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Guia de Recomendacoes para Usinagem

5§ Largura da aresta 8 Sentida de corte Para atender vocd, nosso cliente, para obter a maxima produtividade utilizando nossas
femamentas de come, nds incuimos algumas “dicas” e comentanos relevantes . Cada um
deles esta simbolizado por um lcone e o lcone que for relevante serd mostrado para cada
inserto.

MNds esperamos que estas dicas e comentarios sejam Oieis para vocé..

= . " " » = S Stniriens Savl Ma usinagem de Ao Inoxiddvel, por favor verifique @ respeite as
‘ velocidades de cone recomendadas para o inserto, pois existe uma
vt tendéncia de se wsinar com velocidades muito baixas.
e L L) i) L = 22 -
i
il N i R i il e M = Insertos com geometria P [CNMP, TNMP, WNMP] ndo sio recomenda-
i i o = - a | e ﬂ dias quando usinamos pecas com cortes interrmmpidos
- e
1 B il o1 25 4 a w w
Ma usinagem de Aco [noxidivel ou materaks Exdticos, insafos com
geometria PICNMP, THMP, WNMP), s3o recomendados coma primeina
escolha,
T MNa usinagem de materiais Exdticos. & importante verificar as condigbes
de corte para o inserto especifico.
6 T 8 9
e E Importante verificar ¢ respeitar o Amax (veja coluna 9 na tabela de dados
= de cortel, A gual indica o tamanho mdsima do cavaco, Avango * Prof. de
Aman Corte dive sermals babio que o nlimemn encontrado na tabela indicacda
COMmo Amax,
’ ] s Inserto Wiper nos da melhor acabamento supericial com avancos
» H o des e maiores, somente quando utiizado Em magquinas estaveis com fixacio
Raio de cone/ingulo de folga preparag aresta e il (e i i
welv|w| [AIAF| ]
= = 7 - Para incrementar a produtividade na usinagem, recomenda-se
var | | o8 “. i 1_ "—-ﬁﬂ"" aumentar a velocidade de corte (Ve desde que se respeite o calculo do
| o Ol tamanho do cavaco (Amax,
(h ] %] | LS £ {-L »
W | 3 | o2 e 7 =
== = W e | |
=T T bl " [ BT | v emesnens
- . - - ¥ | 50 & i
L [+
L | ] o B | B | o r B :? »
g | Para incrementar a produtividade & recomendados aumentar o avango
g s - w |8 | = ‘ ! ‘ {f) & respeitar a velocidade de conte,
T [ ] (-]
e e Quando usinar materiais dos grupos 1, 2, 4 é recomendado nao utilizar
et liquide refrigerante. Quando wsinar materials dos grupos 3 e 5, o wsar ou
O mumu - ndo liquido refrigerante depende da aplicacio, Cuando usinar materiaks

dosgrupos 6, 7, & 9, 10,11, 12 é recomendavel que se use liquido
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TORNEAMENTO

CCMT

CCMT 060204 NN LT10
CCMT 09T304 NN LT10
CCMT 09T308 NN LT10
CCMT 120404 NN LT10
CCMT 120408 NN LT10
CCMT 120412 NN LT10

CNMG

CNMA 120416 NN LT10
CNMG120404 NN LT10
CNMG120408 NN LT10
CNMG120408 NR LT10
CNMG 120408 NP LT10
CNMG 120408 WM LT10
CNMG 120412 NN LT10
CNGP 120404 NN LT10
CNGP 120408 NN LT10
CNMM120408 NR LT10
CNMM120412 NR LT10

CNMP
CNMP 120408 NN LT10
CNMP 120412 NN LT10

DCMT

DCMT 070204 NN LT10
DCMT 117304 NN LT10
DCMT 117308 NN LT10

L Wowwe

DNMG 110404 NN LT10
DNMG 110408 MM LT10
DNMG 150604 NN LT10
DNMG 150608 NN LT10
DNMG 150404 NM LT10
DNMG 150612 NN LT10
DNMG 150408 MM LT10
DNMG 150412 NN LT10

@ KNLUX 160405 R11 LT10

|

RCMT 0802 MO LT10
RCMT 0803 MO LT10
RCMT 10T3 MO LT10
RCMT 1204 MO LT10

SCMT

SCMT 02T304 NN LT10
SCMT 02T308 NN LT10
SCMT 120408 NN LT10

SNMG 120408 NN LT10
SNMG 120412 NN LT10

TCMT

TCMT 110204 NN LT10
TCMT 110208 NN LT10
TCMT 16T304 NN LT10
TCMT 16T308 NN LT10
TCMT 16T312 NN LT10

‘ TNMG 160404 NN LT10

TNMG 160408 NN LT10
TNMG 160412 NN LT10
TNMG 220408 NN LT10
TNMG 220404 MM LT10

IS0 / ASA insert designation

A Classe de tolerancia
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Torneamento

1= Sedecions o grupo die material a ser usinado. Em caso de
duvida, consultar paginas de referéncla de material no catalogo,
- Selecione o raio das pastilhas de corte.

3- Selecione a profundidade de corte & o avango te acordo com
o rabo,

- A velocidade de corne & indicada na coluna & direjta.

Dicas de Torneamento

« As condigaes de corte mencionadas sio apenas
necommenitagdes iniciais. O mertos &0 capanes de trabalhar
em uma ampla gama de condigdes de corte. Para obter mais
detalhes das condiges de corte consulte catdlogo.

+ Por favor, verifique se trabalha de acondo com as
recomendagdes de condigbes de corte.

+ 5e vock estd trabafhando de acordo com as condigbes de
corte no catdlogo. “Amax” deve ser respeltada.

+ Para o ago inoxlddvel, verificar se vocg usinando acima da
velocidade minima. Lsinagem deé ago inaxiddvel em bamas
velocidades causm aresta postica.

Condi

aplicacao inicial

« Para age inoxidivel @ materiais exoticos sam cone
memompido, @ preferivel usar geometria P ICNMP, WNMP)

« Para todos os grispos de materiais, & recomendado o uso de
refrigeracio.

= Varificar se o suporte da ferramenta e calgo néo estio
danificados.

=S¢ & cavaco & muito longo, auments o avango.

« S Of CAVACOS NS0 o controlados, aumentar o avango &
reduzir a velocidade de corte.

« Moy, Ferrarmentas pars [OrNEAMmEnDo INlemd disverm ser a3 mais
ourtas possivels

= g hasted para [oMEaMmento intemo devem bir o maior
diimetro possivel

« Para eliminar a vibeagio em tormeamento intermo, reduzir a
welocidade de corte @ Msmentar o avango.

+ Se a refrigeracio ndo é suficientements eficaz, ndo &
recomendado o seu uso.

« Em caso de corte intermompido violenta, o avango deve ser
redugida.

Torneamento
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TORNEAMENTO

Formulas

FRESAMENTO

Tecnicas

Veloc.DeCorte |y, Omxirxn | Velocdade Wiy SUTED
m/imin 1000 de Rotacio 1000
Raw/min (rpm)
Veloc derotaglio| ,_ Ve x 1000 Veloddade de a= Yox1000
Rev/min {rpm) Den X JF Corte m/min TxD
Valume de Avango
Cavacos Q= Vixanxf i/ min Vi nxzxt
cm3/min
b o= W Avanco por Q= MKV
Corte Min Fin Rotagio 1000
Rugosidade f2 Volume de f= Zxh
Superficial B Rmam=_" 2%y 125 Cavacos
m e cm3/min f= Kxt
Simbolo| Designacao Unidade | Simbalo | Designacac Unidade
Dim Didmetro a Usinar mm Ve Veloc. De Corte mymin
f Avango mim ap Prof, de Carte mm
I Comprimento do Core mim de Prof. de corte Radial mim
n Veloc. De Rotagao rev/min 1] Didmetro do Cabegote mim
Q Volume de Cavacos cm /min fi Avango por dente mmJtoath
A prof. corte % avanco " K Numeno de dentes pdcalculo do
AW ANGO DU avan{o por rotaglo
" Ralo da Aresta mm Ve Avango mammin
Te Tempo de Corte min Z Numero de dentes Mo,
.?_-.l:'-i_::.l s
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