- 19 10 12
12 12030-AK22G 6.0 100 |- 22 12 12
16 16030-AK32G 8.0 125 |- 32 16 12
' Comprimento méaximo da aresta de corte. Exemplo para pedido: 10 pegas R216.42-01030-AC15G 1610
SANDVIK

172



ISO/ANSI FRESAMENTO

N Fresamento de topo/perfilamento
M S CoroMill® Plura
- H Dados de corte — valores iniciais — classe
* Primeira escolha & Velocidade de corte Avancgo/dente
¥  Classe complementar z m/min oleolale mm
< 5| 8| 8|3 D
o - = =] = (o]

@ | CMC | v, BBIBIB||m |
iemt’;'acabl?me”to . 021 | 250 o | * 1| 0.001-0.01
cabamento 2-3 | 0.01-0.02

4 0.02-0.04
a,=1xD, M |o0521| 120 | K g 8'85:8'8‘75
0.05 x D, '
e < c2 7 0.04-0.08
08.2 180 | 8 0.05-0.09
9 0.07-0.10
10 0.07-0.12
S 2322 200 |k 12 0.08-0.13
ap 14 0.08-0.14
2 16 0.09-0.15
e H | 044 118 W ok 20 0.10-0.16
Desbaste
. el e * | %1 1 | 0.001-0.005
2 0.005-0.015
M | 05.21 88 * | % i 8'8],’5%033 4
a,xa,>D o
p = e c 5 0.02-0.03
B x| x ||| &7 | cozooe
10 0.035-0.05
12 0.035-0.06
2 S | 2322| 110 * | % | % 14 | 0.04-0.07
a 16 0.05-0.08
H 04.1 70 * 18-20 | 0.06-0.08
Perfilamento . 02.1 340 2% | %
2 0.015-0.02
3 0.03-0.04
M 0521 190 o | K 4 0.04-0.07
ag/ag < 0.05 x Dgyp 5 0.05-0.09
6-7 | 0.06-0.10
08.2 250 |k 8 0.09-0.11
9 0.06-0.12
10 0.07-0.12
S | 2322 | 250 | * 12 0.08-0.13
14 0.08-0.15
16-20 | 0.09-0.16
H | 044 170 AGIR ¢
,H, Dados de corte
.‘: ot Use o Guia Plura para selegao da ferramenta e dados de corte corretos.
- - Fale com seu contato Sandvik Coromant para mais informacoes a respeito.
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FURAGCAO ISO/ANSI
Furacao geral M

N
CoroDrill® Delta C e CoroDrill® 880 S H

CoroDrill® 880

% Refrigeracéo interna.
Refrigeracao
externa.

Profundidade maxima
de furacdo. Tolerancia

Tipo de broca Classes Material Versatilidade de furo, Acabamento Pagina
superficial
CoroDrill® Delta C
2 0.30 - 1.40 mm BN
S

6-7 x D¢
H10F % T8-10 179
s Pl « 2

2 1.50 - 2.90 mm 4-5 x Dy
GC1020 % IT8-10 179
e~ i - 2
CoroDrill® Delta C
@3-20mm -N ‘ 3-7xD,
C
ws (&)W
% GGC1220 K- Ra 1-2 pm 179-182
CoroDrill® Delta C
@3.0-20 mm -N 3-7xD,
. [of
6C1220 ms (B ) (HR) e 179-182
% - H Ra 1-2 pm
g?rzoDéglfosso GC4014 2-5xD
—~63.00 mm GC4024 ; R
ool % S (M) =000/40.25-0.45 186.188
R,0.5-4 pym
GC4044 M 8 °
H13A NN
;
&) GC1044 - @ & §I§

H13A

CoroDrill® Delta C - N
S

174 SN




ISO/ANSI

M Como utilizar esse guia para furacao

N
S H Fazendo a escolha da ferramenta

FURAGAO

Diametro do furo, profundidade
e exigéncias de qualidade.

"=
o H ° " n

Delta C para furos pequenos de precisao, tolerancia
estreita e acabamento superficial de qualidade.
CoroDrill 880 para alta produtividade, versatilidade
e vida util da ferramenta longa e confiavel, na
producao de grandes quantidades de pecas.

Selecione o tipo de broca

N N
ﬁrﬁ;@: e

Broca Delta C para furos de diametro pequeno e
produtividade maior com altas velocidades do fuso.
CoroDrill 880 onde grandes volumes de
pecas precisam ser usinados.

Escolha a classe e a
geometria da broca.

o N
r
M {? bl s
© L H
Em brocas com pastilhas intercambiaveis, as pastil-
has devem ser selecionadas separadamente, com a

Selecione o tipo de haste

m o
e

As brocas estao disponiveis com diferentes opgdes
de montagem. Encontre o tipo compativel com sua

geometria e classe recomendadas para o material maquina.
da peca. Para brocas inteiricas de metal duro,
selecione a classe apropriada.
Classes para furacao
ISO/ANSI ISO/ANSI ISO/ANSI ISO/ANSI
N
Resisténcia ao desgaste Estavel
A GC1020 A O
GC1220
GC1220
GC1020 GC1020 GC1020
GC1220 H13A GC1220
H10F GC1220 H13A
GC4024 H10F GC1020 3
GC4014 H13A H10F 3
GC4034 GC4014 GC4024 D s
GC4024 H10F GC1220 <
GC1044 GC4024 GC1044 8
GC4034 GC1044 GC1044
GC4044 GC4034 GC4044
GC1044 GC4044 GC4044
GC1044
GC4044
4044
\ GC40 7 e
Tenacidade Instavel
SANDVIK
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FURACAO ISO/ANSI

Furacao geral M
N
Recomendacgdes para furagao bem sucedida S H
Aplicacoes de brocas Batimento da ferramenta (TIR)
Para fazer uso e tirar proveito com- O batimento radial minimo é essencial na furagao.
pleto das capacidades das brocas Um dos principais critérios para a furagao bem sucedida é o
da Sandvik Coromant, na producao batimento radial menor possivel. A centralizagao
de furos de qualidade com altas imperfeita € a causa mais comum de desempenho
velocidades, certifique-se de que ruim da ferramenta e resultados insatisfatérios.
haja estabilidade maxima e fixacao Recomenda-se nao exceder o batimento maximo da ferramenta
segura em todo o sistema, do fuso, (TIR) de 0.02/0.03 mm para a broca e o mandril.
passando pela ferramenta até a .
peca. As vibragdes provocam um CoroRdll.Delta.C CoroDrill 880
efeito negativo sobre a seguranca =
da produgao, na vida util da ferra- -h. 1 i ‘ . -h' ] E:"I-.
menta e na qualidade do furo. S TIR0.02 Jr— 1TIR o OC.%

Refrigeracao interna

Para tirar proveito total das altas velocidades e avancos de corte das
brocas Coromant, deve ser realizado um eficaz escoamento de cavacos, e
isso s6 pode ser feito com fluido de corte. O fluido de corte pode

ser fornecido interna ou externamente. As brocas Delta C estao
disponiveis com refrigeracao interna ou externa e as brocas CoroDrill 880
com refrigeracao interna.

Refrigeracao interna

O volume é dependente do didametro da broca e também da pressao. Brocas
de diametro menor precisam de maior pressao porque o fluxo de fluido é
menor.

Os diagramas abaixo sao um guia inicial.

A recomendacao do volume de refrigeracao deve ser igual ao diametro da
broca em |/min.

Os cavacos nunca devem ser de cor azul ou marrom.

CoroDrill® Delta C CoroDrill® 880
Litros/min : .
/ Bar Litros/min
q 2
. "'} 40
4
5 3xD; 5xDg
4 06 10
3 05 08
2 04 06
1 03 044
H————= nm i T i MM T mm
5 10 15 20 D¢ 5 10 15 20 D 127 20 30 40 50 60 D¢
Volume Pressao Volume
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FURACAO

ISO/ANSI
M Furacao geral
N
S H Recomendacoes para furacao bem sucedida
F T CoroDrill 880 como broca estacionaria

Se usar as brocas de maneira estaciondria, como em um torno,
o centro da broca deve ser alinhado com o centro do fuso.

Possibilidades de furacao estacionaria com a CoroDrill 880

Quando se usa brocas estacionarias, pode ser preparado um furo para rosquea-
mento em um passe, junto com o chanframento.

Furos maiores do que o diametro da broca também podem ser feitos com a
CoroDrill 880.

Precaucées de seguranca

Na furacao de furos passantes em pegas rotativas com uma broca
com pastilha intercambidvel, sera produzido um disco, assim que

a broca avancar. Freqlentemente, o disco é ejetado a alta veloci-
dade entre as garras e pode provocar danos ou ferimentos. Dessa
forma, recomenda-se que o mandril seja cercado com uma protecao
adequada.

Limitador de seguranca

Se o fluido de corte contiver particulas de cavacos, os lacres de
ranhuras podem ficar presos e fazer com que a carcaca gire.
Conseqlentemente, a tubulagado de fornecimento sera puxada
junto com a carcaca, o que pode provocar um sério acidente.
Dessa forma, deve-se utilizar sempre um limitador contra rotacao.
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FURACAO

CoroDrill® Delta-C

Brocas inteiricas de metal duro para furacao de qualidade.

1ISO/ANSI

MS
K H

Primeira escolha
Furacao com refrigeracao interna

Refrigeracéo interna

Para fazer uso total das capacidades da broca
Delta-C, o uso de refrigeracao interna, fixacao
rigida e segura, além de transmissao de torque de
qualidade, sao fatores de sucesso para a vida ditil
da ferramenta e para a producao.

Complemento

Refrigeracao externa

Furacao com refrigeracao externa

S

As mesmas precaucdes também devem ser toma-
das na furagao com refrigeracao externa.

Areas e classes de aplicacao:

Diametro de brocas/Classes
LU D, Coromant D, Coromant D, Coromant
Acos 0.30-1.40 H10F 1.50-2.90 | GC1020 |3.00-20.00 | GC1220
Acos inoxidaveis - - - - 3.00-20.00 | GC1220
Ferros fundidos 0.30-1.40 H10F 1.50-2.90 | GC1020 |3.00-20.00 | GC1220
Materiais ndo-ferrosos 0.30-1.40 H10F 1.50-2.90 | GC1020 |3.00-20.00| GC1220
Ligas de titanio S 0.30-1.40 H10F 1.50-2.90 | GC1020 |3.00-20.00 | GC1220
Material endurecido H - - 1.50-2.90 | GC1020 |3.00-20.00 | GC1220

Exemplo: R840-0300-x0-AyA

Ao fazer o pedido, substitua o “x” do cédigo por:
3 para 2-3 x D,

5 para 4-5 x D

7 para 6-7 x Dy

Informagdes sobre dimensdes de desenho e pedido

Substitua o “y” no cédigo por:
0 para refrigeracao externa

1 para refrigeragao interna
Exemplo de cédigo completo:
R840-0300-30-A1A 1220
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ISO/ANSI FURACAO
BBl N CoroDrill® Delta-C
M S Diametro da broca 0.3 — 20 mm
Profundidade maxima do furo: 2-7 x diametro de broca (D)
- H Haste cilindrica

Cadigo para SR 2-3xDg 4-5xD; 6-7xDg
pedido 5 2 &N
883

Demm | dmp, ghon o 12| ol e | a6 | Bl s
0.30 1.00 | R840-0030-70-A0B * - - - - - - 25 15 19
0.40 1.00 0040-70-A0B * - - - - - - 25 22 30
0.50 1.00 0050-70-A0B * - - - - - . 25 27 34
0.60 1.00 0060-70-A0B * - - - - - - 25 31 39
0.70 1.00 0070-70-A0B * - - - - - - 25 38 48
0.80 1.50 0080-70-A0B * - - - - - . 25 42 53
0.90 1.50 0090-70-A0B * - - - - - - 25 48 60
1.00 1.50 0100-70-A0B * - - - - - - 25 54 68
1.10 1.50 0110-70-A0B * - - - - - - 25 60 76
1.20 1.50 0120-70-A0B * - - - - - - 25 68 85
1.30 1.50 0130-70-A0B * - - - - - - 25 68 85
1.40 1.50 0140-70-A0B * - - - - - - 25 76 956
1.50 1.50 | R840-0150-50-A0B * - - - 32 7 9 - - -
1.59 1.59 0159-50-A0B * - - - 34 8 10 - - -
1.60 1.60 0160-50-A0B * - - - 34 8 10 - - -
1.70 1.70 0170-50-A0B * - - - 34 8 10 - - -
1.80 1.80 0180-50-A0B * - - - 36 9 1 - - -
1.90 1.90 0190-50-A0B * - - - 36 9 1 - - -
1.98 1.98 0198-50-A0B * - - - 38 9 12 - - -
2.00 2.00 0200-50-A0B * - - - 38 9 12 - - -
2.10 2.10 0210-50-A0B * - - - 38 9 12 - - -
2.20 2.20 0220-50-A0B * - - - 40 10 13 - - -
2.30 2.30 | R840-0230-50-A0B * - - - 40 10 13 - - -
2.38 2.38 0238-50-A0B * - - - 43 1 14 - - -
2.40 2.40 0240-50-A0B * - - - 43 1 14 - - -
2.50 2.50 0250-50-A0B * - - - 43 i 14 - - -
2.60 2.60 0260-50-A0B * - - - 43 1 14 - - -
2.70 2.70 0270-50-A0B * - - - 46 12 16 - - -
2.78 2.78 0278-50-A0B * - - - 46 12 16 - - -
2.80 2.80 0280-50-A0B * - - - 46 12 16 - - -
2.90 2.90 0290-50-A0B * - - - 46 12 16 - - -
3.00 6.0 R840-0300-x0-AyA e | x| 62 13 20 66 20 28 - - -
3.10 6.0 0310-x0-AyA Yo | x| 62 13 20 66 20 28 - - -
3.17 6.0 0317-x0-AyA - | *| 62 13 20 66 20 28 - - -
3.20 6.0 0320-x0-AyA e | x| 62 13 20 66 20 28 - - -
3.30 6.0 0330-x0-AyA Yo | x| 62 13 20 66 20 28 - - -
3.38 6.0 0338-x0-AyA |- - - - 66 20 28 - - -
3.40 6.0 0340-x0-AyA e | x| 62 13 20 66 20 28 - - -
3.45 6.0 0345-x0-AyA - | % | 62 14 20 66 20 28 - - -
3.50 6.0 0350-x0-AyA e | x| 62 14 20 66 20 28 - - -
3.55 6.0 0355-x0-AyA - | *| 62 14 20 66 20 28 - - -
3.57 6.0 0357-x0-AyA - | x| 62 14 20 66 20 28 - - -
3.60 6.0 R840-0360-x0-AyA e | x| 62 14 20 66 20 28 - - -
3.70 6.0 0370-x0-AyA Yo | % | 62 14 20 66 20 28 - - -
3.80 6.0 0380-x0-AyA Yo | % | 62 14 20 66 20 28 - - -
3.90 6.0 0390-x0-AyA e | x| 62 14 20 66 20 28 - - -
3.97 6.0 0397-x0-AyA - | % | 66 17 24 74 27 36 - - -
4.00 6.0 0400-x0-AyA Yo | % | 66 17 24 74 27 36 - - -
4.10 6.0 0410-x0-AyA se | k| 66 17 24 74 27 36 - - -
4.20 6.0 0420-x0-AyA Yo | % | 66 17 24 74 27 36 - - -
4.30 6.0 0430-x0-AyA Yo | % | 66 17 24 74 27 36 - - -
4.36 6.0 0436-x0-AyA - | % | 66 17 24 74 27 36 — — —

" Refrigeragéo externa. 2 Refrigeragao interna.
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FURACAO ISO/ANSI

CoroDrill® Delta-C PN
Diametro da broca 0.3 — 20 mm M S
Profundidade maxima do furo: 2-7 x diametro de broca (D)
Haste cilindrica - H
Codigo para Coromant 2-3xDg 4-5xDg 6-7xDg
pedido
GC1220
Demm | dmp, on 12 Ip Iy lg Ip Iy Is Ip Iy Is
4.40 6.0 | R840-0440-x0-AyA N ¢ 66 17 24 74 27 36 - - -
4.50 6.0 0450-x0-AyA Y | % | 66 17 24 | 74 27 36 - - -
4.55 6.0 0455-x0-AyA - | x| 66 17 24 | 74 21 36 - - -
4.60 6.0 0460-x0-AyA Y | % | 66 17 24 | 74 27 36 - - -
4.70 6.0 0470-x0-AyA | K 66 17 24 74 27 36 - - -
4.76 6.0 0476-x0-AyA - | x| 66 18 28 | 74 27 36 - - -
4.80 6.0 0480-x0-AyA ol x 66 18 28 74 27 36 - - -
4.90 6.0 0490-x0-AyA Y| % | 66 18 28 | 82 34 44 - - -
5.00 6.0 | R840-0500-x0-AyA Y | % | 66 18 28 | 82 35 44 93 42 50
5.10 6.0 0510-x0-AyA Y | % | 66 18 28 | 82 35 44 93 42 50
5.16 6.0 0516-x0-AyA - | % 66 18 28 82 35 44 93 42 50
5.20 6.0 0520-x0-AyA ol % 66 18 28 82 35 44 93 42 50
5.25 6.0 0525-x0-AyA - x| - - - 82 35 44 - - -
5.30 6.0 0530-x0-AyA ol x 66 18 28 82 35 44 93 42 50
5.40 6.0 0540-x0-AyA % | x| 66 18 28 | 82 35 44 93 42 50
5.50 6.0 0550-x0-AyA Y | % | 66 19 28 | 82 35 44 93 42 50
5.55 6.0 0555-x0-AyA - x| - - - 82 35 44 - - -
5.56 6.0 0556-x0-AyA - | x| 66 19 28 | 82 35 44 93 42 50
5.60 6.0 | R840-0560-x0-AyA ol % 66 19 28 82 35 44 93 42 50
5.70 6.0 0570-x0-AyA Y | % | 66 19 28 | 82 35 44 93 42 50
5.80 6.0 0580-x0-AyA ¥ K 66 19 28 82 35 44 93 42 50
5.90 6.0 0590-x0-AyA % | x| 66 19 28 | 82 35 44 93 42 50
5.95 6.0 0595-x0-AyA - | x| 66 19 28 | 82 35 44 93 42 50
6.00 6.0 0600-x0-AyA Y | % | 66 19 28 | 82 35 44 93 49 50
6.10 8.0 0610-x0-AyA | K 79 22 34 9N 39 53 105 49 59
6.20 8.0 0620-x0-AyA ol *x 79 22 34 91 39 53 105 49 59
6.30 8.0 0630-x0-AyA | x| 79 22 34 | 9 39 53 | 106 49 59
6.35 8.0 0635-x0-AyA - | x| 79 22 34 | 91 39 53 | 105 49 59
6.40 8.0 | R840-0640-x0-AyA | x| 79 22 34 | 91 39 53 | 106 49 59
6.50 8.0 0650-x0-AyA ¥ K 79 22 34 91 39 53 105 49 59
6.60 8.0 0660-x0-AyA Y | % | 79 22 34 | 91 39 53 | 105 49 59
6.70 8.0 0670-x0-AyA ¥ K 79 22 34 9N 39 53 105 49 59
6.75 8.0 0675-x0-AyA - | % 79 22 34 91 39 53 105 49 59
6.80 8.0 0680-x0-AyA | x| 79 22 34 | 9 39 53 | 106 49 59
6.90 8.0 0690-x0-AyA Y| x| 79 22 34 | 91 39 53 | 105 49 59
7.00 8.0 0700-x0-AyA v | % | 79 22 34 | 91 40 53 | 106 49 59
7.10 8.0 0710-x0-AyA | K 79 28 4 9N 40 53 105 56 67
714 8.0 0714-x0-AyA - | *x 79 28 4 91 40 53 105 56 67
7.20 8.0 | R840-0720-x0-AyA w | % | 79 28 4 91 40 53 | 105 56 67
7.30 8.0 0730-x0-AyA ol x 79 28 41 91 40 53 105 56 67
7.40 8.0 0740-x0-AyA % | x| 79 28 4 91 40 53 | 106 56 67
7.50 8.0 0750-x0-AyA v | % | 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
7.54 8.0 0754-x0-AyA - | x| 79 28 4 91 40 53 | 106 56 67
7.60 8.0 0760-x0-AyA ¥ K 79 28 4 9N 40 53 105 56 67
7.70 8.0 0770-x0-AyA | K 79 28 4 91 40 53 105 56 67
7.80 8.0 0780-x0-AyA w | % | 79 28 4 91 40 53 | 106 56 67
7.90 8.0 0790-x0-AyA ¥ ok 79 28 4 91 40 53 105 56 67
7.94 8.0 0794-x0-AyA - | x| 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
1) Refrigeracéo externa. 2 Refrigeragao interna.
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ISO/ANSI FURACAO
BBl N CoroDrill® Delta-C
M S Diametro da broca 0.3 — 20 mm
Profundidade maxima do furo: 2-7 x diametro de broca (D)
- H Haste cilindrica

Codigo para Coromant 2-3xDg 4-5xD; 6-7xDg
pedido
GC1220
DC mm dmm 0" 12 /2 /4 /6 /2 /4 /6 /2 /4 /5
8.00 8.0 | R840-0800-x0-AyA ol x 79 28 4 91 40 53 1056 56 67
8.10 10.0 0810-x0-AyA Yo oK 89 30 47 103 44 61 120 62 75
8.15 10.0 0815-x0-AyA - | % - - - 103 44 61 - - -
8.20 10.0 0820-x0-AyA ol x 89 30 47 103 44 61 120 62 75
8.30 10.0 0830-x0-AyA Yo oK 89 30 47 103 44 61 120 62 75
8.33 10.0 0833-x0-AyA - | % 89 30 47 103 44 61 120 62 75
8.40 10.0 0840-x0-AyA Y| K 89 30 47 103 44 61 120 62 75
8.50 10.0 0850-x0-AyA Wl ox 89 30 47 103 44 61 120 62 75
8.60 10.0 0860-x0-AyA ol x 89 30 47 103 44 61 120 62 75
8.70 10.0 0870-x0-AyA Y| ok 89 30 47 103 44 61 120 62 75
8.73 10.0 | R840-0873-x0-AyA - | % 89 30 47 103 44 61 120 62 75
8.80 10.0 0880-x0-AyA Y| K 89 30 47 103 44 61 120 62 75
8.90 10.0 0890-x0-AyA Wl x 89 30 47 103 45 61 120 62 75
9.00 10.0 0900-x0-AyA ol x 89 31 47 103 45 61 133 70 84
9.10 10.0 0910-x0-AyA Yo oK 89 31 47 103 45 61 133 70 84
9.13 10.0 0913-x0-AyA - | % 89 31 a7 103 45 61 133 70 84
9.20 10.0 0920-x0-AyA ol x 89 31 47 103 45 61 133 70 84
9.30 10.0 0930-x0-AyA Yo K 89 31 47 103 45 61 133 70 84
9.40 10.0 0940-x0-AyA ol x 89 31 47 103 45 61 133 70 84
9.50 10.0 0950-x0-AyA Y| ok 89 31 47 103 45 61 133 70 84
9.52 10.0 | R840-0952-x0-AyA - | % 89 31 47 103 45 61 133 70 84
9.60 10.0 0960-x0-AyA Wl x 89 31 47 103 45 61 133 70 84
9.70 10.0 0970-x0-AyA Yo K 89 31 47 103 45 61 133 70 84
9.80 10.0 0980-x0-AyA ol ox 89 31 47 103 45 61 133 70 84
9.90 10.0 0990-x0-AyA Y| K 89 31 47 103 45 61 133 70 84
9.92 10.0 0992-x0-AyA - | % 89 31 47 103 45 61 133 70 84
10.00 12.0 1000-x0-AyA Yoo | * 89 31 47 103 45 61 133 76 84
10.10 12.0 1010-x0-AyA oo | x| 102 34 55 118 50 71 140 76 91
10.20 12.0 1020-x0-AyA oo % | 102 34 55 118 50 4l 140 76 91
10.30 12.0 1030-x0-AyA woo| k| 102 34 55 118 50 71 140 76 91
10.32 12.0 | R840-1032-x0-AyA - | x| 102 34 55 118 50 4l 140 76 91
10.40 12.0 1040-x0-AyA v | % | 102 34 55 118 50 71 140 76 91
10.50 12.0 1050-x0-AyA oo | x| 102 34 55 118 50 71 140 76 91
10.60 12.0 1060-x0-AyA oo | % | 102 34 55 118 50 4l 140 76 91
10.70 12.0 1070-x0-AyA o | x| 102 34 55 118 50 71 140 76 91
10.71 12.0 1071-x0-AyA - | % | 102 34 55 118 50 71 140 76 91
10.80 12.0 1080-x0-AyA W | ok | 102 34 55 118 50 71 140 76 91
10.90 12.0 1090-x0-AyA e | ok | 102 34 55 118 50 71 140 76 91
11.00 12.0 1100-x0-AyA oo % | 102 35 55 118 51 4l 151 84 101
11.10 12.0 1110-x0-AyA wo| % | 102 35 55 118 51 71 152 84 101
1.1 12.0 | R840-1111-x0-AyA oo | % | 102 35 55 118 51 71 151 84 101
11.20 12.0 1120-x0-AyA Wl ok | 102 35 55 118 51 71 151 84 101
11.30 12.0 1130-x0-AyA oo | ok | 102 35 55 118 51 71 151 84 101
11.40 12.0 1140-x0-AyA oo % | 102 35 55 118 51 4l 151 84 101
11.50 12.0 1150-x0-AyA v | % | 102 35 55 118 51 71 151 84 101
11.51 12.0 1151-x0-AyA - | % | 102 35 55 118 51 71 151 84 101
11.60 12.0 1160-x0-AyA oo % | 102 35 55 118 51 4l 151 84 101
11.70 12.0 1170-x0-AyA o | x| 102 35 55 118 51 71 151 84 101
11.80 12.0 1180-x0-AyA oo | x| 102 35 55 118 51 71 151 84 101
11.90 12.0 1190-x0-AyA v | k| 102 35 55 118 51 71 151 84 101
" Refrigeracéo externa. 2 Refrigeragéo interna.
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FURACAO ISO/ANSI

CoroDrill® Delta-C PN

Diametro da broca 0.3 — 20 mm M S

Profundidade maxima do furo: 2-7 x diametro de broca (D)

Haste cilindrica - H

Codigo para Coromant 2-3xDg 4-5xDg 6-7xDg
pedido
GC1220
Dy mm amp, 0" 12 Ip n lg Ip Iy Is Ip Iy Is
12.00 | 12.0 |R840-1200-x0-AyA % | % | 102 35 55 | 118 51 71| 151 84 101
1210 | 140 1210-x0-AyA % | x| 107 38 60 | 124 55 77 | 160 89 107
1220 | 140 1220-x0-AyA - | % | 107 38 60 | 124 55 77 | 160 89 107
1230 | 140 1230-x0-AyA % | x| 107 38 60 | 124 55 77 | 160 89 107
12.40 14.0 1240-x0-AyA v | ok | 107 38 60 124 55 77 | 160 89 107
1250 | 14.0 1250-x0-AyA - | % | 107 38 60 | 124 55 77 | 160 89 107
1260 | 14.0 1260-x0-AyA % | x| 107 38 60 | 124 55 77 | 160 89 107
1270 | 140 1270-x0-AyA % | % | 107 38 60 | 124 55 77 | 160 89 107
12.80 | 14.0 1280-x0-AyA % | x| 107 38 60 | 124 55 77 | 160 89 107
13.00 14.0 1300-x0-AyA Y| % | 107 39 60 124 56 77 | 160 89 107
13.10 | 14.0 |R840-1310-x0-AyA - | % | 107 39 60 | 124 56 77 | 160 89 107
13.25 14.0 1325-x0-AyA v | ok | 107 39 60 124 56 77 | 160 89 107
13.50 | 14.0 1350-x0-AyA % | % | 107 39 60 | 124 56 77 | 160 89 107
13.75 | 140 1375-x0-AyA % | %« | 107 39 60 | 124 56 77 | 160 89 107
13.80 | 14.0 1380-x0-AyA % | % | 107 39 60 | 124 56 77 | 160 89 107
13.89 | 140 1389-x0-AyA - | x| 107 39 60 | 124 56 77 | 160 89 107
14.00 14.0 1400-x0-AyA oo | ok | 107 39 60 124 56 77 | 160 89 107
14.25 | 16.0 1425-x0-AyA v | % | 115 41 65 | 133 59 83 | - - -
14.29 16.0 1429-x0-AyA - | % | 115 41 65 133 59 83 - - -
1450 | 16.0 1450-x0-AyA Yool % | 115 41 65 | 133 59 83 | - - -
14.69 | 16.0 |R840-1469-x0-AyA - | x| 115 41 65 | 133 59 83 | - - -
1475 | 16.0 1475-x0-AyA v | % | 115 41 65 | 133 59 83 | - - -
14.80 16.0 1480-x0-AyA s | % | 115 41 65 133 59 83 - - -
15.00 16.0 1500-x0-AyA v | % | 115 42 65 133 60 83 - - -
15.50 | 16.0 1550-x0-AyA v | % | 115 42 65 | 133 60 83 | - - -
15.80 16.0 1580-x0-AyA v | % | 115 42 65 133 60 83 - - -
15.87 | 16.0 1587-x0-AyA - | % | 115 42 65 | 133 60 83 | - - -
16.00 | 16.0 1600-x0-AyA % | % | 115 42 65 | 133 60 83 | 178 105 128
16.08 | 18.0 1608-x0-AyA - | % | 123 46 73 | 133 66 93| - - -
16.10 | 18.0 1610-x0-AyA Yo | % | 123 46 73 | 143 66 93 | - - -
16.30 18.0 | R840-1630-x0-AyA - | % - - - - - - | 187 114 137
16.50 | 18.0 1650-x0-AyA Y | % | 123 46 73 | 143 66 93| - - -
16.80 18.0 1680-x0-AyA o | k| 123 46 73 143 66 93 - - -
17.00 | 18.0 1700-x0-AyA Y | % | 123 47 73 | 143 67 93| - - -
17.46 | 18.0 1746-x0-AyA - | % | 123 47 73 | 143 &7 93| - - -
1750 | 18.0 1750-x0-AyA v | % | 123 47 73 | 143 67 93| - - -
17.80 | 18.0 1780-x0-AyA Y | %, | 123 47 73 | 143 67 93| - - -
18.00 18.0 1800-x0-AyA oo | k| 123 47 73 143 67 93 - - -
18.50 | 20.0 1850-x0-AyA Y | % | 131 49 79 | 153 71 101 - - -
18.80 | 20.0 1880-x0-AyA Yo | % | 131 49 79 | 153 71 101 - - -
19.00 | 20.0 |R840-1900-x0-AyA % | % | 131 50 79 | 153 72 101 - - -
19.05 | 20.0 1905-x0-AyA - | % | 13 50 79 | 153 72 101 - - -
19.25 | 20.0 1925-x0-AyA - | % | 13 50 79 | 153 72 101 - - -
19.30 | 20.0 1930-x0-AyA - | % | 131 50 79 | 153 72 101 - - -
19.50 20.0 1950-x0-AyA vl ok | 131 50 79 153 72 101 - - -
19.80 | 20.0 1980-x0-AyA | % | 131 50 79 | 153 72 101 - - -
20.00 | 20.0 2000-x0-AyA Yo | % | 131 50 79 | 153 72 101 - - -
" Refrigeracéo externa. 2 Refrigeracéo interna.
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ISO/ANSI FURACAO
BBl N CoroDrill® Delta-C
MS
- H Dados de corte (valores iniciais)
Material Diametro Classe Velocidade Avanco
- da broca de corte mm/rot
[] m/min
2
3
@ | CMC HB D mm Ve fn
0.30- 1.40 H10F 15-50 0.005-0.022
1.50- 2.90 | GC1020 0.03-0.06
530 | esaptiad 180 | >00- 6.00 | | 010020 |
S| e sl 6.01-10.00 0.14-0.30
GC1220 70-120
10.01-14.00 0.18-0.35
14.01-20.00 0.20-0.40
3.00- 6.00 0.08-0.14
05.21 inoxidavei 180 o109 | om0 | 4080 0081020
&1 Agos inoxidaveis 10.01-14.00 0.12-0.22
14.01-20.00 0.14-0.24
0.30- 1.40 | H10F 10-42 0.0048-0.021
1.50- 2.90 | GC1020 60-80 0.06-0.10
08.2 |F fundid . : 260 3.00- 6.00 0.15-0.25
o €erros Tunalaos cinzentos
6.01-10.00 0.20-0.35
GC1220 70-130
10.01-14.00 0.30-0.55
14.01-20.00 0.35-0.55
0.30- 1.40 H10F 24-95 0.0072-0.0315
1.50- 2.90 | GC1020 150-200 0.06-0.10
N 3021 Ligas de aumin o 3.00- 6.00 0.15-0.25
i et 6.01-10.00 0.20-0.40
GC1220 120-230
10.01-14.00 0.30-0.50
14.01-20.00 0.40-0.60
03.92| 1 o Ry= | 0.30- 1.40 | H10F 5-15 0.0023-0.01
-4 Lgas de fitanio 1050" | 1.50- 2.90 | GC1020 | 30-40 0.02-0.04
s 3.00- 6.00 0.06-0.12
20.22 i i 350 | o010 oiae0 | 1025 0.08:0.15
. Super ligas resistentes ao calor 10.01-14.00 0.08-0.15
14.01-20.00 0.10-0.16
1.50- 2.90 | GC1020 20-30 0.01-0.02
3.00- 6.00 0.06-0.10
. - HR 6.01-10.00 0.08-0.12
H | 04.1 | Acos extra-duros 50 HRC GC1220 15-95
10.01-14.00 0.10-0.15
14.01-20.00 0.12-0.18
"R, = limite de resisténcia & tragdo medida em MPa.
SANDVIK
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CoroDrill® 880




ISO/ANSI
N Broca com pastilhas intercambiaveis -

M S CoroDrill® 880
- H Furos de alta qualidade em uma s6 etapa

FURAGAO

Avanco/geometria

Furacao geral

A geometria GM € a escolha béasi-
ca para a maioria dos materiais
Avanco médio.

Materiais com cavacos longos

A geometria LM é a melhor esco-
lha para materiais com cavacos
longos, como por exemplo acos
baixo-carbono e agos inoxidaveis.
Avanco médio, pastilha com ares-
tas de corte positivas e vivas.

Areas de aplicacéo, geometria/classes

Alto avango

A geometria GR € a escolha para
altos avancos em acos e ferros
fundidos. Pastilha com aresta
robusta e reforgada, apropriada
para desbaste.

Condicoes dificeis

A geometria GT € uma
solucionadora de pro-
blemas para condicdes
instaveis e cortes inter-
rompidos. Avancos altos a baixos.
Bom controle de cavacos na maioria
dos materiais.

Ta- -LM
ISO/ANSI manho -LM -GM -GR -GT oM
Oacl@®aec|OQac|@®ac|Oac|@®ac|Oac|(@ac
Baixo-carbono 4024
A UXO7Carbono | 4.
. cos Ao 01-09 1044 | 4024 | 1044 [ 1044 | 4024 | 1044
M |09 01-09 | 4044 | 1044 | 4024 | 1044 | - — | 2024 | 1044
. Ferros fundidos 01-09 | - - | 4024 | 1044 | 4024 | 1044 | 4024 | 1044
Materiais 01-01 4044
N nao-ferrosos 0309 | Hi3A H13A | 4044 | 1044 - - 4044 |1044-
Materiais 01-02 4044
S | resistentes ao calor 03-09 | H13A 1044 | 4044 | 1044 - - 4044 | 1044
H | cntireerios 0100 | - - | 4024 | 1044 | - - | 4024 | 1044
.| Primeira escolha O Pastilha periférica Pastiha central ()
Operacoes:
SANDVIK
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FURACAO

CoroDrill® 880
Diametro da broca 12 — 29.5 mm
Profundidade maxima do furo: 2-3-4-5 x diametro da broca (D,)

K88
!

Haste cilindrica - com plano conforme ISO 9766

D, 12-13.99 mm

DTS
=={E-
B =y =S g
K =79°

Dy 14-63 mm

1., = comprimento para programagaéo

De 2x D¢ 3x D¢ 4 x D¢ 5x D¢
mm | gm.. | Codigo para / ;1 | Codigo para | | | Codigo para / /0
m | pedido 1s 4" | pedido 1s "4 | pedido s 4

12 880-D1200L20-02 39 24 | 880-D1200L20-03 51 36 | 880-D1200L20-04 63 48
12.5 D1250L20-02 41 25 D1250L20-03 53 38 D1250L20-04 66 50
12.7 |20 D1270L20-02 41 25 D1270L20-03 54 38 D1270L20-04 66 51 E
13 D1300L20-02 42 26 D1300L20-03 55 39 D1300L20-04 68 52
185 D1350L20-02 43 27 D1350L20-03 56 41 D1350L20-04 70 54
14 880-D1400L20-02 44 28 | 880-D1400L20-03 58 42 | 880-D1400L20-04 72 56
14.5 D1450L20-02 46 29 D1450L20-03 60 44 D1450L20-04 75 58
15 20 D1500L20-02 47 30 D1500L20-03 62 45 D1500L20-04 77 60 A
185 D1550L20-02 49 31 D1550L20-03 64 47 D1550L20-04 79 62 ISy
16 D1600L20-02 51 32 D1600L20-03 66 48 D1600L20-04 82 64 5

s
16.5 20 880-D1650L20-02 52 33 | 880-D1650L20-03 68 50 | 880-D1650L20-04 84 66 2
17 D1700L20-02 53 34 D1700L20-03 69 51 D1700L20-04 86 68 S

=]
17.5 880-D1750L25-02 55 35 | 880-D1750L25-03 72 53 | 880-D1750L25-04 89 70 g
18 D1800L25-02 56 36 D1800L25-03 73 54 D1800L25-04 91 72 2
185 |25 D1850L25-02 57 37 D1850L25-03 75 56 D1850L25-04 93 74 s
19 D1900L25-02 58 38 D1900L25-03 76 57 D1900L25-04 95 76 o
19.5 D1950L25-02 60 39 D1950L25-03 79 59 D1950L25-04 99 78 s §
20 880-D2000L25-02 61 40 | 880-D2000L25-03 81 60 | 880-D2000L25-04 101 80 % =
20.5 - D2050L25-03 82 62 - 23
209 |25 - D2090L25-03 84 63 - =R
21 D2100L25-02 64 42 D2100L25-03 84 63 D2100L25-04 105 84 =
215 - D2150L25-03 86 65 - g £
22 880-D2200L25-02 66 44 | 880-D2200L25-03 87 66 | 880-D2200L25-04 109 88 < &
225 - D2250L25-03 90 68 - £°
23 25 D2300L25-02 69 46 D2300L25-03 91 69 D2300L25-04 114 92 =
235 - D2350L25-03 93 7 - P
23.9 - D2390L25-03 95 72 - 8
24 880-D2400L25-02 71 48 | 880-D2400L25-03 95 72 | 880-D2400L25-04 119 96 g
245 o5 - D2450L25-03 97 74 - s
25 D2500L25-02 74 50 D2500L25-03 99 75 D2500L25-04 124 100 3
25,5 - D2550L25-03 100 77 - =
26 880-D2600L32-02 77 52 | 880-D2600L32-03 102 78 | 880-D2600L32-04 128 104 §
26.4 - D2640L32-03 104 79 -
265 |32 - D2650L32-03 104 80 - E
27 D2700L32-02 79 54 D2700L32-03 105 81 D2700L32-04 132 108
275 - D2750L32-03 108 83 -
28 880-D2800L32-02 82 56 | 880-D2800L32-03 109 84 | 880-D2800L32-04 137 112
28.5 - D2850L32-03 111 86 -
29 32 D2900L32-02 84 58 D2900L32-03 112 87 D2900L32-04 141 116 -
294 - D2940L32-03 115 88 -
29.5 - D2950L32-03 115 89 -

" Profundidade méxima do furo.
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Coromant

ISO/ANSI FURACAO
BPI N cCoroDrill® 880
o
M S @
astilhas para CoroDri
H Pastilh CoroDrill 880
Ajuste radial Pastilhas
lfV///////{’ﬁ ® = pastilha central
=~=. O = pastilha periférica
NN
M N S H
o
Dg méx. | € A isAbpetbcd A btisdisdiab b A Y Iea st ped e Y ped b
mm D E| . . ) 2121222222222 22T 2%% 2T 9
c & | Codigo para pedido
e +0.25 12.5 880-010203H-C-GR | ® |% # * wl | el | %
4 1%? 1832 ]gg o 010203H-C-LM | @ |% * * *| | k| | |w
13 | 4025135 880-0102W04H-P-GR | O | Yo | Yo |de % Y Y %
13.5 +0:25 14:0 0102W04H-P-LM | O Y |3 |k Yo% Y| e | ¥ * * Ye|ve
880-020204H-C-GR | ® | % ¥ * e Y Y
14 +05 |15 020204H-C-GM | @ | % e * e e *
145 | +0.45|15.4 020204H-C-LM | ® | % * s * * A
15 +0.4 | 15.8 |02 | 880-0202W05H-P-GR | O ¥ [k e[ ) g RA g w
15.5 |[+0.3 [16.1 0202W04H-P-GM | O Y| k| || % Y| % Y Y Yo %
16 |+0.3 [ 166 0202WO05H-P-GT | O o el ve| ||| Yo || Y Y el
0202W05H-P-LM | O Ye|ve|Kh| |3 ||k e | e | % * * o |
5165 |+06 | 17.7 880-030305H-C-GR | ® % * % Y
17 [+06 182 030305H-C-GM | ® | % # * # Y *
17.5 | +0.5 | 185 030305H-C-LM | ® * ¥ wolve| (k| |w
18 |+0.4 |18.8 |03 |880-0303W06H-P-GR | O ok e | |k Y Y s
185 |+04 |19.3 0303WO05H-P-GM | O *| [% Y| % ¥ ¥ P |k
19 | +0.3 [196 0303WO0BH-P-GT | O Yo e[ ve| ||| o |de| % Y e ol
19.5 [+0.3 |20.1 0303WOBH-P-LM | O | ||| k| ||| de| |oe| v e el ve| ||| | ok|o| ||
20 | +09 |218
4509 103 1554 880-040305H-C-GR | ® e * #| | %
517 |So8 | 226 040305H-C-GM | ® | % e * ¥ P *
215 |+0.7 |22.9 040305H-C-LM | © * * || kK| ok
o 06 232 04 | 880-0403W07H-P-GR | © *| || %] | *| | ¥ s |3
= +0- 53 0403WO5H-P-GM | O | ||| || || [#e| o] |3 Y Y e %
4225 [+051235 0403WO7H-P-GT | O I B 7 4 B I 4 B B
23 405240 0403WOTH-P-LM | O | |3 k| |3 |#| || [sl ol [aeloe| ||| [k|%| |%
235 |+04 | 243
239 |+03 |245
24 | +11 262
245 |+1.0 | 265
25 |+1.0 [27.0
255 |+09 | 274
5 880-050305H-C-GR | ® o * Y Y Y
6 [+09 278 050305H-C-GM | ® |% % * 7 % *
B gg-g igg gg? 050305H-C-LM | ® * % Telse| || ||
57 | +07 | 284 |05 880-0503W08H-P-GR | O *| |%| || *| | % % oY
275 | +06 | 287 0503WO05H-P-GM | O | |¥c|*| |3%| [3%| |¥| [¥ek| [¥ PA e e [k
0503WO08H-P-GT | O | | | e Yol |% Y e e |
28 1+06 292 0503WOBH-P-LM | O | |s 3| || [%| [Je| |oelse| [oelse| ||| ||| [oe|%
285 |+05 | 295
=29 [+05 [30.0
20.4 |+04 |30.2
29.5 | +04 303
Exemplo para pedido: 100 pecas 880-010203H-C-GR 1044
SANDVIK
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FURACAO

CoroDrill® 880

Diametro da broca 30 — 63 mm

Profundidade maxima do furo: 2-3-4-5 x diametro da broca (D,)

I1s
f— 1
- « T
Ky 88° D, -} - dmy,
\ e i
Haste cilindrica - com plano conforme I1ISO 9766 I,, = comprimento para programagao
Dy 2x D¢ 3xDg 4 x D¢ 5x D¢
Codigo para Codigo para Codigo para
mm | dmp, pedido hs 14" pedido hs 14" pedido hs 1"
30 32 880-D3000L32-02 87 60 |880-D3000L32-03 117 90 |880-D3000L32-04 147 120 | o
30.5 - D3050L32-03 118 92 - é
31 880-D3100L40-02 90 62 |880-D3100L40-03 121 93 |880-D3100L40-04 152 124 E
315 - D3150L40-03 122 95 - g
32 40 D3200L40-02 92 64 D3200L40-03 124 96 D3200L40-04 156 128 | £
32.5 - D3250L40-03 126 98 - =
33 D3300L40-02 95 66 D3300L40-03 128 99 D3300L40-04 161 132 |2 |
8815 880-D3350L40-03 130 101 - § . §
34 880-D3400L40-02 98 68 D3400L40-03 131 102 | 880-D3400L40-04 165 136 | &
345 |40 - D3450L40-03 134 104 - 258
35 D3500L40-02 101 70 D3500L40-03 135 105 D3500L40-04 170 140 |= S €
815 - D3550L40-03 137 107 - g S S
36 880-D3600L40-02 104 72 |880-D3600L40-03 139 108 | 880-D3600L40-04 175 144 |2 € £
37 D3700L40-02 105 74 D3700L40-03 142 111 D3700L40-04 179 148 | £
38 40 D3800L40-02 108 76 D3800L40-03 146 114 D3800L40-04 184 152 |g <
39 D3900L40-02 110 78 D3900L40-03 149 117 D3900L40-04 188 156 E
40 D4000L40-02 113 80 D4000L40-03 153 120 D4000L40-04 193 160 |8
4 D4100L40-02 117 82 D4100L40-03 157 123 D4100L40-04 198 164 § i
42 880-D4200L40-02 119 84 |880-D4200L40-03 160 126 |880-D4200L50-04 202 168 |=
43 D4300L40-02 122 86 D4300L40-03 164 129 D4300L50-04 207 172 §
44 880-D4400L40-02 124 88 |880-D4400L40-03 167 132 | 880-D4400L50-04 211 176 -
45 D4500L40-02 127 90 D4500L40-03 172 135 D4500L50-04 217 180 -
46 23 D4600L40-02 130 92 D4600L40-03 176 138 D4600L50-04 222 184 -
47 0o D4700L40-02 132 94 D4700L40-03 179 141 D4700L50-04 226 188 -
48 EE D4800L40-02 135 96 D4800L40-03 183 144 D4800L50-04 231 192 -
49 % % D4900L40-02 137 98 D4900L40-03 186 147 D4900L50-04 235 196 -
50 1 D5000L40-02 140 100 D5000L40-03 190 150 D5000L50-04 240 200 -
51 55 D5100L40-02 144 102 D5100L40-03 194 153 D5100L50-04 245 204 -
52 a a D5200L40-02 146 104 D5200L40-03 197 156 D5200L50-04 249 208 -
53 mbmb 880-D5300L40-02 149 106 | 880-D5300L40-03 201 159 | 880-D5300L50-04 254 212 -
54 QQ D5400L40-02 151 108 D5400L40-03 204 162 D5400L50-04 258 216 -
59 <>\|< g D5500L40-02 154 110 D5500L40-03 209 165 D5500L50-04 264 220 -
56 D5600L40-02 157 112 D5600L40-03 213 168 D5600L50-04 269 224 -
57 D5700L40-02 159 114 D5700L40-03 216 171 D5700L50-04 273 228 -
58 D5800L40-02 162 116 D5800L40-03 220 174 D5800L50-04 278 232 -
59 D5900L40-02 164 118 D5900L40-03 223 177 - -
60 D6000L40-02 167 120 D6000L40-03 227 180 - -
61 D6100L40-02 171 122 D6100L40-03 232 183 - -
62 D6200L40-02 173 124 D6200L40-03 235 186 - -
63 D6300L40-02 176 126 D6300L40-03 239 189 - -
' Profundidade méaxima do furo. Exemplo para pedido: 2 pecas 880-D3000L32-02
SANDVIK
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ISO/ANSI FURACAO
BBl N CoroDrill® 880
o
M S @
Pastilhas para CoroDrill 880
H
Ajuste radial Pastilhas
W © = pastilha central
!! O = pastilha periférica
"E'T N S H
D max § SRR IAR IR R AR I I Y A = A A S
C . @ TN T TN T[N TN
mm D, | Bl .. . SEEEEEEEEEESE EEEEEE R
c 8| Cédigo para pedido
30 +1.1]32.2
30.5 |+1.1/32.6
31 1.0/33.0
315 10_9 334 880-060406H-C-GR | ® |% o * e ¥ e
32 +0.9(33.7 060406H-C-GM ® % v * ¥l 4| *
325 | 408|341 | g 060406H-C-LM | ® |% * o Yol v || K| |3 |
33 |+0.8/34.5 880-0604W10H-P-GR | O * % *| |
0604WOBH-P-GM | O | [#|%| |[&| [#| |%| |[#/%k| |# e n e |%
22'5 ig:g gg:g 0604WOBH-P-LM | O | || W B S S I 7 P N I
345 |+0.6/35.6
35 |+0.5(36.0
355 |+0.4|36.4
36 |+1.4/38.8
gg ﬂ? ig-g 880-070406H-C-GR | @ | #
- *1-0 410 070406H-C-GM | ® |% 0 * N % *
0 I 090|418 |07 070406H-C-LM | @ |% ¥ *| K |
41 |+08l4a25 880-0704W12H-P-GR | O | | # s o
0704WOBH-P-GM | O | [#|%| [&| [¥| |%| |¥/%| | S e o %
42 +0.6|43.3 0704W10H-P-LM | O | | *| |¥e| |3 Y| v *| K| |
43 | +0.5(44.0
44 | +15[47.0
32 +]-‘3‘ 3;‘2 880-080508H-C-GR | @ |% # * Y U I
b + et 080508H-C-GM | ® |% e * " 0 *
i 11'0 500 |08 080508H-C-LM | @ |% * % 7 [ I S S L P B
49 | +09/508 880-0805W12H-P-GR | O * ¥
50 408|516 0805WO8H-P-GM | O | [#|%| |[&| [#| |&| |¥/%| |% %8 e o %
51 +0.6|52.2 0805W10H-P-LM | O ¥ |k * < pxe * <
52 | +0.5(53.0
53 | +2.0(57.0
54 | +1.9|57.8
95 ”-g 58-‘2‘ 880-090608H-C-GR | ® |* e * | = %
56 | +1.6]59. 090608H-C-GM | ® |% s * s |l *
g; ﬂi gg-g bo|  OUGOBH-CLM | © x * # selve| k|| [wle
50 | +1.2|61.4 880-0906W08H-P-GM | O 2| |w| | *| | o %
60 | +1.1|62.2 0906W12H-P-GR | O x| |%| x| | *| | e e ot
61 +1.0163.0 0906W10H-P-LM | O Yo| k|| | |de[se * |||
62 |+0.8/63.6
63 | +0.7|64.4

Exemplo para pedido:

SANDVIK

100 pecas 880-060406H-C-GR 1044
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1ISO/ANSI

FURACAO

MS
K H

O texto em negrito indica a classe, geometria e dados de corte

Dados de corte (valores iniciais)
recomendados.
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* Somente nas geometrias GM e LM.
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1ISO/ANSI

Dados de corte (valores iniciais)

M S

BBl N CoroDrill® 880

O texto em negrito indica a classe, geometria e dados de corte

recomendados.
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* Somente nas geometrias GM e LM.
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FERRAMENTAS MODULARES

p O sistema de ferramentas modulares

Coromant Capto®

0 mesmo acoplamento se adapta em
todas as suas maquinas

0O Coromant Capto® é um sistema de ferramen-
tas aberto que torna possivel ter um sistema
para toda a fabrica. O mesmo acoplamento
basico é sempre usado!

Enormes economias nos custos com ferra-
mentas surgem com o grande potencial de
standardizacao do Coromant Capto. O capital
investido no Coromant Capto pode ser utilizado
em todas as suas maquinas, tantos nas atuais
quanto nas futuras.

Evita a compra de porta-ferramentas especiais
caras. A ferramenta de que vocé precisa pode
ser facilmente montada com a utilizagao da
modularidade do sistema Coromant Capto.

0 acoplamento engenhoso -
um poligono conico

A carga de torque é espalhada
simetricamente sobre o poligono,
sem picos, sem restricao de rotacao,
proporcionando um efeito auto-
centrante.

Coromant Capto® - a Unica escolha

Tempo, de novo o tempo, o Coromant Capto pro-
vou atender a todos os requisitos de uma grande
variedade de exigéncias operacionais em maquinas
mais antigas, bem como nas modernas maquinas
multitarefas.

O Coromant Capto é o Unico sistema de ferramen-
tas universal, abrangendo todas as operacoes de
usinagem - independente do tipo da maquina e do
fuso. Entretanto, com o Coromant Capto no fuso,
vocé pode obter algo extra especial.

0 mesmo acoplamento igualmente efetivo para...

FRESAMENTO

FURACAO

TORNEAMENTO
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FERRAMENTAS MODULARES
O sistema de ferramentas modulares

Coromant Capto®

Coromant Capto®- possibilidades de ferramentas

Uma ampla gama de ferramentas € uma parte importante do conceito total do Coromant
Capto. Todo o know-how e recursos disponiveis na Sandvik Coromant, enquanto lider mun-
dial na fabricacao de ferramentas para usinagem, foram utilizados para desenvolver e pro-
duzir as melhores ferramentas de corte disponiveis para todos os tipos de maquinas.

Ferramentas para torneamento

Para torneamento geral, o sistema T-Max P
com pastilhas negativas e o CoroTurn®
107 com pastilhas positivas formam a
base para um torneamento produtivo
elevado.

Em se tratando de maior produtivi-

dade em cortes e ranhuramento,

a primeira escolha € o sistema
CoroCut® . Se vocé precisar de um
sistema de rosqueamento moder-
no, uma escolha clara é o sistema
T-Max U-Lock.

Ferramentas para usinagem de

furos Ferramentas para fresamento
O programa da Sandvik Coromant para fura- A Sandvik Coromant oferece um assort-
¢ao e mandrilamento, incluindo as ferramen- ment completo de ferramentas para fresa-

tas CoroDrill® e CoroBore®, proporcionam ) ) -
uma ampla gama de prodl?tog para fura- mento. Na famﬂla_ CoroMill® ha sgmpre
cao de alta performance. Independente uma fresa CoroMill® que atende as suas

do tipo do furo - nés podemos necessidades de maneira perfeita. A fami-
oferecer a ferramenta certa para lia CoroMill® é um sistema de fresamento
gn%?;hggr%g)%%tlggﬁqdérg? qut%o multifuncéo para uso em aplicagdes como
disponiveis tanto brocas inteiricas fresamento de perfilamento, de cantos a
de metal duro quanto brocas com 90 graus e canais, além do faceamento.

pastilhas intercambiaveis.

Porta-ferramentas e
adaptadores

As maquinas e ferramentas modernas colocam grandes

exigéncias sobre os porta-ferramentas. Particularmente

se fresas de topo e brocas forem usadas com velo-
cidades muito altas e quando for necessario um
batimento radial muito baixo para a obtencao de
uma vida util longa. O CoroGrip® e o HydroGrip®
atendem a todas as exigéncias relativas aos porta-
ferramentas.

Diferentes tipos de adaptadores estao disponiveis
para auxiliarem na construcao de um comprimento
correto da ferramenta.

-

~

Para mais informagdes sobre nosso extensivo programa Coromant Capto, entre em contato com o seu represen-
tante Sandvik Coromant, leia nosso material promocional, ou visite nosso site www.coromant.sandvik.com/br
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INFORMACOES GERAIS
'm F O Dicas praticas

M @ Manutencao de ferramentas

O calco e o0 assento da pastilha

Verifique se o calco esta danificado.

Limpe o assento da pastilha, os locais danificados e o
suporte para a aresta de corte.

Se for necessario trocar ou substituir o calgo.

Adeque o posicionamento da pastilha contra os pontos de
apoio.

E IMPORTANTE que os cantos do calco ndo tenham sido
retirados durante a usinagem ou 0 manuseio.

@@

Parafusos de fixacao

Torque correto de aperto do parafuso.

Uma lubrificagdo cuidadosa do parafuso previne o emper-
ramento. O lubrificante deve ser aplicado na rosca do
parafuso e na cabegca do mesmo.

Substitua os parafusos gastos.
Utilize as chaves corretas.

Faces de contato

Sempre verifique as faces de contato e de apoio dos por-
tas-ferramentas, fresas e brocas, certificando-se de que
nao haja danificacoes ou sujeira.

Nas operacdes de mandrilamento, é de especial
importancia ter a melhor fixacao possivel. Se a barra nao
estiver fixada em toda sua extensao até onde termina o
suporte, isso sera adicionado ao balanco da ferramenta e
contribuira na indugao de vibracoes.

194
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INFORMAGOES GERAIS
Dicas praticas mFO
MO
ERO.

Segurancga de producao

E importante escolher tamanho, formato, geometria e raio de
ponta corretos da pastilha a fim de se obter um bom fluxo de
cavacos.

— Selecione o maior angulo de ponta possivel na pastilha para
robustez e economia.

— Selecione o maior raio de ponta possivel para robustez da

| = comprimento da aresta de corte
(tamanho da pastilha)

Ia = comprimento efetivo da aresta de pastilha.
corte. — Selecione o0 menor raio de ponta se houver alguma
r, =raio de ponta tendéncia a vibragoes.
Estabilidade

A estabilidade é o fator-chave para uma usinagem de sucesso,
afetando o custo de usinagem e a produtividade.

Certifique-se de que qualquer folga desnecessaria, balanco,
fixacao fraca, etc. tenham sido eliminados e de que estejam
sendo usados os tipos e os tamanhos corretos de ferramentas
para o trabalho em questao.

Resumo sobre pontos de manutencao:

Verifiqgue o desgaste da ferramenta e se o calco tem algum dano.
Certifigue-se de que o assento da pastilha esteja limpo.

Certifique-se do correto posicionamento da pastilha.

Certifigue-se de que estejam sendo usadas chaves e chavetas corretas.
Os parafusos da pastilhas devem estar corretamente apertados

Lubrifigue os parafusos antes da montagem da ferramenta.

aoaoaaan

Certifique-se de que as faces de contato das ferramentas, suportes e fusos da maquina
estejam limpos e nao danificados.

Q

Certifique-se de que as barras de mandrilar estejam bem fixadas
e de que os suportes nao estejam danificados na extremidade.

0 Um estoque de ferramentas com boa organizacdo, manutencao e
documentacao em ordem significa economia de custos na produgao.

(J Estabilidade é sempre um fator critico em qualquer operacao de
usinagem.
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INFORMACOES GERAIS
'm F O Dicas praticas

M @ Classificacao dos tipos de desgaste de ferramenta

Desgaste de flanco e tipo entalhe

Desgaste rapido de flanco
causando acabamento
superficial de qualidade ruim
ou fora da tolerancia.

Desgaste tipo entalhe cau-
sando acabamento super-
ficial de qualidade ruim e

risco de quebra da aresta.

Fissuras térmicas

Pequenas fissuras perpen-
diculares a aresta de corte,
causando microlascas e

acabamento insatisfatério.

Craterizacao
- —

Causa um enfraguecimento
da aresta

Quebra da pastilha

- -

’. . Dano n&o somente a pastilha,
mas também ao calgo e a

peca.

Aresta postica (B.U.E.)

Causa acabamento super-
ficial insatisfatorio e micro-
lascas na aresta de corte
quando as arestas posticas
(B.U.E.) séo removidas.

Microlascas

Uma pequena fratura na
aresta de corte causa um
acabamento superficial insa-
tisfatorio e desgaste exces-
sivo de flanco.

1

9

Deformacao plastica

Depressao na aresta ou
impressao do flanco levando
a um controle insatisfatério de
cavacos e acabamento super-
ficial de qualidade ruim.

Risco de um excessivo des-
gaste de flanco.
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INFORMACOES GERAIS

Dicas praticas BEFO
Caso ocorram problemas! MO
ERO.

Algumas solucdes para superar 0os problemas mais comuns durante:

Solucdes
Torneamento
[=]
©
2 )
3 | & ;
[ £z ® = 2
£ £18|8 |5 8%
Q = [=] -
£ 8 Slg|la |2]|g| 8
(5} [} S o © © < o
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Problemas gl 2| |2 2|88 8|88
Desgaste de flanco X X
Desgaste tipo entalhe X X
Craterizacao X X X X
Deformacao plastica X X X
Arestas posticas (BUE) X X
Pequenas fissuras perpendiculares a X
aresta de corte
Pequenas fraturas na aresta de corte
(microlascas) X X X
Quebra da pastilha X X X
Enrolamento de cavacos longos X X X
Vibracoes X X X X X
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INFORMACOES GERAIS

m F O Dicas praticas
Caso ocorram problemas!
MO P
ERO.
Algumas solucbes para superar 0s problemas mais comuns durante:
Solucoes
Fresamento
o
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Desgaste de flanco
& X X|x
Desgaste tipo entalhe
X X | X X
Craterizacao
¢ X X
Deformacao plastica
gaop X X X
Arestas posticas (BUE
posticas (BUE) X X X
Pequenas fissuras perpendiculares a aresta
de corte X X X
Pequenas fraturas na aresta de corte
(microlascas) X X X
Quebra da pastilha X X X
Vibracoes X X| x
Acabamento superficial insatisfatorio X | X X
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INFORMACOES GERAIS

Dicas praticas BEFO
Caso ocorram problemas! MO
ERO.

Algumas solucdes para superar 0os problemas mais comuns durante:

-~ Solucoes
Furacao
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Face frontal da broca quebrada
X X X X
Desgaste no diametro externo da broca
X X X | X
Furo acima/abaixo do tamanho
Entupimento de cavacos nos canais
da broca X X X X X
Vibracoes
X | X X
Pequenas fraturas na aresta de corte
(microlascas) X X X X | X
Furo nao simétrico
X | X X
Vida util insatisfatoria
X X X | X
SANDVIK 199

Coromant



INFORMACOES GERAIS
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MO

B R @. Informacgdes sobre seguranca para afiagdo do metal duro

Composicao do material

Os produtos de metal duro contém carboneto de tungsténio e cobalto. Outras substancias
podem ser: carboneto de titanio, carboneto de tantalo, carboneto de nidbio, carboneto de
cromo, carboneto de molibidénio ou carboneto de vanadio. Algumas classes contém carboni-
treto de titénio e/ou niquel.

Rotas de exposicao

A afiacao ou aquecimento do blank de metal duro, ou de um produto de metal duro produzira
poeira ou fumaca com elementos perigosos que podem ser inalados, tragados ou entrar em
contato com a pele ou olhos.

Toxidade elevada

0 po € téxico quando inalado e essa inalacdo pode ocasionar irritacao das vias respiratérias.
Uma inalacao mais grave em termos de toxidade é a inalagdo combinada de carboneto de tung-
sténio e cobalto, comparada com a inalacdo s6 de cobalto. O contato com a pele pode causar
irritacao e rachaduras. Pessoas sensiveis podem apresentar uma reacao alérgica.

Toxidade cronica

A inalacao repetida de aerossoéis que contenham cobalto pode causar obstrugao das vias
respiratorias. A inalacao prolongada de altas concentracdes pode causar fibrose ou cancer de
pulmao. Estudos epidemiolégicos indicam que trabalhadores que no passado estiveram exp-
ostos a altas concentracoes de carboneto de tungsténio/cobalto carregam um alto risco de
desenvolver cancer de pulmao.

O cobalto e o niquel sdo agentes em potencial para causar irritacdes na pele. Um contato
repetido ou prolongado pode causar irritacao.

Fases de risco

Toxico: perigo de sérios danos a saude devido a exposicao prolongada por inalagdo
Toxico pela inalacao

Possibilidade de riscos de efeitos irreversiveis

Pode causar sensibilidade pela inalacao e contato com a pele

Medidas preventivas

- Evite a formacao e a inalacao de p6. Use ventilacao local por exaustacao que seja adequada
para limitar a exposi¢ao pessoal bem abaixo dos limites nacionais autorizados.

+ Se nao houver ventilacao ou ela for inadequada, use mascaras respiratérias aprovadas
nacionalmente para esse fim.

+ Use 6culos de seguranca com laterais quando necessario.

- Evite contato repetitivo com a pele. Use luvas adequadas. Lave bem as maos depois do
manuseio.

- Use roupas protetoras adequadas. Lave as roupas quando necessario.

- Nao coma, beba ou fume na area de trabalho. Lave a pele bem antes de comer, beber ou
fumar.
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MO
Torneamento geral ERO

Nas paginas seguintes, sao mostradas as recomendacoes de primeira escolha para torneamento, fresamento e
furacao.

Para mais informacgoes, tais como outras classes e descri¢cdes de classes, consulte o Manual Técnico de Usina-
gem da Sandvik Coromant.
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ERO. Corte/ranhuramento e rosqueamento
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Fresamento geral
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Furacao geral
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Indice BFO
MO
HERO.
CNMG -MF 35,53 DCGW...S 97
@ CNMG -MM 37 DCGX -AL 91
A...SCLCR/L 104 CNMG -MR 39 DCLNR/L 60
A...SDUCR/L 104 CNMG -PF 27 DCMT -KF 85
A...SSKCR/L 104 CNMG -PM 29 DCMT -KM 87
A...STFCR/L 106 CNMG -PR 31 DCMT -KR 89
A...SVQBR/L 106 CNMG -QM 57 DCMT -MF 79,93
A...SVUBR/L 106 CNMG -WF 27, 35,43 DCMT -MM 81,95
A...DCLNR/L 67.70 CNMG -WM 29,37,45,47 DCMT -MR 83
A...DDUNR/L 67. 70 CNMM -MR 41 DCMT -PF 73
A...DSKNR/L 67,70 CNMM -PR 33 DCMT -PM 75
A...DTFNR/L 67,70 CNMM -WR 33 DCMT -PR 77
A...DVUNR/L 67 Cx-DCLNR/L 61, 66 DCMW...FP 91
A...DWLNR/L 67 Cx-DDJNR/L 61, 66 DCMX -WF 73
A...MWLNR/L 71 Cx-DSKNR/L 63 DCMX -WF 73,79, 85,93
@ Cx-DSRNR/L 63 DCMX - WM 75,81, 87,95
CCGT -UM 93. 95 Cx-DSSNR/L 63 DDJNR/L 60
COGW...S ’ 97 Cx-DTFNR/L 61, 66 DNGA S... 59
CCGW."S FWH 97 Cx-DTJNR/L 61 DNGP 53
CCGW."T“i:WH 97 Cx-DVIJNR/L 65 DNMA -KR 49
CCGX AL 91 Cx-DWLNR/L 65, 66 DNMG -23 55
COMT -KF 85 Cx-MTINR/L 65 DNMG -KF 43
COMT -KM 87 Cx-MWLNR/L 70 DNMG -KM 45, 47
COMT KR 89 Cx-PCLNR/L 68 DNMG -KR 51
COMT -MF 79.93 Cx-PDUNR/L 68 DNMG -MF 35,53
COMT -MM 81’ 95 Cx-PSKNR/L 68 DNMG -MM 37
COMT -MR ’83 Cx-PTFNR/L 70 DNMG -MR 39
COMT -PF 73 Cx-R/L166.4FG 133 DNMG -PF 27
COMT -PM 75 Cx-R/L166.5FA 133 DNMG -PM 29
COMT -PR 77 Cx-R/LF123 124 DNMG -PR 31
COMT -WF 73.79. 85. 93 Cx-SCLCR/L 99, 105 DNMG -QM 57
COMT WM ’81Y 87’ 95 Cx-SDJCR/L 99, 105 DNMM -MR 41
COMW....FP ' '91 Cx-SRDCN 929 DNMM -PR 33
CNGA S 59 Cx-SRSCR/L 929 DNMX -WF 27, 35,43
CNGA T... 43, 45.47 Cx-SSKCR/L 105 DNMX -WM 29, 37,45, 47
CNGA T. ' ./-\WH ’ '59 Cx-STFCR/L 107 DSBNR/L 62
CNGP 53 Cx-STGCR/L 101 DSKNR/L 62
CNMA KR 49 Cx-SVHBR/L 103 DSSNR/L 62
ONMG -23 55 Cx-SVJBR/L 103 DTFNR/L 60
CNMG -KF 43 Cx-SVQBR/L 107 DTINR/L 60
) DVINR/L 64
CNMG -KM 45, 47 D] /
CNMG -KR 51 | DCGT-UM 93,05 | DWLNR/L 64
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] R245 -KH 145 | R840 179-182
N123 1n | R245KL 145 | RCGX-AL 91
N123 AM 110 | R245-KM 145 |  RCHT KL 157
N123 CF 11 | RessML 145 |  RCHT L 157
N123 M 11 | Re45-MM 145 |  RCKT-KH 157
N123 -CR 111 R245 -PH 15 RCKT KM 157
N123 GF 115 | R24s L 145 | RCKT-ML 157
N123 GM 115 | R245PM 145 | RCKT-MM 157
N123 RM 1 | Re00 147 |  RCKT-PH 157
N123-RO 117 R290 -KH 147 RCKT -PM 157
N123 RS 1o | R290L 147 | RCKT-WM 157
Ni93 1t 11 | R290-KM 147 | ROMT 75,81, 85, 87
N123 M o1 | R200ML 147 | RCMT-SM 93,95
N123...S 115,117 | R290-MM 147 | [s]
N151.2 -4E 113 | R290-PH 147 | scex-AL 91
N151.2 -5E 113 | R20PL 147 1 sCLCR/L 98
N151.2 -5F 113 | R290-PM 147 | SoMT KF 85
N151.3 -4G 129 | RS00 158,159 | soMT KM 87
R300 -MH 160 ;
R/L123 -CF 11| R300 MM e | CoMT-MF 79,93
- SCMT -MM 81,95
R/L123 -CM 111
R300 -PH 160 | soMT MR 3
R/L123 -CR 111
R300 -PM 160 | soMT-PF 73
R/L151.2 -4E 13 | poes s
SCMT -PM 75
R/L151.2 -5E 113
R365 KL 166 | somT PR 7
R/L151.2 5F 113
R365 -KM 166 | spicR/L o8
R/L166.0G 132
R365 -PL 166 |  snGAS 5
R/L166.0L 134 | paes pu o
. SNGAT... 43, 45, 47
R/L166.4FG 133
R390 149,150,154 | swiA KR 19
R/L166.4KF 135
R390 -KH 151 | suMG. MF 5
R/L166.5FA 133
R390 KL 151,154 | snMG. MM a7
R/LAG123 128
R390 -KM 151,154 | NG 23 o
R/LAG151.32 129 | gag0 ML o1
. SNMG KM 45, 47
R/LF123 125, 126, 127
R390 -MM 151,154 | snMG KM 47
R200 156
R390 -NL 151 | suMG KR 5
R216.23 170
R390 -PH 151 | suMG MR 9
R216.24 170
R390 -PL 151,154 | sNMG .PF s
R216.33 170
R390 -PM 151,154 | NG PM 9
R216.34 170 | gego o
SNMG -PR 31
R216.42 171,172
R590 -KL 161 | snmG-OM o
R216.44 172
R590 -KW 162 | sNMM MR ”
R245 144,145
R590 -NL 161 SNMM -PR 33
R245 -AL 145 | peoo nw 160 | oo 2
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SRSCR/L 98 | TNMG-QM 57 | WNMG-MR 39
SSBCR/L 100 | TNMM-MR 41 | WNMG-PF 27
SSDCR/L 100 | TNMM PR 33 | WNMG-PM 29
STFCR/L 100 | TNMX-WF 27,3543 | WNMG-PR 31
STGCR/L 100 | TNMX-WM 29,37,45,47 |  WNMG-QM 57
SVHBR/L 102 | TNMX-WR 33 | WNMG-WF 27,35,43
SVIBR/L 102 WNMG -WM 29,37, 45, 47
S..-PCLNR/L 69 | veaT-uM 93,95 | WNMM-MR 41
S..-PDUNR/L 69 1 vBaw...s 97
S..-PSKNR/L 69 | vBMT KF 85 | 1512 122,123
S...-PTENR/L | vBMT KM 87 | 880 186, 188
VBMT KR 89 | 880-GM 187,189
TCGT -UM 95 | VBMT-MF 79,93 | 880-GR 187,189
TCGW...S 97 | vBMT-MM 81,95 | 880-LM 187,189
TCGX -AL 91 | VBMT-MR 83
TCMT -KF 85 | VBMT-PF 73
TCMT -KM 87 | vBMTPM 75
TCMT KR 89 | VBMT-PR 77
TCMT -MF 79,93 | VCGT-UM 93
TCMT -MM 81,95 | VCGX-AL 91
TCMT -MR 83 | vemw..Fp 91
TCMT -PF 73 | VNGAS... 59
TCMT -PM 75 | VNGP 53
TCMT -PR 77 | VNMG-23 55
TCMW...FLP 91 | VNMG-KM 45,47
TCMW...FP 91 | VNMG-MF 35,53
TCMW...FRP 91 | VNMG-MM 37
TCMX -WF 73,79,85,93 | VNMG-PF 27
TCMX -WM 75,81,87,95 | VNMG-PM 29
TNGA S... 59 | VNMG-QM 57
TNGAT... 43,45, 47 [w]
TNMA -KR 49 1 WNGAS... 59
TNMG -23 55 1 wNGAT... 45,47
TNMG -KF 43 | WNGAT...AWH 59
TNMG KM 45,47 | WP 53
TNMG KR 51 1 WNMA KR 49
TNMG -MF 35 1 wNMmG 23 55
TNMG -MM 3T 1 WNMG F 43
TNMG -MR 391 WNMG KM 45,47
TNMG -PF 271 WNMG -kR 51
TNMG -PM 29 | WNMG -MF 35,53
TNMG PR 31 | WNMG-MM 37
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Para a seguranca do meio-ambiente

Conheca o Conceito de Reciclagem da
Coromant (CRC)

0 Conceito de Reciclagem da Coromant (CRC) é um servigo
abrangente, oferecido pela Sandvik Coromant para pastilhas
de metal duro usadas, em todos os seus respectivos clientes.

Em tempos de aumento de consumo de matérias-primas
nao renovaveis, o gerenciamento econémico de recursos
escassos é um dever de todos os fabricantes.

A Sandvik Coromant esta fazendo a sua parte oferecendose
para coletar pastilhas de metal duro usadas e recicla-las de
maneira favoravel ao ambiente.

Solicite uma caixa de coleta para cada torno, fresadora
ou centro de usinagem. Recomendamos uma caixa de
coleta para cada setor da fabrica que realize usinagem.

Todos as pastilhas de metal duro usadas sao recolhidas
na caixa, no local de trabalho.

Quando a caixa estiver cheia, o contetido é transferido
para a caixa de transporte. Recomendamos duas caixas
de transporte, por exemplo no depdsito de cada fabrica.

A caixa de transporte quando cheia € entao enviada

para a Sandvik Coromant ou um representante Coromant
mais préximo que também pode fornecer mais informa-
coes a respeito.

Os beneficios do CRC falam por si s6!

+ Um sistema exclusivo de reciclagem mundial.

+ Para todos os clientes.

+ Um procedimento simples com caixas de coleta e de
transporte.

- Menor desperdicio, facilitando as medidas de auxilio
ao ambiente.

+ Melhor utilizagao dos recursos.

- Também aceitamos pastilhas de metal duro de outros
fabricantes.
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