INSERTOS DE TORNEAMENTO

APLICAGAQ DE CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO

Selegdo para otimizagao de insertos de torneamento
Os diagramas a seguir representam uma combinacao otimizada de classes e quebra-cavacos para cada pecga
e aplicacdo em torneamento.

INSERTOS DE
TORNEAMENTO

CONDICOES DE CORTE AREA DE CORTE

Profundida‘de de Corte Constante
Corte estavel g5 Somie ﬂ Acabamento (ap<0.5mm)

Usinagem Geral

Peca a usinar rigida e fixada seguradamente
E Usinagem Leve  (ap=0.5—1.5mm)
Desbaste Interrompido

m Usinagem Média (ap=1.5—4.0mm)
Cor'te |nStéve| Profundidade de Corte Irregular

Peca a usinar fragil e mal fixada B Semi-Desbaste (ap=4.0—7.0mm)

[:] Desbaste (ap=7.0—10mm)
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APLICACAO DE CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO

12 Recomendagéo C./E
(Usinagem Geral)

FY

AQO Med|0 vfc;'\a\/\?;(;gade de Corte
INSERTOS NEGATIVOS ap : Profundidade de Corte

Area de corte 1?2 Recomendacgao Desgaste Pesado Quebra Cavacos Longos  Congesfionamento de Cavacos

F FY VP25N ve N FY NX3035 f 7 ,ve™ SY VP25N

S SY VP25N ve W SY NX3035 FY VP25N MS NX3035

M MS UE6110 ve N MS UE6020  SY VP25N MH UE6110

Corte estavel G MH UE6105 ve N MH UE6110 MA UE6105 GH UE6105
H HZ UE6110 ve N HZ UE6020 GH UE6110 HX UE6110

F FY NX3035 FY VP25N FY UE6020 f A ,ve\ SY NX3035

S SY NX3035 SY VP25N SY UE6020 FY NX3035 MS NX3035

M MS UE6110 ve N MS UE6020 SY UE6020 MH UE6110

Usinagem Gerall G MH UE6110 MH UE6105 MH UE6020 MA UE6110 GH UE6110
H HZ UE6020 HZ UE6110 HZ UH6400 GH E6020 HX UE6020

F FY UE6020 FY NX3035 SY UE6020 f 7 ,ve™ SY UE6020

S SY UE6020 SY NX3035 MS UE6020 FY UE6020 MS UE6020

M MS UE6020 MS UE6110 MH UE6020 SY UE6020 MH UE6020

Corte Instavel G MH UE6020 MH UE6110 MH UE6035 MA UE6020 GH UE6020
H HZ UH6400 HZ UE6020 ap,f GH UE6020 HX UH6400
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-CAVACOS PARA TORNEAMENTO | istrrosoe

Aco Carbono - Ago Liga Ve  Velocdads de Core %
INSERTOS NEGATIVOS ap : Profundidade de Corte S
Area de corte 12 Recomendagao Desgaste Pesado Quebra Cavacos Longos  Congestionamento de Cavacos o
F FH AP25N ve N FH NX3035 f y SH AP25N cL:J)
S SH UE6105 ve W SH UE6110 FH UE6110 MP UE6105 LU
M MP UEG6105 ve N MP UE6110 SH UE6105 MH UE6105 8
Corte estavel G GH UE6105 ve N GH UE6110 MH UE6105 HzZ UE6110 5
H HX UE6110 ve M HX UE6020 HZ UE6110 HV UE6110 o
F FH NX3035 FH AP25N FH UE6110  f & SH NX3035 "'QJ
S SH UE6110 SH UE6105 SH UE6020 FH UE6110 MP UE6110 o
M MP UE6110 MP UE6105 MP UE6020 SH UE6110 MH UE6110 'Zt,,
Usinagem Gerall G GH UE6110 GH UE6105 GH UE6020 MH UE6110 HZ UE6110 5
H HX UE6020 HX UE6110 HX UH6400 HZ UE6020 HV UE6020 =
F FH UE6110 vc¢ FH UE6020 f A SH UEGI0 &
S SH UE6020 SH UE6110 MV UE6020  FH UE6020  MP UE6020
M MP UE6020 MP UE6110 MH UE6020 SH UE6020 MH UE6020
Corte Instavel G GH VUE6020 GH UE6110 GH US735 MH UE6020 HZ UE6020
H HX UH6400 HX UE6020  ap,f HZ UHB400  HV UH6400

CLASSIFICACAO
A036




INSERTOS DE TORNEAMENTO

APLICAGAQ DE CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO

Material

INSERTOS DE
TORNEAMENTO
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APLICACAO DE CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO

M Aco Inoxidavel Vo  Velocidads de Corte
INSERTOS NEGATIVOS ap : Profundidade de Corte
Area de corte 12 Recomendagao Desgaste Pesado Quebra Cavacos Longos  Congesfionamento de Cavacos
F FH US735 ve N SH US735 — SH UST735
S SH US735 ve W MS US735 FH US735 MS US7020
M MS US7020 ve M MS US735 MA US7020 MH US7020
Corte estavel G GH US7020 ve N GH UST735 MH US7020 foN
H HZ US7020 ve N HZ US735 GH US7020 f
F FH US735 ve N SH US735 — SH US735
S SH US735 ve N MS US735 FH US735 MS US735
l M MS US735 MS US7020 MA US735 MA US735 GH US735
Usinagem Geral G GH US735 GH US7020 ap, f MA US735 f )
H HZ US735 HZ US7020  ap,f GH US735 fooN
F FH US735 ve N SH US735 — SH UST735
S SH US735 ve N MS US735 FH US735 MS US735
M MS US735 MS US7020  MA US735 MA US735 GH US735
Corte Instavel G GH US735 GH US7020  ap,f MA US735 f N
H HZ US735 HZ US7020  ap,f GH UST735 £ N




Ferro Fundido - Ferro Fundido Nodular
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vc : Velocidade de Corte
f :Avancgo
ap : Profundidade de Corte

Area de corte 12 Recomendagao Desgaste Pesado Quebra
F MA UC5105 ¢ MA  UC5115
S MA UC5105 vc¢ N MA  UC5115
M Standard UC5105 vc Standard UC5115
Corte estavel
G Face Plana UC5105 ve ) FaePaa UC5115
F MA UC5115 MA UC5105 Sadad UC5115
S MA UC5115 MA UC5105 Sandad UC5115
. M Standard UC5115 Standard UC5105  FasPana UC5115
Usinagem Geral
G FacePlana UC5115  FaePas UC5105 ap,f
F MA UC5115 MA UC5105 Sadad UC5115
S MA UC5115 MA UC5105 Sadad UC5115
M Standard UC5115 Standard UC5105  FacePlana UC5115
Corte Instavel
G FacePlana UC5115  FfaePam UC5105 ap,f

Corte estavel
Usinagem Geral

Corte Instavel

TORNEAMENTO

CLASSIFICACAO
A036

-CAVACOS PARA TORNEAMENTO | istrrosoe

APLICACAO DE CLASSES E QUEBRA




INSERTOS DE TORNEAMENTO

APLICAGAQ DE CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO

. Q /E ) E Corte estavel

INSERTOS DE
TORNEAMENTO

Ligas de Titanio A
! Usinagem Geral

Corte Instavel
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APLICACAO DE CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO

i HAnNi vc : Velocidade de Corte
Ligas de Titanio o Velocd
INSERTOS NEGATIVOS ap : Profundidade de Corte
Area de corte 12 Recomendagao Desgaste Pesado Quebra Cavacos Longos  Congestionamento de Cavacos
F FJ RT9010 ve N FJ TF15 — MJ RT9010
S MJ RT9010 ve N MJ TF15 FJ RT9010 f
M MS RT9010 ve W MS TF15 — GJ RT9010
Corte estavel
G GJ RT9010 ve M GJ TF15 — f o\
F FJ RT9010 ve W FJ TF15 — MJ RT9010
S MJ RT9010 ve W MJ TF15 FJ RT9010 f N
, M MS RT9010 ve N MS TF15 — GJ RT9010
! Usinagem Geral
G GJ RT9010 v X GJ TF15 — foN
F FJ TF15 FJ RT9010  MJ TF15 — MJ TF15
s MJ TF15 MJ RT9010 MS TF15 FJ TF15 f )
Corte Instavel M MS TF15 MS RT9010  GJ TF15 — GJ TF15
orie nsiave G GJ TF15 GJ RT9010  ap,f M — f N




(Usinagem Geral)

Ligas a base de Co e Ni
INSERTOS NEGATIVOS

(=
12 Recomendagéo V"’T

—

[/vu

vmy
C

p—
’M§

I/Ply

Ligas a base de Co
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Corte estavel
Usinagem Geral

Corte Instavel

TORNEAMENTO

vc : Velocidade de Corte
f :Avancgo
ap : Profundidade de Corte

-CAVACOS PARA TORNEAMENTO | istrrosoe

Area de corte 12 Recomendagao Desgaste Pesado Quebra Cavacos Longos  Congestionamento de Cavacos
F FJ VP10RT ve W FJ VP15TF — MJ VP10RT
S MJ VPO5RT MJ US905 MJ VP10RT FJ VP10RT f N
. M MS VPO5RT MS US905 MS VP10RT — GJ VP10RT
Corte estavel
G GJ VP10RT GJ US905 GJ VP15TF — f N
F FJ VP10RT ve W FJ VP15TF — MJ  VP10RT
S MJ VP10RT MJ VPO5RT  MJ VP15TF FJ VP10RT f ")
. M MS VP10RT MS VPO5RT  MS VP15TF — GJ VP10RT
Usinagem Geral
G GJ VP10RT GJ US905 GJ VP15TF — f “
F FJ VP15TF FJ VP1ORT  MJ VP15TF — MJ VP15TF
S MJ VPA5TF MJ VP1ORT  MS VP15TF FJ VPI5TF  f “
, M MS VP15TF MS VP10RT  GJ VP15TF — GJ VP15TF
Corte Instavel
G GJ VP15TF GJ VPIORT  ap,f N — f “

APLICACAO DE CLASSES E QUEBRA

CLASSIFICACAO
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APLICAGAQ DE CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO

Corte estavel ﬂ Acabamento

Usinagem Geral B Usinagem Leve

Corte Instavel
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(Usinagem Geral)

12 Recomendagéo
(Usinagem Geral)

APLICACAO DE CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO

AQO M ed IO vc : Velocidade de Corte
. INSERTOS TIPO 7° POSITIVOS f :Avanco
Area de corte 1?2 Recomendacao Desgaste Pesado Quebra Cavacos Longos  Congestionamento de Cavacos
. F FV NX2525 FV  AP25N FV  NX3035 f A ,ve Standerd NX2525
Corte estavel
S Standard UE6110 ve N Swid UE6020  FV UE6020  f
. F FV NX3035 FV. NX2525 FV UE6020 f A ,ve\ Standard UE6110
Usinagem Geral
S Standard UE6110 ve M Standard UEB020 FV UE6020 f N
., F FV UEG6020 ve W Standerd UE6020 f 7 ,ve™ Standard UE6020
Corte Instavel
S Standard UE6020 Standerd UE6110  Standard US735 FV UE6020 f N

Aco Carbono - Aco Liga

vc : Velocidade de Corte

INSERTOS TIPO 7° POSITIVOS f :Avanco
Area de corte 1?2 Recomendacao Desgaste Pesado Quebra Cavacos Longos  Congestionamento de Cavacos
A F FV NX2525 FV  AP25N FV  NX3035 f A ,ve Standard NX2525
Corte estavel
S Standard UE6110 ve M Standard UE6020 FV  UE6020 f N
. F FV NX3035 FV  NX2525 FV  UE6020 f 7 ,ve™ Standard UE6110
Usinagem Geral
S Standardr UEG6110 ve N Standard UE6020 FV UE6020 f N
. F FV UEG6020 ve W Standard UE6020 f A ,ve™ Standart UE6020
Corte Instavel
S Standard UEG6020 Standart UEG110 Standard US735 FV UE6020 f N




TORNEAMENTO

Corte estavel

Usinagem Geral

Corte Instavel
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ucsiis,

12 Recomendagéo
(Usinagem Geral)
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M Aco Inoxidavel

INSERTOS TIPO 7° POSITIVOS

12 Recomendagéo
(Usinagem Geral)
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vc : Velocidade de Corte
f :Avanco
ap : Profundidade de Corte

APLICACAO DE CLASSES E QUEBRA

Area de corte 1?2 Recomendacao Desgaste Pesado Quebra Cavacos Longos  Congestionamento de Cavacos
Corte estavel F Standard US735 ve M ap,f N £ ve f N
S Standard US735 ve W ap,f N fA ,veN f o\
Usinagem Geral F Standard US735 ve N ap,f N f A ,ve\ f N
S Standard US735 ve N ap,f N £, veN foN
Corte Instavel F Standard US735 ve N ap,f N fX ,ve f N
S Standard US735 ve N ap,f N £, veN foN
Ferro Fundido - Ferro Fundido Nodular - ecdade de core
INSERTOS TIPO 7° POSITIVOS ap : Profundidade de Corte
Area de corte 1?2 Recomendacao Desgaste Pesado Quebra
F Standard UC5115 vc Sendad UEG110
S Standard UC5115 v Senday UE6110
Corte estavel M Face Plana UC5105 ve N FaePane UC5115
F Standard UC5115 vc¢ N Standard UE6110
S Standard UC5115 vc¢ M Standard UE6110
Usinagem Geral M Face Plana UC5115 faePma UC5105 ap,f
F Standard UC5115 vc¢ M Standard UE6110
S Standard UC5115 vc M Sandard UE6110
Corte Instavel M FacePlana UC5115 FaePae UC5105 ap,f
CLASSIFICACAO m
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APLICACAO DE CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO

INSERTOS DE TORNEAMENTO

APLICAGAQ DE CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO
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12 Recomendagéo
(Usinagem Geral)

Ligas de Aluminio
INSERTOS TIPO 7° POSITIVOS

Corte estavel

Ligas de Aluminio A
! Usinagem Geral

Corte Instavel

ﬂ Acabamento

vc : Velocidade de Corte
f :Avanco
ap : Profundidade de Corte

Area de corte 1? Recomendagao Desgaste Pesado Quebra Cavacos Longos  Congestionamento de Cavacos
Corte estavel F AZ HTi10 ve N ap,f W f 7 ,ve™ f N
Usinagem Geral F AZ HTi10 ve M ap,f f A7 ,ve™ f N
Corte Instavel F AZ HTi10 ve N ap,f f 7 ,ve™ f
O% c% E
Qs\, Ligas de Titanio 5:9,_ Ligas a base de Co
Y sy eNi

12 Recomendacgéo
(Usinagem Geral)

Ligas de Titanio
INSERTOS TIPO 7° POSITIVOS

12 Recomendagéo
(Usinagem Geral)

vc : Velocidade de Corte
f :Avango
ap : Profundidade de Corte

Area de corte 12 Recomendacgao Desgaste Pesado Quebra Congestionamento de Cavacos
Corte estavel F *FJ RT9010 vc X ap,f N foN
Usinagem Geral F * FJ RT9010 ve W ap,f f M
Corte Instavel F * FJ RT9010 ve ap,f f N

*Sem estoque, produzido somente por pedido.
Ligas a Base de Co e Ni - oocidade do Corte

INSERTOS TIPO 7° POSITIVOS ap : Profundidade de Corte

Area de corte 1?2 Recomendacgao Desgaste Pesado Quebra Congestionamento de Cavacos
Corte estavel F * FJ VP10RT ve ap,f W f
Usinagem Geral F * FJ VP10RT ve N ap, f W f N
Corte Instavel F * FJ VP10RT ve N ap, f f N

- *Sem estoque, produzido somente por pedido.
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INSERTOS TIPO 11° POSITIVOS

Corte estavel

Usinagem Geral

Corte Instavel
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vc : Velocidade de Corte
f :Avancgo
ap : Profundidade de Corte

Area de corte 1?2 Recomendacao Desgaste Pesado Quebra Cavacos Longos  Congestionamento de Cavacos
F RIL-FS AP25N ve N RLFS VP15TF £ 7 ,ve' f
s SV NX2525 ve N SV NX3035 f A7 ,ve™ MV NX2525
Corte estavel M MV NX2525 MV AP25N MV NX3035 SV NX2525 f N
F RIL-FS NX2525 LFS AP25N  RLFS VPI5TF  f 7 ,vc™ f “
S SV  NX3035 SV NX2525 SV VP45N £ ,ve MV NX3035
Usinagem Geral M Mv NX3035 MV  NX2525 MV VP25N SV NX3035 f N
F RL-FS VP15TF  RLfS NX2525 ap,f M £ ,veN f N
S SV UE6020 SV US7020 SV VP15TF 7 ,ve™ MV UE6020
Corte Instavel M Mv UEG6020 MV  US7020 MV VP15TF SV UE6020 f N
Aco Carbono - Ago Liga v Velocidade de Core
INSERTOS TIPO 11° POSITIVOS ap : Profundidade de Corte
Area de corte 12 Recomendagao Desgaste Pesado Quebra Cavacos Longos  Congestionamento de Cavacos
F RL-FS AP25N ve RLFS VPISTF 1 ,ve's f N
S SV  NX3035 SV NX2525 SV VP45N f A, veN MV NX3035
Corte estavel M MV NX3035 MV NX2525 MV VP45N SV NX3035 f N
F RL-FS NX2525 LFS AP25N  RLFS VP15TF 7 ,ve™ f N
S SV UE6020 SV US7020 SV VP15TF  f/7 ,vc'\ MV UE6020
Usinagem Geral M Mv UE6020 MV  US7020 MV VP15TF SV UE6020 f N
F RIL-FS VP15TF  RLFS NX2525 ap,f W f A ,veN f N
s SV VP15TF SV UE6020 MV VP15TF f7 ,ve™ MV VP15TF
Corte Instavel M MV  VPA5TF MV  UE6020 ap,f SV VP15TF f N

CLASSIFICAGAO

TORNEAMENTO

-CAVACOS PARA TORNEAMENTO | istrrosoe

APLICACAO DE CLASSES E QUEBRA




INSERTOS DE
TORNEAMENTO

INSERTOS DE TORNEAMENTO

(N Material
r M
©
%
S5 Ago Inoxidavel
2
& mv
us7o20,
- MV
5v '
us7oz20 |
R/L-F§ \ Us735
VPISTF mv
R /r VPISTF
’J5735

5v
VPISTF

VPISTF 2

R/L-FS§
VPISTF

%

12 Recomendagéo
(Usinagem Geral)

N
/ 5

M Aco Inoxidavel

INSERTOS TIPO 11° POSITIVOS

Corte estavel

Usinagem Geral

Corte Instavel
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APLICAGAQ DE CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO

Ferro Fundido
Ferro Fundido
Nodular

mv

VPISTF,

Ff'
5v
VPISTF

vc : Velocidade de Corte
f :Avanco
ap : Profundidade de Corte

APLICACAO DE CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO

Area de corte 1?2 Recomendacao Desgaste Pesado Quebra Cavacos Longos  Congestionamento de Cavacos
F RL-FS VP15TF v¢ ap,f N — f N
S SV  US7020 vc SV US735 — MV US7020
Corte estavel M Mv US7020 ve % MV US735 SV US7020 f “
F RIL-FS VP15TF ve N ap,f N — f N
S SV US735 SV US7020 SV VP15TF — MV US735
Usinagem Geral M MV USsS735 MV US7020 MV VP15TF SV US735 f "y
F RL-FS VPI5TF vc¢ N ap,f N — f “
S SV  VPA5TF SV US7020 MV VP15TF — MV VP15TF
Corte Instavel M MV  VP15TF MV US7020 ap,f M SV VP15TF f N

Ferro Fundido - Ferro Fundido Nodular

vc : Velocidade de Corte

f :Avancgo
INSERTOS TIPO 11° POSITIVOS ap : Profundidade de Corte

Area de corte 12 Recomendagao Desgaste Pesado Quebra
F R/IL-FS VP15TF vc N ap,f N

S SV  VP1I5TF v¢ X MV VP15TF
Corte estavel M MV VP15TF v¢ X ap,f N
F RLFS VP15TF vc¢ ap,f M

S SV  VPI5TF v¢ M MV VP15TF
Usinagem Geral M MV VP15TF ve N ap,f M
F RIL-FS VP15TF vc N ap,f W

S SV  VPASTF vc¢ N MV VP15TF
Corte Instavel M MV  VP15TF ve N ap,f W




12 Recomendagéo
(Usinagem Geral)

Ligas de Aluminio
INSERTOS TIPO 11° POSITIVOS

Ligas de Aluminio

Corte estavel
Usinagem Geral

Corte Instavel

TORNEAMENTO

ﬂ Acabamento

vc : Velocidade de Corte
f :Avango
ap : Profundidade de Corte

-CAVACOS PARA TORNEAMENTO | inserros oe

Area de corte 12 Recomendagao Desgaste Pesado Quebra Cavacos Longos  Congestionamento de Cavacos
Corte estavel F RIL-FS HTi10 N ap,f N fA,veN f N
Usinagem Geral F R/IL-FS HTi10 N ap,f f 7 ,ve™N f
Corte Instavel F R/IL-FS HTi10 N ap,f f 7 ,ve™M f N
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12 Recomendacéo
(Usinagem Geral)

Ligas de Titanio
INSERTOS TIPO 11° POSITIVOS

Ligas de Titanio

fl;l.'-FE
vmy

©

12 Recomendagéo

(Usinagem Geral)

vc : Velocidade de Corte
f :Avanco
ap : Profundidade de Corte

Area de corte 1?2 Recomendacao Desgaste Pesado Quebra Congestionamento de Cavacos
Corte estavel F RIL-FS HTi10 N ap,f N f N
Usinagem Geral F RL-FS HTi10 N ap,f f o\
Corte Instavel F RIL-FS HTi10 N ap, f % f N

Ligas a Base de Co e Ni
INSERTOS TIPO 11° POSITIVOS

vc : Velocidade de Corte
f :Avanco
ap : Profundidade de Corte

Area de corte 1?2 Recomendacgao Desgaste Pesado Quebra Congestionamento de Cavacos
Corte estavel F RL-FS VP15TF N ap,f N foN
Usinagem Geral F R/IL-FS VP15TF N ap,f W f N
Corte Instavel F RLL-FS VP15TF N ap,f foN

Ligas a base de Co
W’e/ "

eNi

CLASSIFICACAO

APLICACAO DE CLASSES E QUEBRA




