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COMO ENTENDER A APRESENTACAO
DE INSERTOS DE TORNEAMENTO

@ Como esta segdo esta organizada — @ Grafico de controle de cavaco por tipo de material

DOrganizada de acordo com o formato do inserto.
(Refere-se ao indice da préxima pagina.)

@0s insertos estdo organizados por ordem de:
* Insertos negativos (com furo—=sem furo)
* Insertos positivos (com furo=sem furo)

@O0s quebra-cavacos estio organizados por ordem de:
Acabamento—Usinagem Leve—Usinagem Média
—Desbaste—Usinagem Pesada

Apresenta o quebra-cavaco recomendado e o campo de
controle do cavaco de acordo com o material da peca e
condigdes de corte.

Os graficos sao coloridos de acordo com o tipo da usinagem.
(Acabamento - Usinagem Leve - Usinagem Média - Desbaste - Usinagem Pesada)

Acabamento ; === Usinagem Leve ; === {Jsinagem Média ; ===
Deshaste : === Usinagem Pesada : ==

APLICAGAO DE CLASSE RECOMENDADA
PARA CADA TIPO DE MATERIAL

condigdes de corte disponiveis para cada tipo de material sao
apresentadas como um guia geral para a selegao da classe.
@ : Corte Estavel € : Usinagem Geral ¥: Corte Instavel

—— FORMATO E ANGULO - INDICAGAO DE TIPO

—= POLITICA DE ESTOQUE

é apresentada por ordem de: Acabamento
—Usinagem Leve—Usinagem Média
—)Desbaste—Usinagem Pesada.

IMAGEM DO INSERTO

INDICAGAO DO QUEBRA-CAVACO
indica a especificagao do quebra-cavaco.

@ Para pedidos : Especifique referéncia
do inserto @ e classe @ .

POSITIVO/NEGATIVO
. TITULO DO PRODUTO REFERENCIA — CLASSES
—
SECAO DO PRODUTO . DE ACORDO COM O PARA PEDIDO
TIPO DE INSERTO RA
L‘Emos DE TORNEAM“JIEGA VO]
CNINSERTOS TIP! CNMG 12 04 02-FP_
80° COM FURO z e 4 ;
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& 4 Com Cobertur o) el Sem Cobertur g
atsian] . e ) o .
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LEGENDA PARA POLITICA DE ESTOQUE
é mostrada no canto inferior esquerdo PAGINA DE REFERENCIA
de cada pagina dupla aberta. -QUEBRA-CAVACOS
APLICACAO DE USINAGEM ‘CLASSES

-INFORMAGOES TECNICAS
indica as paginas de referéncia,
no canto inferior direito de cada pagina dupla aberta.

e RAIO DA PONTA (RE)



TORNEAMENTO
INSERTOS DE TORNEAMENTO

IDENTIFICA(}AO ........................................................................ A002
GEOMETRIA DO FURQ :++ssssssrrrrrrrrmmmmmmmmsmnmnnnsnsssssssssssssssssssssnnnnns A004
DIMENSOES DE QUEBRA-CAVACOS RETIFICADOS -+ A006
B 10 10 Y I N\ Y/ P A009
CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO EXTERNO:- A010
SISTEMA DE QUEBRA-CAVACOS DE PRECISAQ:++++-++wrxseeue- A026
INSERTO ALISADOR -+-sssssssrsrrrrrrrrmmmmsnsnsnnnnnnsnssssssssssssssssnssssnnnnns A028
CLASSES PARA TORNEAMENTOQ ----sresrermrermrermrennnenananaeas A030
CAMPOS DE APLICAGAO DE TORNEAMENTO -+rxesseessessseess A031
METAL DURO COM COBERTURA (CVD)::+ssssssssssssasasasasansnsaes A034
METAL DURO COM COBERTURA (PVD):++ssssssssssssssssasasasnanas A036
CERMET s+sssssseseecesssssssmmmmmmsssamsmmmmmmmmmmmsmssssnssssssssesssssmmemnnn A037
CERMET COM COBERTURA :++++ssrrrrrrrsrsmsmnmnnnsnsssssssssssssasssssssnnns A038
METAL DURO SEM COBERTURA :++++ssssssremsnnsnsnsssssssssssssasssssnnns A039
METAL DURO MICROGRAQ :++-+++sssrrrrmssssssrmmmmnssssssmmmmsssssnssnnnnnas A040
CLASSIFICAGAO DOS INSERTOS -+ sssrsrrssarsssasarsssasssssasanes A042

CLASSIFICAGAO DOS INSERTOS DE TORNEAMENTO
.SERTOS NEGATIVOS COM FURO

TIPO CN{_ ¥ *:*ROMBOIDAL 80°******** A074 TIPO SP: i ***QUADRADO 90° ****+** A134
TIPO DN **ROMBOIDAL 55°*==***+* A081 TIPO TC_:_:TRIANGULAR 60° ****** A135
TIPO RN i**REDONDQ"***+++22222 A088 TIPO TE {_*_***TRIANGULAR 60° ***** A138
TIPO SN *-*QUADRADO 90° =+=*=** A089 TIPO TP ***TRIANGULAR 60° ****** A139
TIPO TN *=*TRIANGULAR 60° ****** A095 TIPO VB **ROMBOIDAL 35°%=****** A142
TIPO VN *-*ROMBOIDAL 35°*==***+~ A102 TIPO VC: i **"ROMBOIDAL 35°*****==- A145
TIPO WN i *=*TRIGON 80° ===========+" A106 TIPO VD i :***ROMBOIDAL 35°*****++* A148
[INSERTOS NEGATIVOS SEM FURO TIPOV *ROMBOIDAL 35°*++**+* A149
TIPO CN i *"ROMBOIDAL 80°-"-**"* A111 TIPO WB_i_***TRIGON 80° =*=====*==+=* A150
TIPO SN *:*QUADRADO 90° =+=**** A112 TIPO WC ¥ i==*TRIGON 80° **=+=====+* A151
TIPO TN TRIANGULAR 60° ***** A113 TIPOW “TRIGON 80° **=========- A152
'INSERTOS POSITIVOS COM FURO TIPO XC: i *-"ROMBOIDAL 25°***+*** A153
: *ROMBOIDAL 80°*"=="""* A114 .|SERTOS POSITIVOS SEM FURO

*ROMBOIDAL 80°***"*"*" A122 TIPO RTG .................................. A154

TIPO DC{ ¥ *-*ROMBOIDAL 55°******** A124 TIPO SP{ i ***QUADRADO 90° ******** A155
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"TRIANGULAR 60° *"**** A157




INSERTOS DE TORNEAMENTO

IDENTIFICACAO

= )
3 {S S
=
o Simbolo Formato do Inserto
E Inserto Triangular com Faceta
g H Hexagonal O ° Ic (Aresta de Corte Secundaria)
5 (0} Octogonal O
Z ® Classe de Tolerancia
o P Pentagonal Q — — — -
e Tolerancia do Tolerancia do | Tolerancia da | Detalhe dos Insertos com Classe de Tolerancia M
g S Quadrado | Simbolo| Raio da Ponta | Circulo Inscrito | Espessura | @Tolerancia do Raio da Ponta M (mm)
- M (mm) IC (mm) S (mm) - ) ) :
lg T | Triangular A A 0005 0025 0025 D.C.I. |Triangular|Quadrado Rorgt(n)q)ldal Rog%qdal Roggogdal Redondo|
é c Romboidal 80° Yav4 F +0.005 +0.013 +0.025 6.35 |+0.08|+0.08|£0.08|+£0.11|£0.16| —
+ + + + + _
E= D | Romboidal55° | /7 C | +0013 +0.025 +0.025 1:'%5 ;8'?2 ;g'?z :g'?i ;8'1; +0.16
E Romboidal 75° [T H +0.013 +0.013 +0.025 15.875 10'15 10'15 :0'15 10.18 — —
E +0.025 +0.025 +0.025 . — — . —
F | Romboidal 50° LT G 40,025 +0025 4013 19.05 |+0.15(/+0.15|+0.15/+0.18| — —
M | Romboidal 86° 0 J 40005 | £0.05—+0.15 | +0025 |2>40 | — |*018] = | = | = | =
J— =+ — — — —
V | Romboidal3s® |47 K* #0013 | £0.05—+0.15| +0.025 3;'75 +0.20 e
Tolerancia do Circulo Inscrito mm
: L* +0.025 +0.05—%0.15 +0.025 - - -
w Trigon A M*| £0.08—+0.18 | £0.05—+0.15 +0.13 D.C.I. |Triangular|Quadrado Rorgt(n)g)ldal Rog%qdal Roggogdal Redondo|
L | Retangular [ N*| £008—+0.18 | £0.05—+0.15 | +0.025 6.35 |+0.05|%0.05|+0.05|+0.05|+0.05| —
A | Paralelogramo 85° | ] U*| +0.13—+0.38 | +0.08—+0.25 | =+0.13 9.525| £0.05|£0.05 | £0.05 | £0.05| £0.05 | £0.05
B Paralelogramo 82° | [] A marcacio * indica que a superficie 12.70 |+0.08|%+0.08|+0.08|+0.08| — |*0.08
i 4 sinteri + + + + — |+
K Paralelogramo 55° | /7 do inserto € sinterizada. 15.875|+0.10| £0.10 | £0.10|£0.10 +0.10
19.05 |+0.10|*+0.10|*+0.10|£0.10| — |*0.10
R | Redondo o 2540 | — |+013] — [ — | — [+013
X Desenho Especial |== 31.75 — |*0.15] — - — |%0.15
@ Formato do Inserto @ Classe de Tolerancia
| @ ®

C/ N MG

[ @ ®
@ Simbolo para o Angulo de Folga @ Fixagao e/ou Superficie de Saida
Simbolo|  Angulo de Folga Métrico
o ; Configuragdes| Quebra- " 7 Configuragbes| Quebra- :
A 3 S J Simbolo| ~ Furo do Furo Cavacos Figura Simbolo| ~ Furo do Fure Cavacos Figura
B 5° S 7 W |Com Furo| Furo Cilindrico | Face plana m m A [Com Furo| Furo Cilindrico |Face Plana D]:l m
+
o Chanfro Unifacial o _ o
C 7 S % T |Com Furo (40—60°) Unifacial E @ M |Com Furo| Furo Cilindrico | Unifacial mj m
p | 15 [V Q |Com Furo| Furo Cilindrico | Face prana | [T G |Com Furo| Furo Cilindrico | Bifacial | [[] |
+
o Chanfro Bifacial o Sem
E 20 S; U |Com Furo (40—60°) Bifacial EEZ N Furo - Face Plana |:| D
° S / Furo Cilindrico Sem _ ifaci
F 25 B |Com Furo . Face Plana m m R Furo Unifacial E E
Chanfro Unifacial . Sem .
o
G 30 SZ H |Com Furo (70-90°) Unifacial E @ F Furo - Bifacial Ej
N 0° N C |Com Furo| Furo Cilindrico | Face Plana [E:l X — - — Desenho Especial
+
. Chanfro Bifacial|
P 11 . S._/ J |Com Furo (70—90°) Bifacial IZEZ
O | Outros Angulos de Folga
Principais Angulos de Folga

A002



Simbolo Diametro do
Circulo Inscrito
@ L X g & B A o
. =
02 04 03 03 06 3.97 * A espessura é medida do assento do &
inserto até o topo da aresta de corte. =
L3 08 05 04 04 08 4.76 - = s
03 | 09 | 06 | 05 | 05 | 09 5.56 Simbolo spesaura (mim) 2
06 6.00 s1 1.39 e
w
04 " 07 06 06 1" 6.35 01 1.59 a
05 13 09 08 07 13 7.94 TO 1.79 E
08 8.00 02 2.38 @
09 06 16 11 09 09 16 9.525 T2 2.78 -
10 10.00 03 318
12 12.00 T3 3.97
08 22 15 12 12 22 12.70
04 4.76
15 10 19 16 15 27 15.875
16 16.00 06 6.35
19 13 23 19 19 33 19.05 07 7.94
20 20.00 09 9.52
27 22 22 38 22.225 ® Espessura do Inserto
25 25.00
25 31 25 25 44 25.40
31 38 32 31 54 31.75
32 32.00
® Tamanho do Inserto
® ® ®
12 |04 |08 (E) (N)- MP
@ (©)
@ Configurago do raio de ponta Preparagido de aresta © Sentido de corte @ Quebra-Cavacos
Simbolo Raio da Ponta (mm) Figura | Caracteristica |Simbolo Figura Sentido|Simbolo)
00 Ponta sem Raio 9
Agud F | R
v3 0.03 | 7| Auda B __ |2
V5 0.05 @’/ 3
01 0.1 5]
)| Aredondada | E =L
02 0.2 — 2
04 0.4 / o
08 0.8 7 Com Chanfro | T — N\ — é N
12 1.2
16 1.6
Com Chanfro e
20 2.0 D Arredondamento e
24 2.4
Raio de ponta
28 28 - com tolerancia | M
32 3.2 negativa
. A Mitsubishi Materials omite
0,\(/]'0 ?:/:Ztgr?cdoa Inserto Redondo o simbolo para a preparagéo MA sw Mw
da aresta.
* Os insertos com tolerancia @
negativa do raio de ponta RE
apresentam o maximo raio de

ponta. A tabela acima apresenta exemplos para referéncia.
Os valores numéricos sdo

diferentes do catalogo anterior

(C009Z).
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A004

INSERTOS DE TORNEAMENTO

GEOMETRIADOFURO = = =
Ia Is 3 +1a
NEGATIVO POSITIVO
Dimensdes (mm) Dimensdes (mm)
Referéncia de Inserto Tipo de Furo Referéncia de Inserto Tipo de Furo
D1 D1
3.81 A 2.8 B
C CEN
CNGA 3.81 A 4.4 B
CNGG
3.81 A CCGB 2.8 B
CNGM 516 A
CNMA : CCMB
CNMG 6.35 A el
CNMM 7.93 A CCMH
9.12 A 2.0 B
SHEs 3.81 A 2.4 B
DNGG 5.16 A CCGT 2.8 B
DNGM 5.16 A 4.4 B
DNMA 5.5 B
DNMG 2.8 B
DNMM
- coMT 34 B
4.4 B
3.81 A 5.5 B
SNGA 5.16 A 2.0 B
2':]3? 6.35 A oo 2.4 B
W
SNMG 7.93 A coMw 2.8 B
SNMM 9.12 A 4.4 B
9.12 A 55 B
TNGA 2.26 A 34 B
CPGT
TNGG 3.81 A 4.4 B
TNGM
3.81 A 3.5 D
TNMG 5.16 A CPMB 4.5 D
TNMM 6.35 A CPMH
TNMX 7.93 A CPMX 8.5 D
VNGA 3.81 A CPMH (Standard) 46 D
VNG DL 8
DCGT
VNMA 4.4 B
VNMG DCGW 2.8 B
VNMM DCMW 4.4 B
3.81 A DCMT 5.5 B
WNGA 3.81 A DEGX 5.1 C
WNMA 3.81 A 3.6 D
WNMG 5.16 A 1204M0 4.2 D
6.35 A 1606M0 5.2 D
RCMX
3.81 A 2006MO0 6.5 D
120400 5.16 A 2507MO0 7.2 D
150600 6.35 A 3209M0 9.5 D
RNMG
190600 7.93 A
250900 9.12 A
310900 12.7 A




Tipo B

Tipo C

Tipo D

D1

POSITIVO
Dimensdes (mm) Dimensdes (mm)
Referéncia de Inserto Tipo de Furo Referéncia de Inserto Tipo de Furo
D1 D1
e 0602MO0 2.8 B VBET 1103‘»’{’ . 2.9 B
menT 0803MO0 34 B VBGT 1604 4.4 B
4.4 B VBMT
scMT 44 B vBew
SCMW 55 B VCGT 0802:: 2.4 B
46 B VCMT 1103 2.8 B
SPMW
5.7 B VCGW 1303 34 B
4.4 B VMW 16047 44 B
SPMT -~
55 B VDGX 16035 4.5 D
4.8 D VPET 080 2.42 B
SPGX
5.9 D VPGT 1103: 2.85 B
2.3 B WBGT 02013 2.3 B
TCGT 2.3 B WBMT L3027 2.3 B
TCMT 2.5 B WCGT 020175 2.3 B
TCGW 2.8 B WCMT L3027 2.3 B
TCMW 3.4 B WCGW 0402 238 B
4.4 B WCMW 06T3: 4.4 B
TEGX 4.4 D WPGT 0402 2.8 B
2.5 C WPMT 0603 4.4 B
3.0 © XCMT 15035 2.8 B
TPGX 3.5 C
4.8 D
4.8 D
32% C
3.7 C
TPMX
BI5 C
4.8 D
TPGB 24 D
TPMB 2.9 D
TPGH 3.4 D
TPMH 4.4 D
TPGT 4.4 B
2.8 B
TPGV
34 B

* D1 da MD220 é 3.0.

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

DIMENSOES DE QUEBRA-CAVACOS RETIFICADOS

INSERTOS CONFORME O SENTIDO DE CORTE

.INSERTOS NEGATIVOS Unidade : mm
Geometria Referéncia de Inserto LBB LE GAN
DNGG150404R/L 2.8 14.9 15°
LBB DNGG150408R/L 2.8 14.3 15°

= ? ‘ 1 GAN
f-\%h DNGG150604R/L 28 14.9 15°
DNGG150608RIL 238 143 15°

Figura mostra inserto com corte a direita

SNGG090304R/L 1.8 1.6 15°

- LBB . can SNGG090308R/L 1.8 1.6 15°
« i‘\—%ﬁ SNGG120404R/L 2.3 3.7 15°
== SNGG120408R/L 2.3 3.7 15°

Figura mostra inserto com corte a direita

o
=
=
w
=
<
L
=z
['4
o
[=4
w
[=]
[72]
o
[=4
14
w
[Z]
=z

TNGG160402R/L-FS 1.3 2.7 15°

TNGG160404R/L-FS 1.3 2.8 15°

TNGG160408R/L-FS 1.3 3.1 15°
Figura mostra inserto com corte & direita

TNGG160402R/L-F 25 5.1 15°

- © TNGG160404R/L-F 25 5.2 15°
GAN & 30°
FQ‘I V%&# TNGG160408R/L-F 25 55 15°
LE

Figura mostra inserto com corte a direita

TNGG160402R/L-K 1.5 71 15°
LBB_ GAN TNGG160404R/L-K 1.5 5.4 15°
é% Fql—l TNGG160408R/L-K 1.5 5.1 15°
LE
Figura mostra inserto com corte a direita
TNGG110302R/L 1.3 3.2 15°
TNGG110304R/L 1.3 3.0 15°
TNGG110308R/L 1.3 27 15°
LBB. caN TNGG160304R/L 2.3 5.4 15°
F;j_h TNGG160402R/L 1.3 8.7 15°
LE TNGG160404R/L 2.3 5.4 15°
TNGG160408R/L 23 5.1 15°
TNGG220404R/L 2.8 9.4 15°
Figura mostra inserto com corte a direita TNGG220408R/L 2.8 9.1 15°
VNGG160404R/L 1.8 15.6 15°
LBB., GaN
&7 5
Figura mostra inserto com corte a direita
VNGG160402R/L-F 25 7.4 15°
LBB VNGG160404R/L-F 2.5 7.6 15°

~—— GAN

B
N
4

L

Figura mostra inserto com corte a direita
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@INSERTOS POSITIVOS

Unidade : mm

LE

Geometria Referéncia de Inserto [LBB| LE Geometria Referéncia de Inserto |LBB| LE
CCET0602V3R/L-SR | 2.2 | 6.4 DCGT11T301MR-SRF| 1.0 | 3.1
CCET060201R/L-SR | 2.2 | 6.3 Vs gj LBB.OM & fé DCGT11T302MR-SRF| 1.0 | 3.2
LBB GAN CCET060202R/L-SR | 2.2 | 6.2 DCGT11T304MR-SRF| 1.0 | 3.4
] 13003%2 CCET060204R/L-SR | 2.2 | 6.0 s
CCETO09T3V3R/L-SR | 3.2 | 9.6  Figura mostra inserto com corte & direita
LE 20" |CCET09T301RIL-SR | 3.2 | 9.5 DCETO0702V3R/L-SR | 2.5| 7.7
CCETO09T302R/L-SR | 3.2 |94 DCET070201R/L-SR | 25| 7.6
Figura mostra inserto com corte a direita | CCET09T304R/L-SR | 3.2 | 9.2 LBB GAN o DCETO070202R/L-SR | 25| 7.4
CCET060200R/L-SN | 1.0 | 6.4 @ ‘{QPIOQ&?{E DCET070204R/L-SR | 25| 7.1
CCET0602V3R/L-SN | 1.0 | 6.4 20° |DCET11T3V3R/L-SR | 3.7 |11.6
CCET060201R/L-SN | 1.0 | 6.3 LE DCET11T301R/L-SR | 3.7 [11.4
CCET060202R/L-SN | 1.0 | 6.2 DCET11T302R/L-SR | 3.7 |11.3
LBB, G0 CCET060204R/IL-SN | 1.0 | 6.0  Figura mostra inserto com corte & direita [DCET11T304R/L-SR | 3.7 |11.0
@1 CCETO09T300R/L-SN | 1.5 | 9.6 DCETO070200R/L-SN | 1.0 | 7.7
LE CCETO09T3V3R/L-SN | 15| 9.6 DCETO0702V3R/L-SN | 1.0 | 7.7
CCETO09T301R/L-SN | 1.5 | 9.5 DCET070201R/L-SN (1.0 | 7.6
CCETO09T302R/L-SN | 1.5 |94 BB GAN DCETO070202R/L-SN | 1.0 | 7.4
Figura mostra inserto com corte & direita [CCETO9T304R/L-SN | 1.5 | 9.2 @ 2 DCET070204R/L-SN | 1.0 | 7.1
CCET0602V3R/LW-SN | 1.0 | 6.4 DCET11T300R/L-SN | 1.5 |11.6
LBB GIN CCETO9T3V3R/LW-SN | 1.5 | 9.6 LE DCET11T3V3RIL-SN | 1.5 |11.6
" DCET11T301R/L-SN | 1.5 [11.4
LE DCET11T302R/L-SN | 1.5 |11.3
Figura mostra inserto com corte a direita Figura mostra inserto com corte & direita | DCET11T304R/L-SN | 1.5 [11.0
CCGHO060202(M)R/L-F| 1.2 | 3.6 DCET0702V3R/LW-SN | 1.0 | 7.7
[/ LBB Gfs"ﬂ CCGH060204(M)R/L-F| 1.4 | 4.4 LBB G,";\(;‘f, DCET11T3V3R/LW-SN | 1.5 |11.6
= &7 =
LE LE
Figmostra inserto com corte a direita Figura mostra inserto com corte a direita
CCGT03S1V3L-F 08|14 DCGT070202R/L-F 1.0] 3.0
CCGT03S101(M)R/L-F| 0.8 | 1.4 ([ LBB, *17° DCGT070204R/L-F 1.0| 3.2
Lonoan i |CCGTO3ST02MRILF| 08 |15 L8 ? f&# DCGT11T302R/IL-F | 1.0 | 3.0
j@} @Hr I CCGTO03S104(M)RIL-F| 0.8 | 1.6  -LEL DCGT11T304RIL-F | 1.0 | 3.2
HI LBB CCGTO04TOV3L-F 1.0 1.7 *DCGT11T3 "com 14° positivos
CCGT04T001(M)R/L-F| 1.0 | 1.8  Figura mostra inserto com corte a direita
CCGT04T002(M)R/L-F| 1.0 | 1.8 DCGT0702V3R/L-SS 1.0| 3.5
Figura mostra inserto com corte & esquerda | CCGT04T004(M)R/L-F| 1.0 | 2.0 DCGT070201R/L-SS 1.0| 35
CCGT0602V3R/L-SS 1.0 3.0 B GAN DCGT070202(M)R/L-SS| 1.0 | 3.5
CCGT060201(M)R/L-SS| 1.0 | 3.0 DCGT11T3V3R-SS 1.0| 6.5
LBB_GAN CCGT060202(M)R/L-SS| 1.0 | 3.0 DCGT11T301(M)R/L-SS| 1.0 | 6.5
@1 CCGTO09T3V3R/L-SS 1.0 | 5.0 DCGT11T302(M)R/L-SS| 1.0 | 6.5
CCGTO09T301(M)R/L-SS| 1.0 | 5.0  Figura mostra inserto com corte a direita |DCGT11T304MR/L-SS | 1.0 | 6.5
CCGTO09T302(M)R/L-SS| 1.0 | 5.0 DCGT0702V3R-SN 1.0| 3.5
Figura mostra inserto com corte & direita [CCGT09T304MR/L-SS | 1.0 | 5.0 DCGT070201(M)R/L-SN| 1.0 | 3.5
CCGT0602V3R-SN 1.0 | 3.0 LBB Gé‘\ol‘g DCGT070202(M)R/L-SN| 1.0 | 3.5
CCGT060201(M)R/L-SN| 1.0 | 3.0 DCGT11T3V3R/L-SN 15| 6.5
LBB GAN CCGT060202(M)R/L-SN| 1.0 | 3.0 LE DCGT11T301(M)R/L-SN| 1.5 | 6.5
CCGTO09T3V3R/L-SN 1.5]5.0 DCGT11T302(M)RIL-SN| 1.5 | 6.5
CCGTO09T301(M)R/L-SN| 1.5 | 5.0  Figura mostra inserto com corte a direita [DCGT11T304(M)R/L-SN| 1.5 | 6.5
CCGTO09T302(M)R/L-SN| 1.5 | 5.0 DEGX150402R/L 2.8 115.2
Figura mostra inserto com corte & direita [ CCGT09T304(M)RIL-SN| 1.5 | 5.0 LBB_GAN DEGX150404R/L 2.8 [14.9
CPGT080204R/L-F 1.8 |55 é? k\'%h
BB OAN o CPGT090302R/IL-F | 1.8 | 5.4 LE
2 k\% \/%&20# CPGT090304R/L-F 1.8 | 5.5  Figura mostra inserto com corte a direita

Figura mostra inserto com corte a direita

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

DIMENSOES DE QUEBRA-CAVACOS RETIFICADOS

INSERTOS CONFORME O SENTIDO DE CORTE

@INSERTOS POSITIVOS

Unidade : mm

Geometria Referéncia de Inserto |LBB| LE Geometria Referéncia de Inserto [LBB| LE
DEGX150402R/L-F [ 25| 7.4 VBGT110302R/L-F 1.0 3.0
Vs LBB GAN @ DEGX150404RILF |25 | 7.6 LBB GAN o VBGT110304RILF [ 1.0 | 3.2
L\ y E\—-%h V/Z%)# y @1 V/Z&# VBGT160402R/L-F 15| 45
LE 27 |VBGT160404RIL-F | 15| 47
Figura mostra inserto com corte a direita Figura mostra inserto com corte a direita
SPGR090304R 1.8 1.6 VBET1103V3R/L-SR | 2.5 | 7.3
LBB_GAN LBB GAN o, VBET110301R/L-SR [ 2.5 | 7.3
19 y F\—-%ﬁo 3’%%# VBET110302R/L-SR | 2.5 7.4
Figura mostra . o VBET110304R/L-SR | 2.5 | 7.6
inserto com corte a direita Figura mostra inserto com corte a direita
TCGTO0601V3L-F 1.029 VBET110300R/L-SN | 1.0 [11.0
TCGT060101L-F 1.0 | 3.0 LBB_GAN VBET1103V3R/L-SN | 1.0 |[11.0
e TCGT060102RILF | 1.0 | 3.0 f@ ~—r VBET110301RIL-SN | 1.0 |10.8
207 | TCGT060104RIL-F | 1.0 | 3.2 LE VBET110302R/L-SN | 1.0 |10.5
Figura mostra inserto com corte & esquerda Figura mostra inserto com corte a direita | VBET110304R/L-SN 1.0 [11.0
TEGX160302R/L 2.0|6.0 VBET1103V3R/LW-SN | 1.0 |11.0
/\\(%% LBB_ Gg‘o"ﬂ TEGX160304R/L 2.0 | 6.0 @ LBB_ G;\Ol\g
£ v %‘
e e
Figura mostra inserto com corte a direita Figura mostra inserto com corte a direita
TPGHO080202R/L-FS | 0.9 | 2.7 VCGT080202R/L-F 08| 25
TPGHO080204R/L-FS | 0.9 | 2.9 LBB Gf\sl‘gqg, VCGT080204R/L-F 08| 2.6
TPGHO090202R/L-FS | 1.0 | 3.0 ‘ y @1 \73&#
% LBB *15" TPGH090204R/L-FS | 1.0 | 3.2 20
= TPGH110302R/L-FS | 1.4 | 4.2  Figura mostra inserto com corte a direita
LE TPGH110304R/L-FS | 1.4 | 4.4 VDGX160302R/L 20| 6.0
*TPGH1603_'com 14° positivos [ TPGH160304R/L-FS | 2.0 | 6.1 LBB, Gzl;\s"g & VDGX160304R/L 20| 6.1
Figura mostra inserto com corte a direita| TPGH160308R/L-FS | 2.0 | 6.5 @ @1 \//&#
TPGR110304R/L 1330 [LE 20
LBB_ G1A5l‘£ TPGR160304R/L 2.3 | 5.4  Figura mostra inserto com corte a direita
i TPGR160308R/L 2.3|5.1 VPET080201R/L-SRF | 0.8 | 2.4
LE LBB GAN o, VPET080202R/L-SRF | 0.8 | 2.5
Figura mostra inserto com corte a direita “ B 13 \‘g&# VPET1103V3R/L-SRF| 1.0 | 2.9
TPGX080202R/L 1.3 139 VPET110301R/L-SRF| 1.0 | 3.0
TPGX080204R/L 1.3 | 4.1  Figura mostra inserto com corte & direita | VPET 110302R/L-SRF | 1.0 | 3.0
TPGX090202R/L 16|48 WBGT0201V3L-F 10| 2.0
é% Eﬁ&' TPGX090204RIL | 1.6 | 5.0 WBGT020101L-F | 1.0 | 2.0
TPGX090208R/L 14|47 WBGT020102L-F 1.0 21
LE LBB GAN o
TPGX110302L 18|54 113"3772 WBGT020104L-F 1.0] 2.2
TPGX110304R/L 1.8 |55 30° WBGTL302V3L-F 1.0 2.0
Figura mostra inserto com corte a direita | TPGX110308R/L 1.8 |59 WBGTL30201L-F 1.0] 2.0
WBGTL30202R/L-F 1.0 21
Figura mostra inserto com corte a direita | WBGTL30204R/L-F 1.0] 2.2
WCGT020102R/L 1.0 21
LBB Gfg\g & WCGT020104R/L 1.0 2.2
Y 30° WCGTL30202L 1.0 21
WCGTL30204L 1.0 2.2
Figura mostra inserto com corte a direita
WPGTO040204R/L-FS | 1.0 | 3.2
LBB GAN WPGTO060304R/L-FS | 1.0 | 3.2

o=

Figura mostra inserto com corte a direita




TOOL NAVI

B SUMARIO

TOOL NAVI auxilia nossos clientes com informagodes e condigbes de corte adequadas para cada tipo de pega.

B INDICAGOES DA ETIQUETA

LR RO 22 @I;ﬂg/:enans das pegas .
CNMG120408-MP MC6125 £ £ : Ago (Material de referéncia : Ago carbono, ago liga 180HB)
ChMG432MP (T = % M : Aco inoxidével (Material de referéncia : Ago inoxidavel austenitico 180HB)
|®VC 3;‘0_250Km/minN s f o MADE IN JAPAN § z K : Ferro Fundido (Material de referéncia : Ferro fundido cinzento,
P % 3 5| ferro fundido nodular 180HB)

N : Ligas de Aluminio, metais n&o ferrosos

*1 Os insertos podem ter aplicacdo em diversos materiais. . N . o )
S : Material de referéncia : Ligas de Titanio 320HB, Ligas a base de Co e Ni 400HB

*2 Consulte-nos sobre a aplicagéo de parametros de corte superiores

as recomendagoes. H :AQO Endurecido 60HRC
@Velocidades de corte standard ®Avango
_ VEATED _ O avango minimo e méaximo s&o definidos com base no campo de
Material Desempenho| Vida dtil Material Dureza controle de cavacos para a respectiva geometria do quebra-cavaco.

P 15min 90min Aco carbono, aco liga | 180HB
M 15min 90min Aco inoxidavel 180HB
K 15min 90min Ferro Fundido 180HB

) ) Ligas de Titanio 320HB
e Smin 25min | as a base de Coe N|400HB
H 10min 80min Aco Endurecido 60HRC

*3. N :A velocidade de corte é definida com base nas propriedades da classe (resisténcia ao desgaste).
Em operagbes estaveis, selecione as velocidades mais altas e, em operagdes instaveis, as velocidades mais baixas.
*4. A vida util é definida com base no desgaste VB a seguir.
PMKS --- VB=0.3mm
H -+ VB=0.1mm

B VIDA UTIL

A velocidade de corte afeta a vida da ferramenta. O TOOL NAVI Mitsubishi recomenda velocidades de corte de acordo com as definigdes acima, sendo
baseado na equagéo de Taylor (relagéo entre classe da ferramenta, condigdes de corte e vida Util). Caso seja requerida uma vida til diferente, consulte
os coeficientes da classe utilizada nas tabelas abaixo. Multiplique o coeficiente pela velocidade de corte para calcular a nova velocidade de corte.

@ Coeficiente de velocidade de corte para Classe P (A¢o) @ Coeficiente de velocidade de corte para Classe K (Ferro Fundido)

C|a<sse Vida 0til]  15min | 30min | 45min | 60min | 90mMin  Clgsse—vdautll 15min | 30min | 45min | 60min | 90min

MC6115 1.00 0.82 0.72 0.67 0.59 MC5005 1.00 0.83 0.75 0.70 0.63

MC6125 1.00 0.83 0.75 0.69 0.62 MC5015 1.00 0.83 0.75 0.69 0.62

MC6035 1.00 0.88 0.82 0.78 0.73
MP3025 1.00 0.85 0.77 0.72 0.65

NX2525 1.00 0.87 0.80 0.76 0.70
@ Coeficiente de velocidade de corte para Classe M (Ao Inoxidavel) ~(ex.) Usinagem média de aco
— Primeira recomendagéo : MC6125
Classe —Yida utill  15min | 30min | 45min | 60min | 90min Inserto : CNMG120408-MP
Veloc. de cort dada : vc= i
MC7015 | 100 | 083 | 075 | 070 | 063 e it iy o ordada : ve=390m/min
MC7025 1.00 0.90 0.84 0.80 0.75 ‘
MP7035 1.00 0.84 0.76 0.71 0.62 Vida util requerida pelo cliente : 30min.
Us735 1.00 0.78 0.68 0.61 0.53
390%0.83=323m/min
Il DUREZA DA PECA

A dureza da pega também influencia a vida util. TOOL NAVI MITSUBISHI sugere algumas variagoes de velocidade de corte
quando a dureza da pega variar. Consulte o coeficiente de cada grupo de materiais na tabela abaixo. Multiplique o coeficiente pela
velocidade de corte para calcular a nova velocidade de corte.

. - B (Dureza da Peca) “
Material

120HB | 140HB | 160HB | 180HB | 200HB | 220HB | 240HB | 260HB | 280HB | 300HB | 320HB | 340HB
P 1.34 1.19 1.08 1.00 0.92 0.85 0.80 0.75 0.71 0.68 0.64 0.61
M 1.41 1.23 1.10 1.00 0.91 0.85 0.78 0.72 0.68 0.64 0.61 0.58
K 1.27 1.19 1.09 1.00 0.97 0.91 0.88 0.85 0.81 0.78 0.75 0.72

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

@®Selecao otimizada de insertos de torneamento

Os seguintes diagramas apresentam a combinagéao ideal de classes e quebra-cavacos para usinagem
de cada tipo de material em cada campo de aplicag&o.

p

o

=

4

E BH CONDICOES DE CORTE ETIPO DE USINAGEM
% Profundidade de Corte Constante

[4 7 Corts til

S ‘ Corte estavel prvenade ﬂ Acabamento

l.‘an Alta rigidez de fixagao da peca

3 _ I! Usinagem Leve
x ‘ Usinagem Geral

2 m Usinagem Média

Corte Interrompido Pesado

3 Profundidade de Corte | I
& Cortenstavel  poiimizieseComrepue RETTE

Acabamento _
FY SY

VP25N VP25N

P Aco Baixo Carbono

-9

e

03 05
Avanco (mm/rot)

Profundidade de Corte (mm)
o =~ N W s OO N

e

0.

0.7

P Aco Baixo Carbono (ex.: astmass, aisi 1010) * hango
INSERTOS NEGATIVOS ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1* Recomendacdo
P 9 Quebra-cavacos Classe vc (m/min) f (mm/rot) ap (mm)
3 F FY VP25N 285—450 0.09—0.23 0.20—0.80
‘ Corte estavel
L SY VP25N 260—410 0.16—0.33 0.50—1.20
. F FY MP3025 275—425 0.09—0.23 0.20—0.80
‘ Usinagem Geral
L SY MP3025 255—385 0.16—0.33 0.50—1.20
) F FY UE6020 285—465 0.09—0.23 0.20—0.80
# Corte Instavel
L SY UE6020 260—425 0.16—0.33 0.50—1.20
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=3

=

Profundidade de Corte (mm)
O =~ N W hHh OO N ®

0.1

03 05
Avanco (mm/rot)

0.7

Acabamento _ Usinagem Média
. NX2525

P Aco Carbono - Aco Liga (ex.: aisi 1045, Aisi 4140)

INSERTOS NEGATIVOS

LP

MC6115

. Corte estavel

‘ Usinagem Geral

# Corte Instavel

MP

MC6115

RP

Desbaste

Usinagem Pesada

MC6115

vc : Velocidade de Corte

HX

MC6025

f : Avanco

ap : Profundidade de Corte

Tipo de Usinagem

12 Recomendacgao

Quebra-cavacos Classe vc (m/min) f (mm/rot) ap (mm)

F FP NX2525 210—300 0.08—0.25 0.10—1.00

L LP MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00

‘ M MP MC6115 230—440 0.16—0.50 0.30—4.00

Corte estavel R RP MC6115 215—415 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX MC6025 165—265 0.50—1.26 3.00—11.00

F FP MP3025 215—330 0.08—0.25 0.10—1.00

L LP MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00

‘ M MP MC6125 250—390 0.16—0.50 0.30—4.00

Usinagem Geral R RP MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX MC6025 165—265 0.50—1.26 3.00—11.00

F FP MC6025 230—375 0.08—0.25 0.10—1.00

L LP MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00

# M MP MC6125 250—390 0.16—0.50 0.30—4.00

Corte Instavel R RP MC6035 160—225 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX MC6035 140—200 0.50—1.26 3.00—11.00

estao disponiveis no site. p

As informagdes detalhadas sobre cada classe %&E
m?ﬁg

CLASSIFICACAO > A042
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

M  Aco Inoxidavel (<200HB) . Corte estavel u Usinagem Leve
ES [ ]
E7
L6 Usinagem Geral Usinagem Média
8
o 9
hel 4 e
é ; [ ] ] # Corte Instavel ﬂ Desbaste
22 1 ]
B ~1 ] m Usinagem Pesada
0 01 03 05 07
Avango (mm/rot)

INSERTOS DE TORNEAMENTO !

_ Usinagem Média Desbaste Usinagem Pesada
Q LM MM RM HL

MC7015 MC7015 MC7015 US735

D

boas

MC7025 MC7025

% LM MM RM H

MP7035 MP7035 MP7035 US735
M Aco Inoxidavel ex.: aisi 304, Aisi 316) b e
INSERTOS NEGATIVOS ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1 Recomeqdagﬁo
Quebra-cavacos Classe vc (m/min) f (mm/rot) ap (mm)
L LM MC7015 180—285 0.10—0.35 0.30—2.00
Q M MM MC7015 165—260 0.15—0.45 0.70—5.00
] R RM MC7015 155—245 0.25—0.55 1.50—6.00
Corte estavel H HL uUs735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50
L LM MC7025 165—220 0.10—0.35 0.30—2.00
@ M MM MC7025 150—200 0.15—0.45 0.70—5.00
. R RM MC7025 140—190 0.25—0.55 1.50—6.00
Usinagem Geral H HL Us735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50
L LM MP7035 95—155 0.10—0.35 0.30—2.00
%} M MM MP7035 90—145 0.15—0.45 0.70—5.00
R RM MP7035 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00
Corte Instavel H HL Us735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50

A012



LS R RIS (2 ) . Corte estavel u Usinagem Leve
€8

2 — ‘ Usinagem Geral m Usinagem Média
s

el 4 ra

é s # Corte Instavel m Desbaste

22

21 m Usinagem Pesada

0 01 03 05 07
Avanco (mm/rot)

INSERTOS DE TORNEAMENTO =

_ _ Desbaste Usinagem Pesada
LK MK RK Face Plana

‘ MC5005 MC5005 MC5005 MC5005

K Ferro Fundido Cinzento - Ferro Fundido Nodular ex: oin gg-30) Ve Velocidade de Corte

f : Avanco
INSERTOS NEGATIVOS ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1? Recomendagdo
P 9 Quebra-cavacos Classe vc (m/min) f (mm/rot) ap (mm)

L LK MC5005 230—365 0.10—0.50 0.50—2.50

‘ M MK MC5005 210—335 0.20—0.55 0.50—4.00

Corte estavel R RK MC5005 195—315 0.20—0.60 1.50—6.00
orte estave

H Face Plana MC5005 195—315 0.20—0.60 2.50—6.00

L LK MC5015 205—335 0.10—0.50 0.50—2.50

‘ M MK MC5015 190—305 0.20—0.55 0.50—4.00

Usi Geral R RK MC5015 180—285 0.20—0.60 1.50—6.00

sinagem tera H Face Plana MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00

L LK MC5015 205—335 0.10—0.50 0.50—2.50

# M MK MC5015 190—305 0.20—0.55 0.50—4.00

R RK MC5015 180—285 0.20—0.60 1.50—6.00
Corte Instavel

H Face Plana MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00

As informagdes detalhadas sobre cada classe %ﬁﬂ
tao di ivei ite. o ﬁ A
estao disponiveis no site. p s CLASSIFICAGAO > A042 A01 3
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

. Corte estavel ﬂ Acabamento
‘ Usinagem Geral u Usinagem Leve
# Corte Instavel m Usinagem Média

IS

w

N

Profundidade de Corte (mm)

o -
O
D
72}
o
D
[}
)
®

~_
0. 02 03 04
Avanco (mm/rot)

Acabamento _ Usinagem Média Desbaste
LS LS MS RS

MT9015 MT9015 MT9015 MT9015

INSERTOS DE TORNEAMENTO !

Ligas de Titanio (ex: Ti-6a-4v) b e
INSERTOS NEGATIVOS ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1 Recomen.daqﬁo
Quebra-cavacos Classe vc (m/min) f (mm/rot) ap (mm)
F LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
‘ L LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
) M MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
Corte estavel R RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
F LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
‘ L LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
_ M MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
Usinagem Geral R RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
F LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
# L LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
) M Ms MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
Corte Instavel R RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
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. Corte estavel ﬂ Acabamento
‘ Usinagem Geral u Usinagem Leve
# Corte Instavel m Usinagem Média

IS

w

[N)

Profundidade de Corte (mm)

~_|
0. 02 03 04
Avanco (mm/rot)

Acabamento _ _ Desbaste
LS LS MS RS

MP9005 MP9005 MP9005 MP9015

o_.
)
D
n
(on
QO
o
D
INSERTOS DE TORNEAMENTO

Ligas a base de Co e Ni (x: inconei718) i hvange e
INSERTOS NEGATIVOS ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1 Recomen.dagﬁo
Quebra-cavacos Classe vc (m/min) f (mm/rot) ap (mm)
F LS MP9005 55—110 0.10—0.25 0.20—0.80
‘ L LS MP9005 30—110 0.10—0.25 0.20—0.80
) M MS MP9005 50—100 0.10—0.25 0.50—4.00
Corte estavel R RS MP9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
F LS MP9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
‘ L LS MP9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
_ M Ms MP9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
Usinagem Geral R RS MP9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
F LS MP9025 30—45 0.10—0.25 0.20—0.80
# L LS MP9025 30—45 0.10—0.25 0.20—0.80
) M Ms MP9025 30—45 0.15—0.30 0.50—3.00
Corte Instavel R RS MP9025 25—40 0.20—0.35 1.00—4.00

As informagdes detalhadas sobre cada classe %ﬁ@
tao di ivei ite. o ﬁ A
estao disponiveis no site. p s CLASSIFICAGAO > A042 A01 5
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

Acabamento _ Usinagem Média ‘ e EeEvE
‘ Usinagem Geral
FP LP MP

NX2525 NX2525 NX2525 & corte Instavel

INSERTOS DE TORNEAMENTO !

6 0

IS

¢

Profundidade de Corte (mm)
N

C Rt %
P Aco Baixo Carbono (ex: astmass, Aisi 1010) T g core
INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1 Recomen.daqﬁo
Quebra-cavacos Classe vc (m/min) f (mm/rot) ap (mm)

F FP NX2525 225—320 0.04—0.20 0.20—0.90
‘ L LP NX2525 225—320 0.06—0.25 0.20—1.00
Corte estavel M MP NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00
F FP MC6015 250—425 0.04—0.20 0.20—0.90
‘ L LP MC6015 250—425 0.06—0.25 0.20—1.00
Usinagem Geral M MP MC6015 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00
F FP MC6025 250—405 0.04—0.20 0.20—0.90
# L LP MC6025 250—405 0.06—0.25 0.20—1.00
Corte Instavel M MP MC6025 210—340 0.08—0.30 0.30—2.00

A016



‘ Usinagem Geral
FP LP MP

NX2525 NX2525 NX2525 & corte Instavel

INSERTOS DE TORNEAMENTO =

IS

¢

N

Profundidade de Corte (mm)
N

o

Avngo {mirst)
P Aco Carbono - Ago Liga (ex: aisi 1045, Aisi 4140) e yelocidade de Core
INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1 Recomen.dagﬁo
Quebra-cavacos Classe vc (m/min) f (mm/rot) ap (mm)

F FP NX2525 165—240 0.04—0.20 0.20—0.90
‘ L LP NX2525 165—240 0.06—0.25 0.20—1.00
Corte estavel M MP NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
F FP MC6015 185—315 0.04—0.20 0.20—0.90
‘ L LP MC6015 185—315 0.06—0.25 0.20—1.00
Usinagem Geral M MP MC6015 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
F FP MC6025 185—300 0.04—0.20 0.20—0.90
# L LP MC6025 185—300 0.06—0.25 0.20—1.00
Corte Instavel M MP MC6025 155—250 0.08—0.30 0.30—2.00

As informagdes detalhadas sobre cada classe %ﬁﬂ
tao di ivei ite. o ﬁ A
estao disponiveis no site. p s CLASSIFICAGAO > A058 A01 7
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

Acabamento _ Usinagem Média ‘ Corte estavel

c Usinagem Geral
FM LM MM

VP15TF MC7025 MC7025 & corte Instavel

E Bf E Usinagem Leve
E — ___a m Usinagem Média
FM LM MM

VP15TF MC7025 MC7025

O

INSERTOS DE TORNEAMENTO !

@

o

FM LM MM

VP15TF MP7035 MP7035
M  Aco Inoxidavel (<200+B)
4L
E
23
o
HE
3 a—
5 1
5 [1
5 1] AN
&0 01 02 03 04
Avango (mm/rot)
M Aco Inoxidavel ex.: aisi 304, aisi 316) i hvange e
INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1* Recomendagdo
P 9 Quebra-cavacos Classe vc (m/min) f (mm/rot) ap (mm)
F FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
L LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
Corte estavel M MM MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
F FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
@ L LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
Usinagem Geral M MM MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
F FM VP15TF 7o=1125 0.04—0.20 0.20—0.90
L LM MP7035 85—135 0.06—0.25 0.20—1.00
Corte Instavel M MM MP7035 70—115 0.08—0.30 0.30—2.00

A018



A

MK Usinagem Geral
M K M K Face Plana ¢

‘ MC5005 MC5005 MC5005 & corte Instavel

INSERTOS DE TORNEAMENTO =

IS

w

N

Profundidade de Corte (mm)
N

o

01 02 03
Avango (mm/rot)

K Ferro Fundido Cinzento - Ferro Fundido Nodular ex: oin gg-30) Ve Velocidade de Corte

f :Avanco
INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO ap: Profu%didade de Corte
Tipo de Usinagem 1 Recomen.dagﬁo
Quebra-cavacos Classe vc (m/min) f (mm/rot) ap (mm)
F MK MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00
‘ L MK MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00
Corte estavel M MK, Face Plana MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00
F MK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
‘ L MK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
Usinagem Geral M MK, Face Plana MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
F MK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
# L MK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
Corte Instavel M MK, Face Plana MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

As informagdes detalhadas sobre cada classe %&E
estdo disponiveis no site. p iil. ﬁ_ CLASSIFICAGAO > A058 A01 9
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

A
cabamento ‘ Corte estavel

‘ Usinagem Geral

AZ |
‘ HTi10 # Corte Instavel
ﬂ Acabamento

INSERTOS DE TORNEAMENTO !

3

N Ligas de Aluminio (ex: aeos1, A7075) i hvange e
INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1* Recomendagdo
P 9 Quebra-cavacos Classe vc (m/min) f (mm/rot) ap (mm)
Corte estavel F AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
o
@ Usinagem Geral F AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
& Corte Instavel F AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
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‘ Usinagem Geral
FS-P LS-P MS

MT9005 MT9005 MT9005 ® corte Instavel

INSERTOS DE TORNEAMENTO

EN

-

w

Profundidade de Corte (mm)
N

— T

o

. 02 03 04
Avango (mm/rot)

Ligas de Titanio (ex: ti-ea-4v) i hvange e
INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1 Recomen.dagﬁo
Quebra-cavacos Classe vc (m/min) f (mm/rot) ap (mm)

F FS-P MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40
‘ L LS-P MT9005 40—80 0.04—0.15 0.30—3.00
Corte estavel M ms MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00
F FS-P MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40
‘ L LS-P MT9005 40—80 0.04—0.15 0.30—3.00
Usinagem Geral M MS MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00
F FS-P MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40
# L LS-P MT9005 40—80 0.04—0.15 0.30—3.00
Corte Instavel M MS MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00

As informagdes detalhadas sobre cada classe %&E
tao di ivei ite. o ﬁ A
estao disponiveis no site. p s CLASSIFICAGAO > A058 A021
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INSERTOS DE TORNEAMENTO !

A022

INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

Acabamento _ Usinagem Média

MP9005

LS(G)

MP9005

MS

MP9005

Ligas a base de Co e Ni Ex: inconei718)
INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO

‘ Corte estavel
‘ Usinagem Geral

# Corte Instavel

EN

@

w

| AN
T T

Profundidade de Corte (mm)
N

o

01 02 03 04
Avango (mm/rot)

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

Tipo de Usinagem

12 Recomendacao

Quebra-cavacos Classe vc (m/min) f (mm/rot) ap (mm)
F FS MP9005 45—95 0.04—0.12 0.20—1.40
‘ L LS(G) MP9005 45—95 0.04—0.15 0.30—3.00
Corte estavel M MS MP9005 40—80 0.08—0.25 0.30—2.00
F FS MP9015 35—75 0.04—0.12 0.20—1.40
‘ L LS(G) MP9015 35—75 0.04—0.15 0.30—3.00
Usinagem Geral M MS MP9015 30—60 0.08—0.25 0.30—2.00
F FS MP9025 25—40 0.04—0.12 0.20—1.40
# L LS(M) MP9025 25—40 0.06—0.20 0.20—1.00
Corte Instavel M MS MP9025 20—35 0.08—0.25 0.30—2.00




Al men

R/L Standard Standard @ Usinagem Geral

NX2525 NX2525 NX2525 & corte Instavel

INSERTOS DE TORNEAMENTO =

P Aco Baixo Carbono (ex: astmass, Aisi 1010) i hvange e
INSERTOS 11° POSITIVOS SEM FURO ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1 Recomen.dagﬁo
Quebra-cavacos Classe vc (m/min) f (mm/rot) ap (mm)

F R/L NX2525 225—320 0.06—0.25 0.30—1.50
‘ L Standard NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00
Corte estavel M Standard NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00
F R/L NX2525 225—320 0.06—0.25 0.30—1.50
‘ L Standard MC6115 245—475 0.08—0.30 0.30—2.00
Usinagem Geral M Standard MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00
F R/L UTi20T 115—165 0.06—0.25 0.30—1.50
# L Standard MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00
Corte Instavel M Standard MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00

. " [ElEpE
As |_nf0(magoes .detalhtadas sobre cada classe %
estdo disponiveis no site. p EI ﬁ_ CLASSIFICAGAO > A058, A066 A023
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSES E QUEBRA-CAVACOS PARA TORNEAMENTO EXTERNO

Acabamento _ Usinagem Média ‘ Corte estavel

RIL Standard Standard @ Usinagem Geral

NX2525 NX2525 NX2525 & corte Instavel

INSERTOS DE TORNEAMENTO !

P Aco Carbono - Ago Liga (ex: aisi 1045, Aisi 4140) e yelocidade de Core
INSERTOS 11° POSITIVOS SEM FURO ap : Profundidade de Corte
Tipo de Usinagem 1 Recomen.dagﬁo
Quebra-cavacos Classe vec (m/min) f (mm/rot) ap (mm)

F R/L NX2525 165—240 0.06—0.25 0.30—1.50
‘ L Standard NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
Corte estavel M Standard NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
F R/L NX2525 165—240 0.06—0.25 0.30—1.50
‘ L Standard MC6115 180—350 0.08—0.30 0.30—2.00
Usinagem Geral M Standard MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00
F R/L UTi20T 85—120 0.06—0.25 0.30—1.50
# L Standard MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00
Corte Instavel M Standard MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00

A024



Al men

Usi Geral
R/L  FacePlana Face Plana @ Usinagem Gera
NX2525 o MC5005 # Corte Instavel

INSERTOS DE TORNEAMENTO =

K Ferro Fundido Cinzento - Ferro Fundido Nodular ex: oin gg-30) Ve Velocidade de Corte

f :Avan
INSERTOS 11° POSITIVOS SEM FURO ap: Pr:fu%?iidade de Corte
Tipo de Usinagem 1 Recomen.dagﬁo
Quebra-cavacos Classe vec (m/min) f (mm/rot) ap (mm)
F R/L NX2525 145—200 0.06—0.25 0.30—1.50
‘ L Face Plana MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00
Corte estavel M Face Plana MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00
F R/L NX2525 145—200 0.06—0.25 0.30—1.50
‘ L Face Plana  MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
Usinagem Geral M Face Plana MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
F R/L UTi20T 70—105 0.06—0.25 0.30—1.50
# L Face Plana  VP15TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00
Corte Instavel M Face Plana VP15TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

As informagdes detalhadas sobre cada classe %&E
tao di ivei ite. o ﬁ A
estao disponiveis no site. p s CLASSIFICAGAO > A066 A025
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

SISTEMA DE QUEBRA-CAVACOS DE PRECISAO

QUEBRA-CAVACOS ANGULAR E PARALELO (INSERTOS NEGATIVOS)

A B CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO
o
&
2
g = R/L
a 2
= | [ K
(0]
s
= 3
3 FS
3
o

l Avango (mm/rot) >

BCARACTERISTICAS DOS QUEBRA-CAVACOS

Quebra- s . Tipo Tipo Tipo Tipo
cavacos Caracteristicas DNGG SNGG TNGG VNGG

@ Para acabamentos de preciséo.
@ Quebra-cavaco retificado estreito
FS com bom controle de cavacos. — —
@ Aresta de corte aguda permite
bom acabamento superficial.

@ Para acabamento.

@ Quebra-cavaco retificado com

F controle do fluxo de cavacos. — —

@ Aresta de corte aguda permite
bom acabamento superficial.

@ Quebra-cavaco paralelo
para usinagem leve.

K @ Bom controle de cavacos —_ —

em avancos baixos a

médios.

@ Quebra-cavaco paralelo

para usinagem média. — | ,‘!
R/L | @ Bom controle de cavacos i ||
em avangos médios. .

A026



QUEBRA-CAVACOS ANGULAR E PARALELO (INSERTOS POSITIVOS)

M Para torneamento de pecas pequenas e de alta precisio EMPara torneamento geral

l’

BCARACTERISTICAS DOS QUEBRA-CAVACOS

5

T

Quebra-
cavacos

Caracteristicas

Tipo CCET

Tipo CCGT

Tipo DCET

Tipo DCGT

Tipo VBET

SRF

@ Quebra-cavaco retificado
amplo para usinagem média,
ideal para tornos automaticos.

@ Baixo esforgo de corte € bom
controle do fluxo de cavacos.

SR

@ Quebra-cavaco retificado
amplo para usinagem média,
ideal para tornos automaticos.

@ Baixo esforgo de corte e bom
controle do fluxo de cavacos.

SS

@ Quebra-cavaco paralelo
para usinagem média, ideal
para tornos automaticos.

@ Excelente controle de
cavacos em baixos avangos.

SN

@ Quebra-cavaco paralelo
para uso geral, ideal para
tornos automaticos.

@ Excelente controle de cavacos
em avangos baixos a médios.

IR R

&
v -
5

Quebra-
cavacos

Caracteristicas

Tipo
CCGH/CCGT

Tipo
CPGT

Tipo
DCGT

Tipo
TPGH

Tipo
TCGT

Tipo
VBGT/VCGT

Tipo
WCGT

Tipo
WPGT

FS

@ Para acabamentos de preciséo.
@ Quebra-cavaco retificado estreito
com bom controle de cavacos.

@ Aresta de corte aguda permite
bom acabamento superficial.

a

@ Acabamento.

@ Quebra-cavaco retificado com
controle do fluxo de cavacos.

@ Aresta de corte aguda permite
bom acabamento superficial.

é

R/L

@ Quebra-cavaco retificado
para usinagem leve.

@ Bom controle de cavacos
em avancgos baixos a
médios.

Standard

@ Para usinagem leve.

@ Bom controle de cavacos
em avancos baixos a
médios.

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

INSERTO ALISADOR

O que é um Inserto Alisador?

* O inserto alisador foi projetado com uma aresta
alisadora que esta localizada préxima ao raio da ponta.

* Em comparacao as geometrias de
aresta convencionais, a superficie
acabada nao deteriora mesmo se a
taxa de avango for dobrada.

» Usinando em altas taxas de avango
melhora a eficiéncia de corte.

@® Melhorando a Rugosidade da Superficie Acabada
Sob as mesmas condi¢des de corte que os quebra-cavacos convencionais mas com
a taxa de avango aumentada, o acabamento superficial da pegca pode ser melhorado.
@® Melhorando a Eficiéncia
As altas taxas de avango ndo so6 reduzem os tempos de corte como também permitem
realizar o desbaste e o acabamento com uma unica ferramenta.
@® Aumentando a Durabilidade da Ferramenta

Em condiges de alto avango, o tempo necessario para usinar uma pega é reduzido, o que permite
aumentar o numero de pegas usinadas por aresta. Além disso, o alto avango previne o atrito,
retardando a progressao do desgaste e aumentando a vida Util do inserto.

@® Melhorando o Controle do Cavaco

Sob altos avangos, os cavacos geralmente se tornam mais espessos e mais faceis de
serem quebrados, dessa maneira, seu controle € melhorado.

Fase

/ Alisadora

e e B Um inserto alisador + usinagem em altos avangos
. iesma ngO.S\ ade
Inserto f"sador superfcial Inserto itandard « Tempo de usinagem reduzido (por pega)

« Aumento do nimero de pegas (por periodo de tempo definido)
« Aumento do controle de cavaco

*Utilize um inserto alisador em altas taxas de avango. .Um inserto alisador + usmagem com avanco convencional
40 « Eliminagéo da operacéo de acabamento

Alto Avango (O avango é dobrado.) Condigao de avango convencional

_ <Condigdes de Corte> (Operagoes separadas de desbaste e acabamento — Operago Unica)
ke Inserto Standard Material : AISI 1045
& 71 SETTTEEEERINERERENRNRRR SRR Inserto : CNMG120408-
L Vel. de Corte=200m/min
S~
o E . Prof. de Corte=1.5mm
8 2 0 [ gff- é?%%?g_%la%ggg[ 1 Avango=0.2-0.6mm/rot
g E MW Torneamento externo
g 10 Com reffigeragao » Reducao dos tempos de ciclo
=] . .
& * Aumento da produtividade
0 0 0.2 0.4 0.6 0.8 O EV'ta parada de I|nha

Avanco f (mm/rot)
Ex.: A rugosidade superficial ndo deteriora

Reducao de Custos!
mesmo se a taxa de avanco for dobrada (0.3—0.6)!

Hl Calculo estimado de rugosidade da superficie acabada quando se utiliza o inserto alisador

*Na usinagem com o raio R ou &ngulo maior

-
O efeito alisador na usinagem
externa, interna e em face. ol s
maior que 5°

que 5°, a rugosidade superficial sera
equivalente a usinagem com inserto standard.

Rz(W)=Rzx0.5

Rz(W)=Rugosidade da superficie acabada
quando se usa o inserto alisador.
Rz : Rugosidade da superficie acabada em
condigbes convencionais.
(Utilizando um inserto standard)
| Jtilizago efetiva de inserto alisador
m— Jtilizagd0 ndo efetiva de inserto alisador

M O uso dos insertos tipo CNMG « WNMG « CCMT nao requer atencao especial.

@®Sem restricao de suporte

Angulo de
Corte
75°

Pode ser usado um suporte standard.
(*E recomendada uma ferramenta de dupla
fixagao e alta rigidez.)
Angulo de

Sem O tipo CNMG pode ser
=R utilizado como alisador
reStrlgao em arestas de 100°.

M Nao é Necessario o Ajuste

do Programa da Maquina
Programas convencionais podem
ser utilizados.

(Os tipos CNMG * WNMG « CCMT
séo baseados

no sistema sem
Iso/aNst) hecessidade
de ajuste

M Atencao especial para uso dos insertos tipo DNMX « TNMX devido a geometria especial da face do topo.

@®Restricdo para Suportes

Use um suporte com angulo de corte 93° para obter o efeito alisador.

O suporte com angulo de corte 91° proporciona um leve efeito alisador (veja a figura a
seguir). Suportes com outros angulos
de corte (60°, 90°, 107°, etc.) ndo

que utilizam TNMX160412-MW.

s
geram efeito alisador. %g —— MW (93°)
) i L3, |—e—mMw(91)
A geometria do furo dos tipos DNMX e TNMX ¢é a 5<=30
mesma dos tipos DNMG e TNMG. O "X" representa a g —#—— Raio da ponta,
a geometria especial do Raio da Ponta. S w20 standard
© O
Rl
Angulo de Corte 23
93° 9 51,2 10
= i g
(Especificado) 01 02 03 04 05 06

Avango f (mm/rot)

Ex.:Rugosidade superficial tedrica de suportes

@ Necessidade do Ajuste do

Programa da Maquina
Ajuste o programa caso ocorram
erros de usinagem.

(Os tipos DNMX * TNMX néo sdo
baseados no sistema ISO/ANSI.
Consulte a proxima pagina.)

Raio da ponta
Standard
andar Raio da ponta

/Alisador

Ajuste
necessario

Exemplo da ponta do inserto



BAjuste do programa da maquina para os tipos DNMX « TNMX

Processo Basico: Ajuste o eixo Z e o eixo X Ajuste o eixo Z
Ajuste da diferenca nos eixos Z e X em relagdo a um inserto standard.
Inserto standard

Ajuste o eixo X

Inserto standard Tipos
DNMX, TNMX (Nao t&o proximo ao raio R)

0.01mm

= Tipos
DNMX, TNMX

Raios da ponta 0.4,0.8 : 0.04 mm
Raio daponta 1.2 :0.05 mm

INSERTOS DE TORNEAMENTO

A) Corrigindo uma segao conica *Necessario para obter a geometria desejada.
Corrija a trajetoria nas sec¢oes conicas.

Geometria programada

com ajuste
Nota1 : Apenas nos casos onde o valor indicado na tabela abaixo (“Ajuste em \
secgdes conicas”) for negativo (6 =60°—70°), efetuar aproximagéo (invas&o) \\
em relacdo a pega. \

6°(—

Geometria real de 9°( +)

usinagem

Ajuste em sec¢des cdnicas (mm)

Inclinagéo 6°
DGR -25—-15| -10 -5 1] 5 10 15 20—35 40 45 50 55 60—65 70 75—85 90
1.2 0.04 0.03 0.01 0 0.02 0.03 0.04 0.05 0.04 0.04 0.02 0.01 -0.01 0 0.01 0
0.8 0.03 0.02 0.01 0 0.01 0.02 0.03 0.04 0.03 0.03 0.02 0 -0.01 0 0.01 0
0.4 0.02 0.01 0.01 0 0.01 0.01 0.02 0.02 0.02 0.01 0.01 0 -0.01 -0.01 0 0

Ajustes positivos: afastamento (recuo) em relagéo a peca. Ajustes negativos: aproximagéo (invasé@o) em relagdo a pega.

B) Corrigindo a programagéo de raios *Necessario para manter o raio correto da peca.
Assim como nas se¢des conicas, nas se¢des de raio devera ser programada a corregao da trajetoria.

Ajuste para raio da peca Ex.) No caso de usinar R 2.0 quando utilizar um inserto com raio R 1.2 .
= Raio da peca + ajuste Geometria programada
*Nao ajuste o raio de ponta neste caso. com ajuste

Raio da ponta O ajuste é somado ao raio do

do inserto inserto.

Raio daponta 0.4 —  Raio da pega +0.05(mm)

'
1
1
1
1
1
1
1

J

Raio da ponta 0.8 —»  Raio da pega +0.11(mm) =2.0 +0.14

Raiodapeca Ajuste

Raio da ponta 1.2 »  Raio da pega +0.14(mm)

Geometria real de
usinagem

Correcéao do raio do inserto:
, L. ~ N&o é necessario o ajuste do programa da maquina, mas podem ocorrer erros de até +0.03mm, conforme o
Método de Facil Corregao jjuste efetuado.

Correcéo do raio da ponta Insira o valor da corregdo para cada raio da ponta.
Valor do raio da ponta corrigido Ex.)Usinagem de uma seg&o com raio de 2.0mm, utilizando um inserto
= Valor aproximado com raio da ponta 1.2.

*N&o ajuste o programa de usinagem neste caso.

Raio da ponta Valor do raio da ponta
do inserto corrigido = Valor aproximado

Raio da ponta 0.4 —»  R0.36(mm)
Raio da ponta 0.8 —»  R0.76(mm)
Raio daponta12—  R1.16(mm)

Nota 1) O valor da correcéo € o mesmo para os tipos DNMX e TNMX. Diferencie-os pelo tamanho do raio da ponta.
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSES PARA TORNEAMENTO

e

@CLASSES DE INSERTOS INTERCAMBIAVEIS PARA TORNEAMENTO
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CAMPOS DE APLICAGAO DE TORNEAMENTO

A [e)
P ACO M ACO INOXIDAVEL E
w
T T E
Re Cermet com Cobertura é
400 300 .no_:
\ 1
_ MC6115 Metal Duro com Cobertura CVD ¢ PVD . 8
£ £ 'E
é 300 é 7]
~ VP25N'. ~ =z
2 ’ . £ 200
S . S
o s o
g NX2525 '.MC6125 3
o 200 NX3035 o Metal Duro com Cobertura CVD ¢« PVD
2 MP3025 . " 2
2 M86|01 5 ~ ke
kel ! e Metal D Cobert g}
§ P45N ; MQ§035 etal Duro sem Cobertura § 100 N
100 MS702\5 MP7035
MSQOZS\_/’): Metal Duro sem Cobertura
Ti20T
0 0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6
Avango (mm/rot) Avanco (mm/rot)
K FERRO FUNDIDO N METAIS NAO FERROSOS
500 -
© ' CBN Sinterizado |
. | CBNInteirico
P MBS140 800 |
BC5110 .
400 [ H
oy MD220
g MB4120° g Diamante Sinterizado
£ ! € 600 | |
g %00 I /MC5005 2
8 Cermet e Cermet com Cobertura S Metal Duro sem Cobertura
] Metal Duro com Cobertura CVD + PVD 3 /
g VP25N © MC5015 g 400 | |
3 200 NX2525 N S v
3 ="\ 1T~ VP1ORT 8
o : ' N °
O Y Al ’ " VP15TF -
100 HTi0O5T 20— HTi10
HTi10 . Metal Duro sem Cobertura
I —

0 0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.1 0.2 0.3 0.4

Avanco (mm/rot) Avango (mm/rot)

HO|

As informagdes detalhadas sobre cada classe . 5 ;
estao disponiveis no site. p En ﬁ ] A031
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CAMPOS DE APLICAGAO DE TORNEAMENTO

@Classes de inserto recomendadas para cada tipo de material, com base nas condig¢des e velocidade de
o
£
= P AGO (Usinagem média a desbaste) P ACO (Acabamento)
v 440 ‘ 400 ‘
['4
o | : 1
w 400 it !
a < ; : € ‘
o £ MC6115 | E s0focccooo ... R
& € o . MC6125 | £ ;
7] = : T = AP25N :
= 38 ‘ ‘ 38 . MP3025
3 ! ! S 200 !
AR Ll I Poommooooes 1 MC6035 2 )
ke ! ‘ 2 3 NX3035
§ ! ! § NX2525 :
100 |------------ e wopE !
0 : : 0 :
Condigdes de corte Condigdes de corte
M ACO INOXIDAVEL K FERRO FUNDIDO
300 T T 500 T T
E ; ; gl A
£ MC7015 | | E
o 200 b iy o
5 . MC7025 | Sosof
o | \ o) MC5005
° ! © MC5015
el i el
kS VP15TF S o000
8 100 : MP7035 8
= : | = |
! : 100 | NX2525 | VP15TF
e € @ "® € %
Condigdes de corte Condigdes de corte
K FERRO FUNDIDO (CBN)
1500
< MB4120
g MB730
o 1000
€
o
o :
3 )
[0} I
el I
S BC5110 |
8 500
S MB710 |
> !
0

Condigdes de corte
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Velocidade de Corte (m/min) Velocidade de Corte (m/min)

Velocidade de Corte (m/min)

600

400

200

200

150

100

50

400

300

200

100

N METAIS NAO FERROSOS

Condigdes de corte

&

S LIGAS RESISTENTES AO CALOR

Condigdes de corte

H MATERIAIS ENDURECIDOS (CBN)

'BC8210 | ...
BC8220
BC8120

BC8130

&

Condigdes de corte

Velocidade de Corte (m/min)

Velocidade de Corte (m/min)

H CONDICOES DE CORTE

. Corte estavel

Profundidade de Corte Constante
Corte continuo

Pré-Usinado

Alta rigidez de fixagao da peca

c Usinagem Geral

# Corte Instavel

1500

1000

500

100

75

50

25

Corte Interrompido Pesado
Profundidade de Corte Irregular
Baixa rigidez de fixacédo da peca

N METAIS NAO FERROSOS (PCD)

Condicdes de corte

&

S LIGAS DE TITANIO

RT9005

MT9005

Condicdes de corte

As informacdes detalhadas sobre cada classe
estao disponiveis no site. p

oIk

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

METAL DURO COM COBERTURA (CVD)

@ Estrutura especial fibrosa e tenaz melhora a resisténcia ao desgaste e a quebra.
@ Cobre uma ampla gama de aplicagdes, reduzindo o nimero de ferramentas necessarias.

o HESELECAO STANDARD
=
= @TORNEAMENTO
<
w
= P q
v ] Condicdes Classe Velocidade de Corte S
e b LT de corte Recomendada Recomendada (m/min) IS0 Campoideiplicacag
L
@ Continuo| E‘
o EEm 340 0
= Cote |~ MC6115 (215 — 480) 10 T _
& Continuo i 8 ‘%J ‘m
F4 N
20— = <
Ago NEW MC6125 21 0330465) P | 8 9
30 — 2
w
Corte 7 =) E §
Interrompido 180 40 O ©—
MC6035 (115 — 260) | o |\T
Interrompido = =]
Continuo |
220
Corte MC7015 (155 — 285) 10+ 8
Continuo § =2 =
180 2\ & 1
M| Aco Inoxidavel MC7025 (140 — 220) M a3 3 g
30 ~
Corte § g 0
continuo e 130 40 2
interrompido US735 (75— 185) "0
Interrompido >
Continuo | g
Corte 260 -] n
Continuo MC5005 (165 — 365) 10 8 T /o
- =
K Ferro Fundido Cinzento K 20 = 8 ":’
Ferro Fundido Nodular = s
Corte 240
Interrompido MC5015 (150 — 335) 30
Interrompid&
Ligas Corte 20 Continuo g
S| Resistentes | continuo e UsS905 (45— 95) S 5= (2
ao Calor interrompido Inferrompido o

Melhoria significativa da estabilidade e resisténcia ao desgaste, devido ao aumento
da forga de adesao e a otimizagao da tecnologia de crescimento dos cristais.

MC6115

Camada superficial A cor dourada facilita a Il Tecnologia Qe cobertura "Super" Nanotextura
identificacdo das arestas usadas. Atecnologia de cobertura nanotextura
convencional foi aperfeigoada, resultando
na cobertura Al203 com crescimento
Camada de Al203 o otimizado unidirecional dos cristais.
Aldogace ctes S
p P ' Nanotextura prolonga a vida util €
aumenta a resisténcia devido ao processo

Super TOUGH-Grip Alta forga de ades3o entre as de crescimento do cristal fino e denso.

camadas de cobertura. Hl Super TOUGH-Grip

A tecnologia Super TOUGH-Grip
possui gréos de cristal muito
finos que aumentam a resisténcia
da for¢a de adesao entre as
camadas de cobertura.

Camada de TiCN

graos finos Alta resisténcia ao desgaste.

A034



B CARACTERISTICAS DAS CLASSES o
4
w
Substrato Camada de Cobertura E
Material Classe L y
Dureza (HRA) Composigéo Espessura no:
=
NEW MC6115 90.8 TiCN-AI203-Ti Composto Espessa uw
[72]
NEW MC6125 90.0 TiCN-AI203-Ti Composto Espessa E
[TT]
P Ago UE6020 90.0 TiCN-AI203-Ti Composto Espessa 2
MC6035 89.5 TiCN-AI203 Espessa
UH6400 89.5 TiCN-AI203-Ti Composto Espessa
MC7015 90.7 TiCN-AI203-TiN Fina
US7020 90.5 TiCN-AI203-TiN Fina
M| Aco Inoxidavel
MC7025 89.4 TiCN-AI203-TiN Fina
Us735 89.0 Ti Composto Fina
Ferro Fundido Cizento MC5005 91.0 TiCN-AI203 Espessa
| Ferro Funddo Noduar MC5015 91.0 TICN-AI203 Espessa
Aco fundido )
resistente a0 calor MH515 91.0 TiCN-AI203 Espessa
Ligas
Resistentes uUs905 92.2 TiCN-AI203-TiN Fina
ao Calor

Nota 1) A dureza indica o valor representativo do substrato.

Resisténcia as fraturas severas

Com a redugao da tenséo de tragdo na camada de
cobertura, previne as trincas causadas pelo impacto no
corte instavel. A série MC6100 reduziu em torno de 80%
a tensao de tragdo da cobertura em comparagao aos
insertos com cobertura CVD convencionais.

MC6125

Impacto no corte interrompido As trincas sdo geradas na
superficie da cobertura durante
a usinagem. Elas se propagam
através da camada de cobertura

* Acor dourada facilita a identificagdo das arestas usadas.

 Excelente resisténcia ao desgaste.

Tensao Tenséo OO o
de tragdo de tragao ©M diregdo ao substrato devido &
« Excelente resisténcia ao desgaste alta tensdo de trag&o na estrutura
especialmente em altas temperaturas. da cobertura, tornando-se uma
- das principais causas de quebra
* Alta forga de ades@o repentina do inserto.
entre as camadas de .
cobertura. Inserto CVD convencional

Redugao da
tenséo de
tracéo

Impacto no corte interrompido
+ Alta resisténcia ao desgaste.

_ Asérie MC6100 apresenta tenséo
Tens&o e racdo muito menor do que as
de ragdo  operturas CVD convencionais
devido ao seu fratamento
superficial, que permite distribuir
a forga dos impactos durante
a usinagem, prevenindo a

%ﬁa Série MC6100 ocorréncia de fratura repentina.

S A035

Tensao
de tracéo

As informagdes detalhadas sobre cada classe
estao disponiveis no site. p
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

METAL DURO COM COBERTURA (PVD)

@A cobertura PVD prolonga a vida util da ferramenta nas mesmas condi¢des de corte do metal duro

sem cobertura.

OF possivel a cobertura de ferramentas com arestas afiadas sem a diminuigéo da dureza ou
alteracdes da qualidade do substrato.

o
=
=
=
é B SELECAO STANDARD
[
e @TORNEAMENTO
w
=)
» : Velocidade de Corte S
o Material Classe Recomendada Recomendada (m/min) ISO Campo de Aplicagao
& ,
2 Continuo]
- 120 10
VP10RT (100 — 150) . /E .
20 S8 o
P Ago i \n. (7] ‘g‘ﬁ /I-
> E 7 © ‘ n
> g %
VP15TF 100 i 2 \g
(50 —150) 40
Interrompido|
Continuo]
120
VP10RT (100 — 150) 10 /,_
b e
100 20 2 S o
M| Aco Inoxidavel VP15TF (80— 135) % 8 \; h; e |k
| \=\= E I
120 40 8
MP7035 (85— 155) Interrompido | (E
120 Continuo]
VP10RT (100 = 150) 10— /E
K| Ferro Fundido 20 S o
i -5
VP15TF 120 30 \> / o
(100 — 150) =
Interrompido| >
80 Continuo. 8l /&
MP9005 (50 — 110) A 10— S 15 g E
) B} o o
s Resisntes MP9015 60 20 =/ \5I\g\g -
z
ao Calor (35— 85) - == § S(e
30 y 30 = SN\S—
MP9025 (25 —45) Interrompido’ '

Insertos ISO para torneamento de materiais de dificil usinabilidade

MP9005/MP9015/MP9025 _

o — Tecnologia High Al-rich

Cobertura (AL Ti)N com alto teor de Al

O Substrato especial de metal duro

ISO Classe Conceito Aplicacao

SO01 MP9005 Classe de alta dureza com foco na resisténcia ao desgaste Ac ;‘tig?ﬁ é’r?tsois_t%nstﬁ;gg rgarlrcl)ér dia
S10 MP9015 Primeira recomendagéao para aplicagdes em geral UI;iiggZ;?nSirﬁggitgs- gc;:t?zlaost[e
S30 MP9025 Alta estabilidade da aresta, resistente ao impacto Corte inlt_eiggriprigsi'slt,lesmgeg?ar:clza\?:-lcgesbaste
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CERMET

@A liga com estrutura otimizada e seu aglutinante especial melhoram tanto a resisténcia ao desgaste
quanto a fratura.

@ Cobre um amplo campo de aplicagdes e reduz o nimero de ferramentas necessarias.

@®NX3035 para usinagem com refrigeracgao.

. . - o
@ NX2525 para usinagem sem refrigeracao. =
w
. =
ESELECAO STANDARD §
o
@TORNEAMENTO e
w
[=)
g Condigoes Velocidade de Corte S »
Material g Classe Recomendada Recomendada (m/min) 1ISO Campo de Aplicacao o
ontlnuoﬁ 2
Corte 230
Continuo NX2525 (175 —300) 10
P A ot
GO P 7
2 S 8
Corte 220 2 o
Interrompido NX3035 (170 — 285) i ;’
Interrompido z
Continuo
10
- Corte 100 | &
M| Aco Inoxidavel Continuo NX2525 (65— 135) M 3
20 X
4
Interrompido
Continuo
10
Ferro Fundido Cinzento 170 | &
K Ferro Fundido Nodulag Ac203ment NX2525 (130 —210) K &
20 X
4
Interrompido

B CARACTERISTICAS DAS CLASSES

Classe Dureza (HRA)
NX2525 92.2
NX3035 91.5

Nota 1) A dureza indica o valor representativo do substrato.

o)

As informagdes detalhadas sobre cada classe . 5 ;
estao disponiveis no site. p En ﬁ ] A037
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CERMET COM COBERTURA

@ Cermet com cobertura PVD tem superior resisténcia a fratura e proporciona usinagem mais estavel.

A
o
=
=
=
§ ESELECAO STANDARD
4
e @TORNEAMENTO
w
[=)
» g Condigoes Velocidade de Corte .
o Material g Classe Recomendada Recomendada (m/min) ISO Campo de Aplicagao
i ,
2 Continuo|
- Corte VP25N 270 10— > =
Continuo AP25N (200 — 345) | o i
o o
P Aco P| | 20— > < § z
7 I )
Corte 250 o <
Interrompido MP3025 (180 — 330) 50 | \ = g
Interrompido
Continuo|
Ferro Fundido Cinzent VP25N 190 107 & &
erro Fundido Cinzento
K Ferro Fundido Nodular| A°222ment AP25N (155 — 225) K s0] P g
7 >
Interrompido)

Eficiente na producao de pecas pequenas.

Cobertura PVD com Ti composto
proporciona uma excelente
resisténcia ao desgaste e a soldagem.

MP3025

A MP3025 apresenta
maior forga de adeséo
entre o substrato

Superficie do substrato com
excelente forca de adesdo com a
cobertura.

especial e a cobertura
PVD. Com isso, o
desgaste frontal &
gerado de maneira

Substrato com superior
resisténcia a fratura e ao choque
térmico.

uniforme, o que permite
usinar por longos
periodos, mantendo um
excelente acabamento
superficial.
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METAL DURO SEM COBERTURA

@ As classes UTi estéo disponiveis para aco e ferro fundido. As classes HTi estdo disponiveis para metais nao ferrosos

e também sdo adequadas para ferro fundido.

BSELECAO STANDARD
@TORNEAMENTO
. Velocidade de Corte o
Material Classe Recomendada Recomendada (m/min) ISO Campo de Aplicagao
Continuo |
10
. 110 |
P Ago UTi20T (90 — 130) pl| 20
| 5
30 8§
Interrompido | '5
Continuo |
10
» . 100 |
M| Aco Inoxidavel UTi20T (80 — 115) M 20
o
Interrompido | l:->
[
Continuo S
. 120 1 2
HTi05T (80— 165) 0 £ -
K| Ferro Fundido HTi10 100 20 | = —
undi ! (75 — 135) K [
) N
UTi20T 80 % 5
(60 —110) Interrompido |
Continuo |
Metai 500 10 o
etais . |
N|  Nao Ferrosos HTi10 (300 — 700) N =
20 -
Interrompido |
MT9005 50 Cortiuo 3 /8
i i RT9005 (35—280) 10— 9 (el |w Jo
Ligas Resistentes |°_‘ (2] 5 =
S ao Calor, s i = IE = 8
Ligas de Titanio MT9015 60 20 E —\E
RT9010 (35—85) Interrompido

HPRINCIPAIS COMPOSTOS E APLICAGCAO

1ISO Principais Compostos Caracteristicas Material Usinado
WC-TiC-TaC-Co Resisténcia ao calor e a deformagédo | Ago carbono, aco liga, aco inoxidavel e ferro fundido
K N WC-Co Alta rigidez e resisténcia ao desgaste | Ferro fundido, metais néo ferrosos e ndo metais
S WC-Co Elevada resisténcia ao calor e ao desgaste | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio

B CARACTERISTICAS DAS CLASSES

ISO Classe Dureza (HRA)
P M UTi20T 90.5
HTiO5T 92.5
K HTi10 92.0
s MT9005/RT9005 92.2
MT9015/RT9010 91.8

Nota 1) A dureza indica o valor representativo do substrato.

As informagdes detalhadas sobre cada classe
estéo disponiveis no site. p

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

METAL DURO MICROGRAO
(FERRAMENTAS INTEIRICAS)

@ Comparado ao metal duro convencional, o microgréo possui maior resisténcia ao desgaste e maior

tenacidade.
[e)
=
=
w
=
<
w
=z
4
o
[
w
a
8
|— ~
& BESELECAO STANDARD
»n
=2
- Ferramenta de Corte Classe Recomendada Material
SF10
Minibroca PCB MF10 Nao Metalico
MF20

Broca Inteirica de Metal Duro
Insertos de Torneamento TF15 Ago . Ferro Fundido
Insertos de Fresamento

HTi10
Fresa de Topo Inteirica TF15 Aco . Ferro Fundido
MF10
TF15
Cortadores de engrenagem, .
alargadores, machos, etc. MEgg Ago . Ferro Fundido, etc

BCARACTERISTICAS DAS CLASSES

T TV B so | Regainde | Regienc | Rosiience
HTi10 92.0 3.2 K10

TF15 91.0 4.0 K20 O O ©)
SF10 92.7 3.8 K01 (@) O (@)
MF10 93.0 4.0 K01 ©) O (@)
MF20 92.0 4.4 K10 O (@) ©)
MF30 90.7 4.3 K20 O (¢} (@)

* Apos HIP.
Nota 1) A dureza indica o valor representativo do substrato.
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

A

CLASSIFICAGAO

INSERTOS NEGATIVOS COM FURO

INSERTOS DE TORNEAMENTO

A042

I

Primeira recomendagéao para acabamento de ago
carbono e acgo liga

Controle de cavacos estavel nas aplicagdes com baixos avangos e
usinagem de materiais de baixa dureza.

O angulo de saida grande controla as vibragdes e deformagdes na
usinagem de pecas de baixa rigidez.

Ago Carbono - Ago Liga
4

€3
£2
Q.
@1
0701 03 05
f (mmirot)

8 o]
Y o
& | S [Quebra-C
@ | < | Quebra-Cavacos o .
%)- 5 e Imagem Caracteristicas Geometria
<| R
Canto

20°T Flanco

CNMG120408-FP

o

RN

Primeira recomendagéao para acabamento de ago
carbono e acgo liga

Controle de cavacos estavel mesmo em baixas

profundidades de corte.

Ago Carbono - Ago Liga
3

2

1

ap (mm)

077010203 04
f (mmirot)

Canto
12°1>|\f
120 Flanco

CNMG120408-FH

Alternativa para acabamento de agos baixo carbono

Controle de cavacos estavel mesmo em baixas profundidades de corte.
A aresta aguda proporciona um 6timo desempenho.

Aco baixo carbono

—

07701020304
f (mm/rot)

Canto

16"%\ﬁ
8°M

CNMG120408-FS

Recomendado para acabamento de agos baixo

Aco baixo carbono

Canto
o 15°
s carbono - 3
E Controle efetivo de cavacos aderentes. E? 0.2 Fi
ﬁ Adequado para acabamento de agos baixo carbono. &1 — 15° -£ mmrlanco
& 07010203 04
f (mmvrot) CNMG120408-FY
. .. iai ificil usinabili o Canto
Alternativa para acabamento de materiais de dificil Materiais e dfici usinablidade 14
usinabilidade - 3
Ideal para ligas resistentes ao calor e ligas de titanio. E?
A aresta aguda produz um bom acabamento superficial. &1 9° Flanco
A aresta de corte curva facilita a expulsao de cavacos. 07010203 04
f (mmirot) CNGG120404-FJ
Acabamento de precisdo AQ‘; Carbono - Aco Liga Flanco
Quebra-cavaco retificado e estreito para melhor controle de cavacos. ¢
A aresta aguda produz um bom acabamento superficial. ‘E_ 2 14°
S
001020304
f (mmirot) TNGG160404R-FS
Acabamento Ago Carbono - Ago Liga
3 Flanco
Quebra-cavaco retificado para controle do fluxo do cavaco. € 5
A aresta aguda produz um bom acabamento superficial. i«_ 14°1>’\/—
1
@
[
0701020304
f (mmirot) TNGG160404R-F
. . = . . i 0.1
Primeira recomendacgéo para usinagem leve de ago AQZ Carbono *AgoLiga mm_ Canto
carbono e aco liga. =3
Controle de cavacos estavel na usinagem leve. £y Flanco
o A aresta de corte curva facilita a expulsdo de cavacos. &1 A 11°M
9 0701 03 05
c f (mmirot) CNMG120408-LP
o
= — = . ida o . Canto
s Primeira recomendagéo para usinagem leve de ago ~ /A¢0 Inoxidavel 150, 0-50 mm
g inoxidavel =3
Controle de cavacos estavel na usinagem leve. i 2 20° Flanco
Quebra-cavaco com grande angulo de saida proporciona um © 1 ]
excelente controle de rebarbas. 0 01 03 05
f (mmyrot) CNMG120408-LM
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e Perfil
E o\ | 7 L
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A044

Usinagem Leve

o|.©
S| & | quebrac
® |« uebra-Cavacos o :
%)- 5 e Imagem Caracteristicas Geometria
<| R
Recomendado para usinagem leve de ferro fundido Fezro Fundido Flanco
A fase positiva proporciona aresta de corte aguda e baixo esforgo de corte. g 3 —— 15°0.15 mm
a2
T 1 6°
0 01 03 05
f (mmirot) CNMG120408-LK
Recomendado para usinagem leve de materiais de Ligas Resistentes Ao Calor ~ 20%._Q:4mm  Canto
dificil usinabilidade 4
Alternativa na usinagem leve de ago inoxidavel ES
£, o
Melhora a expulsdo de cavacos em profundidades de corte menores 53 1 20 0.6 mm Flanco
do que o raio de ponta. o =1
01 03 05
f (mmirot) CNMG120408-LS
. . . . i ° Canto
Alternativa na usinagem leve de ago carbono e ago liga ~ A¢0 Carbono - Ao Liga 15v
P Pode ser utilizado em baixas profundidades de corte e altas taxas de avango. €3
A aresta de corte curva facilita a expulséo de cavacos. £ 0.2 mm
iai - =3 15° -£Mm Flanco
Recomendado para materiais com dureza de 160—250 HB. © 1 w
001 03 05
f (mmrot) CNMG120408-SH
. . . . i o . Cant
Alternativa na usinagem leve de ago carbono e ago liga A‘?‘Z Carbono -AgoLiga 25 w
. . . 10°
Superior controle de cavacos em baixas profundidades de corte. €3
. o 3
M Aplicavel em copias e tornggmento reverso. Aresta ondulada. z2 2507~0:34mm Flanco
Recomendado para materiais com dureza de 200—300 HB. © 1 &
001 03 05
f (mmirot CNMG120408-SA

Inserto alisador para usinagem leve de ago carbono,
aco liga, ago inoxidavel e ferro fundido.

Comparado ao quebra-cavaco convencional, mantém o acabamento
superficial mesmo com o dobro do avango.

Geometria alisadora para aumento da produtividade e melhor
acabamento superficial.

Ago Carbono - Ago Liga
NEEEE

€3

£

0 01 03 05
f (mm/rot)

18° 15mm Canto
70

18° .15 mm Flanco
70

CNMG120408-SW

Recomendado para usinagem leve de agos baixo
carbono

Controle efetivo de cavacos aderentes.

Adequado para usinagem leve de agos baixo carbono.

Ago Baixo Carbono

4
€3
£,
Q.
®© 1 |
0 01 03 05
f (mmirot)

Canto
10°M

Flanco

0.2 mm
10°

CNMG120408-SY

Alternativa na usinagem leve de materiais de dificil
usinabilidade

Ideal para ligas resistentes ao calor e liga de titanio.

A aresta aguda produz um bom acabamento superficial.

A aresta de corte curva facilita a expulséo de cavacos.

Excelente resisténcia ao entalhe na usinagem leve a média.

Materiais de dificil usinabilidade
4

€3
r—wEE
Q.
@ 1
0701 03 05
f (mm/rot)

13°J>’Cmto\/—

CNMG120408-MJ

Alternativa na usinagem leve de materiais de dificil

Materiais de dificil usinabilidade
4

usinabilidade 23
Quebra-cavaco bifacial e unifacial (Geometrias "D" e "V"). £, ]
A aresta aguda produz um bom acabamento superficial. &1 4 9° Flanco
Ideal para ligas resistentes ao calor e ligas de titanio. 0701 03 05
A aresta de corte curva facilita a expulsdo de cavacos. f (mmirot) CNGG120408-MJ
H Aco Carbono - Ago Liga
Usinagem leve ¢ 0 119 Flanco
Quebra-cavaco paralelo. €3 0.25 mm
Excelente controle de cavacos em baixas a médias taxas de avango. £, 14° T—
&1
0 01 03 05
f (mmirot) TNGG160404R-K
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[ 11
001030507
f (mm/rot)

o.©
S| & | quebrac
® |« uebra-Cavacos o q
%)- 5 e Imagem Caracteristicas Geometria
<| R
. - . i X Canto
Recomendado para usinagem média de ago carbono ¢ Carbono Ago Liga 15°,&5';'L/_/—
e aco liga T4 A
Adequado para usinagem leve e média. E3[] || Fl
Geometria de quebra-cavacos apropriada para copia e torneamento reverso. %f - = 11° 0.2mm ''anco
Geometria da aresta de corte permite um 6timo balanceamento entre 007 03 o5
agudez e resisténcia a fratura. e
g f (mmiror) CNMG120408-MP
Primeira recomendagéo para usinagem média de Ago Inoxidavel g 2 mm Canto
aco inoxidavel A; H-
€
Geometria ideal da fase plana, desenvolvida com a tecnologia de E 3 1
andlise por simulagdo, controla a deformagéao plastica da ponta e e L 10° 0.3 MM Flanco
prolonga a vida da ferramenta. (1) ] 1]
0.1 0.3 05 0.7
f (mmirot) CNMG120408-MM
Recomendado para usinagem média de ferro fundido Fego Fundido Flanco
Otimo equilibrio entre agudez e alta resisténcia da aresta para uso geral. g g EE 15° 0.25 mm
a2 JA\—‘Q\ p
© 11 3°
0701 03 05
f (mmirot) CNMG120408-MK
L = . - ais de dificil usinabili 0.5 mm Canto
Primeira recomendagio para usinagem média de Wateriais de difc usinabiidade
materiais de dificil usinabilidade. —2 ‘
Alternativa para usinagem média de ago inoxidavel. Es 0.5 mm Fi
= anco
O angulo de saida grande composto de 2 fases facilita a formagao %? -
de cavacos, evitando o emaranhamento. 007 03 o5 15°
Disponivel nas classes MP9005, MP9015, MP9025, MT9015. f (mmirot) CNMG120408-MS
© - o
3 Quebra-cavaco alternativo para usinagem média de Ag‘s’ Inoxidavel 25 . .5mm Canto
s agos inoxidaveis e materiais de dificil usinabilidade. L 1] 15
; E 3] 1
aEa M A aresta aguda proporciona melhor desem’p(.enho. e 250 0.5mm Flanco
g Quebra-cavaco de formato altamente versatil. © l:
< Disponivel em diversas classes, exceto MP9005, MP9015, MP9025, 051 03 05 15°
3 MT9015. f (mmirot) CNMG120408-MS
: Ferro Fundido
Para desbaste de ferro fundido. 7 T Flanco
Quebra-cavaco standard versatil. EsH | 15° 0.25 mm
A fase plana mantém a estabilidade da aresta de corte. »‘2 3HH
& [
1

CNMG120408-GK

Quebra-cavaco alternativo para usinagem leve a
média de ago inoxidavel

Quebra-cavaco alternativo para os quebra-cavacos LM e MM.
Excelente resisténcia ao entalhe na usinagem leve a média.

Aco Inoxidavel

ST T ]
T4
E3[] ]
Q2| | ,:
@ 1T
0 01 03 05
f (mmi/rot)

250 5mm Canto
25° [~ 05mMm pance
15°

CNMG120408-GM

Quebra-cavaco "multi-assist".

Ideal para usinagem geral.
A fase positiva proporciona maior agudez.

Ago Carbono - Ago Liga

5 [
T4
E3[T]
o2 | !
© 1T 'i
0701 03 05
f (mm/rot)

:

22/02mMm planco
&

CNMG120408-MA

Alternativa para usinagem média de ago carbono e
aco liga

Maior resisténcia da aresta devido a fase plana.

Otimo controle de cavacos devido ao bols3o adequado.

Ago Carbono - Ago Liga
5

[
4[]
E3
Q2
i [T1
0701 03 05
f (mm/rot)

0.25 mm Canto

16°Dﬁ\/’_
16° -3_5_"["“ Flanco

CNMG120408-MH
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e
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Aplicacéo

Tolerancia

Quebra-Cavacos
e Imagem

Caracteristicas

Geometria

Alternativa para usinagem média de ago carbono e
aco liga

Maior resisténcia da aresta devido a fase plana.

Quebra-cavaco de formato altamente versatil.

Ago Carbono - Ago Liga
5

ap (mm)
O =N Wwh

[ 1]
0.1 03 05
f (mmirot)

1507~0:25 mm Canto
150 .25 mm Flanco

CNMG120408

Inserto alisador para usinagem média de ago
carbono, aco liga, ago inoxidavel e ferro fundido
A fase alisadora permite até 2 vezes mais avango.

O bolsao de cavacos amplo previne a craterizacgéo.

Ago Carbono - Ago Liga
5

g4 |
E3[ ]

Q2
©

\
0701 03 05
)

19°7~0.25 mm Canto

f (mmirot CNMG120408-MW
o o
5 - Alternativa para usinagem média de agos inoxidaveis A‘?g Inoxidavel Flanco
= Bom equilibrio entre uma aresta reforgada e corte agudo. 4]
g :r Quebra-cavacos esquerdo ou direito para direcionamento gg Ll E 15° 0.16 mm
g A do controle de cavaco. © T
% g 0701 03 05
4 f (mmirot) TNMG160404R-ES
- Alternativa para usinagem média de ago carbono e~ A¢0 Carbono - Ao Liga Flanco
aco liga T4
dan Bom equilibrio entre uma aresta reforgada e corte agudo. E3 14002 mm
Quebra-cavacos esquerdo ou direito para direcionamento %f -
W | do controle de cavaco. 0701 03 05
“ Quebra-cavaco retificado. f (mmirot) TNMG160404R-2G
. L g Aco Carbono - Ago Liga
- Usinagem média 5 Flanco
Quebra-cavaco paralelo. T4 0.25
G Bom controle de cavacos para médias taxas de avango. ig 140 022 MM
Pr— ®©
f (mmirot TNGG160408R
- Primeira recomendagéo para desbaste de ago A% Carbj"‘o" Agoliga  033mm Canto
carbono e aco liga. £ sH N
[ Para corte interrompido e remogao de cascas. S_ 3 ] 'z 0.33 mm
Otimo equilibrio entre resisténcia da aresta e baixo esforgo de corte © [T ’ Flanco
devido ao angulo de saida otimizado. (1) 01 0‘3‘0‘5 0.7
f (mmirot) CNMG120408-RP
- Primeira recomendacio para desbaste de aco Ag;) '"o’fer' 032mm Canto
inoxidavel 51 N
Excelente resisténcia a fratura no corte interrompido devido a \23 ] i 0.32mm Flanco
otimizag&o do angulo da fase plana e da geometria da preparagdo © ) 1 T ] 6° -
2 de aresta. 001030507
® " f (mmirot CNMG120408-RM
o
n L = . .
e Primeira recomendagao para desbaste de ferro fundido. ~Ferro Fundido Flanco
. . 7 ‘
Fase plana extrlalarga prop?rcmna uma aresta de corte estavel para Ts5 [ 15° 0.35 mm
corte interrompido e remogao de casca. £ 3 1]
&
1 [ 11
001030507
f (mmirot) CNMG120408-RK

Primeira recomendacgao para desbaste de materiais
de dificil usinabilidade
Alternativa para desbaste de ago inoxidavel

Na usinagem com baixas velocidades de corte, a fase positiva
controla a soldagem e a abrasao na linha de profundidade de corte.

Materiais de dificil usinabilidade
7

Es
E O
a3l |
©
10T
001030507
f (mm/rot)

0.2 mm Canto

209
10°

0.2 mm Flan
207 anco

10°
CNMG120408-RS
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Aplicacéo

o

o

S | Quebra-Cavacos
@ e Imagem

k)

Caracteristicas

Geometria

Alternativa para desbaste de ago carbono, aco liga e

Ago Carbono - Ago Liga

Canto

Alternativa para usinagem pesada de ago carbono e
acos liga

Cobre a faixa leve do desbaste.

Baixo esforgo de corte devido a fase positiva e aresta curva.
Pontos melhoram o controle de cavacos sem aumentar o esforgo de corte.

Ago Carbono - Ago Liga
14

€ 10
£

o 6
©

[T T
0020610 14
f (mm/rot)

ferro fundido z ; mm ~ |
Para corte interrompido e remogéo de cascas. \:Ei 3 ] ,z .- 032mm Flanco
A fase plana larga combinada a um bols&o de cavacos amplo S ] 18
° permite usinar com altos avangos. (1) 0.1 0"3‘0“5 0.7
@ f(mmirot CNMG120408-GH
el
2 Alternativa para desbaste de materiais de dificil Matresdo difclusinebicade 1g- 013 mm Canto
usinabilidade 2
Excelente equilibrio entre o corte agudo e uma aresta reforgada. £
. e a 3] - ~0.15 mm Flanco
Geometria da aresta com alta resisténcia ao desgaste na face de © 18
id 1CTTT
salda. 001030507
f (mmirot CNMG120408-GJ
Recomendado para usinagem pesada de ago Ago Carbono - Ago Liga  23° 0.43 mm €anto
carbono e acos liga 14 L]
Cobre a faixa média do desbaste. £ . 0.52 mm
A aresta de corte reta e o chanfro proporcionam equilibrio entre 2 6111 21° Flanco
agudez e resisténcia da aresta. S o 0\6\1\0\1 .
Fase variavel e quebra-cavaco ondulado para melhor controle de cavacos. P
d P f (mmrot) CNMM190616-HX
Recomendado para usinagem pesada de agos Aco Inoxidavel
inoxidaveis _ Z HH H
A . =
Alternativa para usinagem pesada de ago carbonoe £ paas 150 0.34 mm
agos liga = TTT Dﬁi
. s . ® 2 ]
Baixo esforgo de corte devido a fase plana estreita. 0 1T
. o 01,03 0507
Proporciona eficiéncia na quebra de cavacos. £ (mmirot) CNMM190616-HL
Alternativa para usinagem pesada de ago carbono e  Ago Carbono - Ago Liga
acos liga 14 i
Alta resisténcia da aresta de corte. E 10 N . 0.58 mm
g Excelente expulsdo de cavacos mesmo com alto avanco e grande é 6117 1 20
© profundidade de corte. 2 i
n 0
9] 0206101418
nE. f (mmirot) CNMM250924-HR
o . i o
> Alternativa para usinagem pesada de ago carbono e A9°1’ 4carb°“°‘ ‘ATW Liga 20 0.68 mm Canto
£ acos liga —~
n €10 [T ]
e Cobre a faixa pesada do desbaste. E 6 HA R Flanco
Fase e chanfro largos tornam a aresta mais reforgada. & 20 | 0.68 mm
Um amplo quebra-cavacos previne a craterizagéo. 3 0206 1.0 14
f (mmirot) SNMM190616-HV
22° 42 mm Canto

6°

22° 0.42 mm Flanco
6°

CNMM190616-HZ

- .

Alternativa para usinagem pesada de ago carbono e
acos liga e ago inoxidavel

A fase plana oferece um excelente equilibrio entre resisténcia da
aresta de corte e agudez.

Ago Carbono - Ago Liga
14 -

10

H
11
5 Wﬁﬁi
o S .
@
2 TTT

002061014 1.8
f (mm/rot)

16

0.32 mm

|

CNMM190616-HM




Romboidal 80° | Romboidal 55° | Quadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35° Trigon 80° Redondo
e Perfil =z
- o\ | 67 O
w
CNMG_GH DNMG_GH SNMG_GH TNMG_GH WNMG_GH - 4
o
=3 =
-~ ]J a
- [72]
i Sl 4
|’\4 &
© A079 © A087 © A093 © A110 u
=
CNMG_GJ DNMG_GJ WNMG_GJ -
© A079 © A087 |_\_/
CNMM_HX SNMM_HX -
© A079 © A093 (\
CNMM_HL DNMM_HL TNMM_HL -
© A079 © A087 © A093 r\
CNMM_HR SNMM_HR -
© A080 © A093 r\
CNMM_HV SNMM_HV -
© A080 © A093
CNMM_Hz DNMM_Hz SNMM_HZz TNMM_HzZ -
l"’-— s e -“i
© A080 © A087 © A094 ’\
CNMM_HM SNMM_HM -
Bl

T

O site é atualizado regularmente com as ultimas informagoes. Acesse o site.

E'&&ﬁ A051


http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

A

INSERTOS DE TORNEAMENTO

A052

INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSIFICAGAO

INSERTOS NEGATIVOS COM FURO

[
0 01020304

o|.®
S| & | quebrac
@ | «5 | Quebra-Cavacos - )
% = ¢ Imagem Caracteristicas Geometria
<[
- Recomendado para usinagem pesada de ferro fundido Fe"7° F“”did?
Face Plana. E 5 0°
oM Mais eficaz para usinagem instavel devido & alta resisténcia da aresta. £ . !
2 8 *HT
k=] 1 [ 11
S 001030507
L f (mmirot CNMA120408
o
= .
9 - Para usinagem pesada de ferro fundido Fe"7° F””d'd?
© Face Plana. E 5 0
E G Alta eficiéncia em usinagem instavel devido a alta resisténcia da aresta. ?EL 3 N !
Por ser um inserto de tolerancia G, pode ser utilizado em pecas que I T
_ exigem tolerancias mais fechadas. 0701 0‘_3‘0‘_5 0.7
f(mmirot) DNGA150408
o
INSERTOS 5° POSITIVOS COM FURO
o.©
S| & | quebrac
®© | «c uebra-Cavacos foti :
%)- 5 e Imagem Caracteristicas Geometria
<| R
- Primeira recomendagcio para acabamento de aco Ago Carbono - AoLiga | Canto
carbono, aco liga e agos baixo carbono _3
€
A saliéncia do quebra-cavaco facilita o controle de cavacos mesmo E?2 Flanco
‘ em pequenas profundidades de corte. g 6°
) Mante;n a resisténcia da ponta da aresta e previne fraturas 0 0102 03 04
Nemssioniag) | fEPENINAS. f (mmirot) VBMT110304-FP
- Primeira recomendagio para acabamento de ago Ago Inoxidavel g LCanto
inoxidavel 3
€
M A saliéncia do quebra-cavaco facilita o controle de cavacos mesmo em E?
pequenas profundidades de corte. g o (—Flanco
o \ Mantém a resisténcia da aresta, prevenindo fraturas repentinas. 0 01020304
= 102 0.3 0.
“E’ f (mmirot) VBMT110304-FM
<
g L ~ - i Canto
S - Primeira recomendagdo para acabamento de ago Ago Carbono - Ago Liga 18°j>‘\/_
< carbono, aco liga, ago baixo carbono e ago inoxidavel. 3
P
Aplicavel para baixas profundidades de corte e baixas taxas de avanco. g
A aresta de corte aguda e baixo esforgo de corte proporcionam um @ 1 8° Flanco
excelente desempenho de corte. 07 01020304
f (mmirot) VBMT110304-FV
- Acabamento Aco Carbono - Ago Liga
3
O quebra-cavaco retificado controla o fluxo de cavaco. T 5 Flanco
© A aresta aguda proporciona bom acabamento superficial. i 13°3>\\ﬁ
‘ @ 1

f (mmirot)

VBGT110304R-F
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N A0~
e Face Planal)
© A110
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VBMT_FP

=)

© A142

VBMT_FM

h

© A142

VBMT_FV

-

© A142

VBGT_R/L-F

\

© A142

WBGT_R/L-F
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSIFICAGAO

INSERTOS 5° POSITIVOS COM FURO

o.©
S| & | quebrac
® |« uebra-Cavacos et :
%)- 5 e Imagem Caracteristicas Geometria
<| R
- Primeira recomendacéo para usinagem leve de ago ~ AgoCarbono -Agoliga ., Canto
carbono, ago liga e ago baixo carbono. _3
€
Aresta de corte aguda devido ao angulo de saida grande. E? Al
’ Previne a soldagem sobre o inserto e controla a drea "embacada” na superficie acabada. S 8° ance
@ A saliéncia do quebra-cavaco facilita o controle de cavacos mesmo 0 010203 04
_ em pequenas profundidades de corte. f (mmirot) VBMT110304-LP
- Primeira recomendagdo para usinagem leve de ago ~ Ago Inoxidavel 1ge . C3Nte
inoxidavel _3
€
Aresta de corte aguda devido ao angulo de saida grande. E? Al
® P S N Previne a soldagem sobre o inserto e controla a drea "embagada” na superficie acabada. S _ 8° anco
2 - & | Asaliéncia do quebra-cavaco facilita o controle de cavacos mesmo 07010203 o4
= Y | em pequenas profundidades de corte fmmiot)
£ M ’ (mmirot) VBMT110304-LM
)
S - Recomendado para usinagem leve de materiais de Materiis de difc usinabiidade ., Canto
i dificil usinabilidade 8
€
= Previne a soldagem sobre o inserto e controla a area "embagada” na £ ? i
; superficie acabada. g1 8 f anco,
0010203 04
f (mmirot) VBMT110304-LS
. . . - i Canto
- Alternativa na usinagem leve de ago carbono, ago ligae /% Carbono“Agoliga .,
ago inoxidavel 22
,J’ O angulo de saida maior proporciona acéo de corte mais aguda. i 2 Flanco
SN O quebra-cavaco peninsular garante controle de cavacos em profundidades @ 1 [ 8° 45\_ /
——
_ menores que 1 mm. 07010203 04
f(mmirot VBMT110304-SV
- Primeira recomendagéo para usinagem média de Ago Carbono - Ago Liga 0.1 mm Canto
acgo carbono, aco liga e ago baixo carbono _3 ‘ ‘ V
) €
Otimo equilibrio entre resisténcia ao desgaste e resisténcia a fratura E2 0.4 mm
‘ devido a fase plana da aresta de corte. S ] 25° = Flanco
0 bolsdo de cavacos amplo controla 0 aumento do esforgo de corte e reduz as 0
W | vibragdes e o emaranhamento de cavacos mesmo em grandes profundidades de corte 0f1 02 0504
" - (mm/rot) VBMT160404-MP
- Primeira recomendagio para usinagem média de Ago Inoxidavel ggo -2, mm Canto
aco inoxidavel _3 L ‘
) €
Otimo equilibrio entre resisténcia ao desgaste e resisténcia a fratura E2 0.1 mm
e > devido a fase plana da aresta de corte. S 1 25° = Flanco
= 0 bolsdo de cavacos amplo controla 0 aumento do esforgo de corte e reduz as 0' 04020304
vibragées e o emaranhamento de cavacos mesmo em grandes profundidades de corte.  (mmirot) VBMT160404-MM
1] . 2 g0 . .
5 Recomendado para usinagem média de ferro fundido Ferro Fundido o
] . anco
= Otimo equilibrio entre agudez e alta resisténcia da aresta para uso 2 8 ‘ ‘
eral. £ 2 0.1 mm
§ (M ’ o - 25° [SYK /
o &1
g I I
- 00102 03 04
= f (mmirot) VBMT160404-MK

Primeira recomendacao para usinagem média de
materiais de dificil usinabilidade

O bolsao de cavacos amplo controla o aumento do esforgo de corte
e reduz as vibragdes e o emaranhamento de cavacos mesmo em
grandes profundidades de corte.

Materiais de dificil usinabilidade
3
‘1]

1 [

(mm)

ap

0 01020304
f (mm/rot)

0.1 mm Canto

25° SE\_/_

0.1 mm
250 nm Flanco

VBMT160404-MS

IDEDE

\

Alternativa para usinagem média de ago carbono,
aco liga e ago inoxidavel

Equilibrio entre resisténcia da aresta e agudez devido a combinagao
entre a fase plana e o angulo de saida amplo.

Ago Carbono - Ago Liga

L
E
EZ

Q
g1

—

0 01020304
f (mmirot)

0.1 mm Canto

25
250 0.1 mm Flanco —
VBMT160404




Romboidal 80° | Romboidal 55° | Quadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35° Trigon 80° Redondo
. Quebra-cavacos
3
VBMT_LP
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© A142
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- o
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=87
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&
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSIFICAGAO

INSERTOS 5° POSITIVOS COM FURO

ol.®
S| & | quebrac
@ | « | Quebra-Cavacos ot g
%— 5 ¢ Imagem Caracteristicas Geometria
<[
- Alternativa para usinagem média de ago carbono, Ago Carbono - Ago Liga 4o 0 mm Canto
aco liga, ago baixo carbono e ago inoxidavel - T 8
Um inserto positivo com amplo angulo de saida alcanga £? ... 0.1 mm Flanco
desempenho de aresta aguda. &1 | 18 8: ”
_ O quebra-cavaco duplo e os pontos arredondados na face de saida 0 01020304
tornam seu campo de aplicagéo mais amplo. f (mm/rot) VBMT160404-MV
M Canto
- Alternativa para usinagem média de ago carbono, Ago Carbono - Ago Liga g0 ~0.16 mm
aco liga, aco baixo carbono e aco inoxidavel = 3 L ‘ 8
‘ Um inserto positivo com amplo angulo de saida alcanga uma E? Flanco
23 performance de aresta aguda. &1 || 20° 0.16 mm
O quebra-cavaco duplo e os pontos arredondados na face de saida 0 01020304 8°
tornam seu campo de aplicagéo mais amplo. f (mmirot) WBMTL30204R-MV
© )
B - Usinagem média para tornos automaticos AG‘; Carbono - Ago Liga Flanco
= Um amplo quebra-cavaco retificado. € 30°
aEa Inserto com baixo esforgo de corte e controle de cavacos. i 2
1
g R -
= 001020304
g f (mmirot) VBET1103V3R-SR
- Usinagem média para tornos automaticos Ago Carbono - Ago Liga Flanco
Quebra-cavaco paralelo. t 4 [ 20°
E Excelente controle de cavaco para baixas a médias taxas de avancgo. i .
‘ @ 2 ] ‘
| oo
f (mm/rot) VBET1103V3R-SN
- Usinagem média para tornos automaticos Ago Carbono - Ago Liga Flanco
Quebra-cavaco paralelo. £, HH -
Excelente controle de cavaco para baixas a médias taxas de avango. S_ ]
A A fase alisadora proporciona bom acabamento superficial. @ 2 ||
. fon o
f (mmirot) VBET1103V3RW-SN
(=] .
2 - Desbaste de ferro fundido Ferro Fundido
3
E Face plana. € 0°
oM Mais efetividade em usinagem instavel devido a aresta reforgada. E? !
5 &1
[’ T T
® 0 01020304
5 f (mm/rot) VBMW160408
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<
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CLASSIFICAGAO

INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO

A

Quebra-Cavacos

¢ Imagem Caracteristicas Geometria

Aplicacéao
Tolerancia

Primeira recomendacao para acabamento de aco Aco Carbono - Ago Liga ./ Canto
carbono, aco liga e ago baixo carbono 3 B

A saliéncia do quebra-cavaco facilita o controle de cavacos mesmo em E 2

pequenas profundidades de corte. 94 goFlanco
Mantém a resisténcia da ponta da aresta e previne fraturas repentinas. I—v—o o2 03 04

f (mmirot) CCMTO09T304-FP

INSERTOS DE TORNEAMENTO

Primeira recomendagao para acabamento de ago Ago Inoxidavel & Canto
inoxidavel 3

A saliéncia do quebra-cavaco facilita o controle de cavacos mesmo em E 2 FI
pequenas profundidades de corte. 2y 6° anco
Mantém a resisténcia da ponta da aresta e previne fraturas repentinas. 0 I_oﬁ‘z 03 04

f (mmrot) CCMTO09T304-FM

Primeira recomendagdo para acabamento de Materias de dffci usinabiidade 1404 Canto

materiais de dificil usinabilidade 3

Ideal para ligas resistentes ao calor, ligas de titanio e liga de cobalto-cromo. 2
A aresta de corte aguda produz bom acabamento superficial.

Flanco
1 ﬂ 9
A aresta de corte curva facilita a expulsdo de cavacos. 07010203 04

f (mmirot) CCGTO09T302M-FS

ap (mm)

Primeira recomendacio para acabamento de Ligas de titanio 1404~ Cante
ligas de titanio 3

€
Ideal para ligas de titanio e ligas de cobre. E?

. = . Flanco
A aresta de corte aguda produz bom acabamento superficial. o 1 9
A aresta de corte curva facilita a expulsdo de cavacos. 07010203 04

0 acabamento polido da superficie melhora significativamente a resisténcia a soldagem. f (mmirot) CCGTO09T302M-FS-P
. . ; Canto
° Alternativa para acabamento de ago carbono, ago liga, Ao Carbono - Ago Liga 18°J>‘\/_
s aco baixo carbono e ago inoxidavel. 3
€
g Aplicavel para baixas profundidades de corte e baixas taxas de avanco. E?
2 A aresta de corte aguda e o baixo esforgo de corte proporcionamum & 1 - 8° Flanco
2 excelente desempenho de corte. 07010203 04
f (mm/rot) CCMTO09T304-FV
g Cant
. . . ; anto
Alternativa na usinagem leve de ago carbono e ago liga  Ago Carbono -Agoliga  4ge
3 Y—’
Excelente controle de cavacos devido a geometria do quebra-cavaco & | | | | |
ideal para operagoes de copia. S_ 2 Flanco
1 o
® lc= A
0 010203 04
f (mm/rot) XCMT150304-SVX

Alternativa para acabamento de materiais de dificil Materiais de dificil usinabilidade 4 4e Canto
usinabilidade 3

€
Ideal para ligas resistentes ao calor e ligas de titanio. E?2

. = . Flanco
A aresta de corte aguda produz bom acabamento superficial. o 1 9
A aresta de corte curva facilita a expulsdo de cavacos. 001020304

f (mmrot) CCGT09T302-FJ
Para ligas de aluminio Ligas de Aluminio
4 Flanco
O grande angulo de saida e a aresta de corte curva 3D proporcionam ¢ 3 28°
G H\‘_ agudez no ponto de corte. E o
Além disso, o formato 3D da face de saida permite excelente controle de cavacos. g 1
O acabamento polido da superficie melhora significativamente a 0701 03 05
resisténcia a soldagem. f (mm/rot) DCGT11T304-AZ
Acabamento Ago Carbono - Ago Liga
3 Flanco

Quebra-cavaco retificado.

€ 17°
Excelente controle de cavaco produz bom acabamento superficial. E?2 V
Q.
1
©
D

0 01020304
f (mmirot) CCGT03S102L-F

o)
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@ A114 © A124 © A132 © A135 © A145

CCGT_FS | DCGT_FS

g8 &
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&
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3
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-

s
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CLASSIFICAGAO

INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO

e

Inserto alisador para usinagem leve de ago carbono,
aco liga, aco baixo carbono e ago inoxidavel
Comparado ao quebra-cavaco convencional, mantém o acabamento
superficial mesmo com o dobro do avanco.

A fase positiva aumenta a agudez da aresta.

Aco Carbono - Ago Liga
3

E
§2
a
o1

07701020304
f (mmirot)

o.©
& & | quebrac
@ | «5 | Quebra-Cavacos A= .
% 5 ¢ Imagem Caracteristicas Geometria
<R
- Acabamento Ago Carbono - Ago Liga
N 3 Flanco
Quebra-cavaco retificado. =
Excelente controle de cavaco em baixas taxas de avango. E? 15
S
o
c 0 01020304
“E’ G f (mmirot) WCGT020104R
] —
§ NEW) Acabamento Ago Carbono - Ago Liga, Aco Inoxidavel, Materiais de dificil usinabilidade .
3 anco
< Quebra-cavaco retificado para controle do fluxo do cavaco. £,
A aresta aguda produz um bom acabamento superficial. £ 15°
a1
0701020304
f (mmirot) DCGT11T301MR-SRF
- Primeira recomendagio para usinagem leve de ago  Aco Carbono - AcoLiga  qge 1 C2MtC
carbono, ago liga e ago baixo carbono 3 \‘—’
- Aresta de corte aguda devido ao angulo de saida grande. E 2 Flanco
Previne a soldagem sobre o inserto e controla a area "embagada" na superficie acabada. 21 8°
o — A saliéncia do quebra-cavaco facilita o controle de cavacos mesmo em
_ pequenas profundidades de corte ¢ 01020304
: f (mmrot) CCMT09T308-LP
- Primeira recomendagio para usinagem leve de ago  Ago Inoxidavel 1501 Canto
inoxidavel 3 \‘—’
M . Aresta de corte aguda devido ao angulo de saida grande. g 2 Flanco
!Z? 2 Previne a soldagem sobre o inserto e controla a area "embagada" na superficie acabada. 21 — 8°
: A saliéncia do quebra-cavaco facilita o controle de cavacos mesmo em
_ pequenas profundidades de corte 0 01020304
: f (mmrot) CCMT09T308-LM
- Recomendado para usinagem leve de materiais de ~ Meteras de dfici usnabiidade ,  Canto
dificil usinabilidade 3
€
Previne a soldagem sobre o inserto e controla a area "embagada"na & 2 Flanco
superficie acabada. g 8ow
077010203 04
f (mmirot CCMTO09T308-LS
o . . fais de dificil usinabll
2 - Recomendado para usinagem leve de materiais de Mati”a's de difcl usinabiidade 12°1>‘c\ant°/—
3 dificil usinabilidade =3
qE, Ideal para ligas resistentes ao calor, ligas de titanio e liga de cobalto-cromo. \:Ei 2 \ Flanco
g Arestas de corte retas. © 4 6
% Oferece controle de cavacos estavel em profundidades de corte baixas o553 o5
=) G a médias. f (mmirot) CCGT09T304M-LS
- Recomendado para usinagem leve de ligas de titanio '-igfs de titanio 12°]>‘C\a"t°/—
Ideal para ligas de titanio e ligas de cobre. €3
Arestas de corte retas. i 2] Flanco
_ Oferece controle de cavacos estavel em profundidades de corte baixas a médias. © 1 6
O acabamento polido da superficie melhora significativamente a 0 01 03 05
resisténcia a soldagem. f (mmirot) CCGT09T304M-LS-P
- Alternativa na usinagem leve de ago carbono, ago liga,  Aco Carbono "Agoliga  4ge Cante
aco baixo carbono e ago inoxidavel 3
€
O grande angulo de ataque proporciona efeito de corte agudo. EZ2 Fl
\ O quebra-cavaco peninsular garante o controle de cavacos em g1 [ 8° anco
profundidades menores que 1 mm. 0071 020304
M f (mmirot) CCMHO060204-SV

20° - 2:12mm Canto
12°
Flanco
5

CCMT09T304-SW
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSIFICAGAO

INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO

o.©
S| & | quebrac
© |« uebra-Cavacos foti d
%)- = e Imagem Caracteristicas Geometria
<| R
o . o :
3 - Usinagem leve em tornos automaticos AG% Carbono - Ago Liga -
anco
- Quebra-cavaco paralelo. E,
qE, © v Excelente controle de cavacos em baixas taxas de avango. £ 14°
(=] e o,
g _ < & 2|\
= f (mmirot) CCGTO09T302R-SS
- Recomendado para usinagem média de ago carbono, Aco Carbono - Ago Liga 180 0.1mm Canto
aco liga e ago baixo carbono 3 ‘ ‘
[ -~ Otimo equilibrio entre resisténcia ao desgaste e resisténcia a fratura E 2 0 Flanco
I A devido a fase plana da aresta de corte. 2 — 18° T~ mm
—_ 0O bols&o de cavacos amplo controla 0 aumento do esforgo de corte e reduz as
u vibragBes e 0 emaranhamento de cavacos mesmo em grandes profundidades de corte. 0 0f1("?r'nzmg')3 04 CCMTO9T308-MP
- Primeira recomendagao para usinagem média de ago  Aco Inoxidavel 1go -2 mm Canto
inoxidavel 1]
P Otimo equilibrio entre resisténcia ao desgaste e resisténcia a fratura E 2 0 Elanco
| o= devido a fase plana da aresta de corte. =3 18° mm
] 1 ||
[ O bols&o de cavacos amplo controla 0 aumento do esforgo de corte e reduz as
9 vibragdes e 0 emaranhamento de cavacos mesmo em grandes profundidades de corte. 0 01020304
| P S— f (mm/rot) CCMTO09T308-MM
- Recomendado para usinagem média de ferro fundido Ferro Fundido o
Otimo equilibrio entre agudez e alta resisténcia da aresta para uso geral. T 3 ‘ ‘ ance
. EZ2 ... 0.1mm
o | | 18
&1 B{—/
0 0.1 02 03 04
f (mm/rot) CCMT09T308-MK
- Primeira recomendacio para usinagem média de Materiais de dificil usinabilidade 4521 mm  Canto
materiais de dificil usinabilidade 3 L ‘ V
. €
O bolsao de cavacos amplo controla o aumento do esforgo de corte E2 01mm Flanco
Kool e reduz as vibragbes e o emaranhamento de cavacos mesmo em S ] 18°
3 grandes profundidades de corte. 0" 0 02 05 04
= 102 03 0.
£ M f (mmirot) CCMT09T308-MS
o
o Alternativa para usinagem média de ago carbono, Ago Carbono - Ao Liga 0.1mm Canto
4= aco liga, ago baixo carbono, ago inoxidavel e ferro 3 L ‘
3 fundido E,
A s N = 0.1 mm Flanco
- Equilibrio entre resisténcia da aresta e agudez devido & combinagdo & ] 18°
entre a fase plana e o angulo de saida amplo. o
0.1 02 0.3 0.4
f(mmirot) CCMT09T308
Aco Carbono - Ago Liga
Fl
5[TT 02mm ' ¢
T4
E 3 15°
g2\ U
001050507
f (mmirot) RCMX1204M0

Alternativa para usinagem média de ago carbono,
aco liga, ago baixo carbono e ago inoxidavel

Um inserto positivo com um amplo angulo de ataque alcanca
desempenho de aresta de corte aguda.

O quebra-cavaco duplo e os pontos arredondados na face de saida
tornam seu campo de aplicagdo mais amplo.

Aco Carbono - Ago Liga
3

e 1]

£ 2

a ||
o1

0701020304
f (mm/rot)

20° 72018 mm Canto
12°

20° 71:0:18 mm Flanco
12°

CCMH060204-MV

Inserto alisador para usinagem média de ago carbono,
aco liga, ago baixo carbono, e ago inoxidavel

A fase alisadora permite até 2 vezes mais avango.
O bolsao de cavacos amplo previne a craterizacéo.

Ago Carbono - Ago Liga
3

Eo
g1

0 01020304
f (mm/rot)

.

0.2mm Flanco

18°
7°

CCMTO09T308-MW
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Quebra-cavacos
e Perfil

CCMT_MW

CCGT_R/L-SS|DCGT_RI/L-SS -
~ A
)
© A117 ©A126 P/_
CCMT_MP | DCMT_MP | SCMT_MP | TCMT_MP | VCMT_MP -
[~ PN
©A117 ©A126 ©A132 ©A136 © A146 V/—
CCMT_MM TCMT_MM | VCMT_MM -
o A117 ©A127 ©A133 ©A137 ©A147 V/—
CCMT_MK | DCMT_MK | SCMT_MK | TCMT_MK | VCMT_MK -
o A117 ©A127 ©A133 ©A137 © A147 [—/
CCMT_MS | DCMT_MS | SCMT_MS | TCMT_MS | VCMT_MS -
o A118 ©A127 ©A133 ©A137 © A147 V/_
DCMT SCMT TCMT VCMT WCMT
© A118 © A127 ©A133 © A137 © A147 © A151 -
CCMH_MV | DCMT_MV VCMT_MV -
© A118 o A127 © A147 P/_
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSIFICAGAO

INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO

o.©
S| £ | quebra-c
© |« uebra-Cavacos s :
%)- 5 e Imagem Caracteristicas Geometria
<| R
- Usinagem média para tornos automaticos AG‘; Carbono - Ago Liga o
Um amplo quebra-cavaco retificado. T 30°
E Geometria com baixo esforgo de corte e controle do fluxo de cavaco. i 2 ﬁ\f
g1
0 01020304
f (mmirot CCET09T3V3R-SR
- Usinagem média para tornos automaticos AG% Carbono - Ago Liga Flanco
Quebra-cavaco paralelo. E, .
G Excelente controle de cavaco para baixas a médias taxas de avango. g 20 A\\f
— © 2 I —
00103
f (mmirot CCGTO09T3V3R-SN
% Usinagem média para tornos automaticos Aco Carbono - Ago Liga
‘@ 6 Flanco
= Quebra-cavaco paralelo. E 4 .
g Excelente controle de cavaco para baixas a médias taxas de avango. EE,_ 20
g Indicado para usinagem de precisdo com classe de tolerancia E. @ 2\ [ ]
£ \ 00103
7 =T f (mmirot CCET09T3V3R-SN
E .
- Usinagem média para tornos automaticos AG% Carbono - Ago Liga Flanco
Quebra-cavaco paralelo. E 4 .
Excelente controle de cavaco para baixas a médias taxas de avango. g_ 20
A fase alisadora produz bom acabamento superficial. @ 2\l ||
f (mmirot CCET09T3V3RW-SN
- Usinagem média para tornos automaticos AQ‘; Carbono - Aoliga . Canto
Quebra-cavaco moldado 3D possibilita bom controle de cavaco. € 5
G g Inserto de classe de tolerancia G permite efeito de corte agudo, £
. . -~ Q 4 Flanco
seguido de usinagem de alta precisdo. © 9°
) | Geometria de quebra-cavaco apropriada para copia e torneamento reverso. 0701020304
f(mmirot CCGT09T304M-SMG
© .
H : Aco Carbono - Ago Liga
}3 Usinagem pesada de ago carbono e ago liga ‘?12 T 0 tg
2 Um amplo rebaixo no quebra-cavaco previne a craterizagdo em altas ¢ s ( . ~0.3mm
£ profundidades de corte. £+ 28
@ ; ; ; Q4
o Pequenos rebaixos permitem o controle de cavacos em baixas © T
_E profundidades de corte. 002 06 1.0 14
3 f (mmirot RCMX2006M0-RR
Desbaste de ferro fundido Fe;m Fundido
Face plana. £ 0°
o Mais efetividade em usinagem instavel devido a aresta reforcada. i 2 ! \
] 1]
T ® —
S 0701020304
l-; f(mmirot) CCMWO09T308
=
= .
o Desbaste de ferro fundido Fe;m Fundido
o Face plana. €, 0°,
é_“ Mais efetividade em usinagem instavel devido a aresta reforcada. i !
Por ser um inserto de tolerancia G, pode ser utilizado em pecas que a1 |
exigem tolerancias mais fechadas. 0 oi1 oiz 0.3 0.4
f (mmirot CCGWO09T300




Romboidal 80°

Romboidal 55°

Quadrado 90°

‘

Triangular 60°

Romboidal 35°

Trigon 80°

Romboidal 25°

Redondo

Quebra-cavacos
e Perfil

CCET_R/L-SR

-~

@ A119

DCET_R/L-SR

o

¥

© A127

CCGT_RI/L-SN

© A119

DCGT_R/L-SN

.'. \\
9,

© A128

CCET_RI/L-SN

© A120

DCET_R/L-SN

© A129

CCET_RILW-SN

© A120

DCET_R/LW-SN

© A129

CCGT_SMG

_—
Y

DCGT_SMG

by

© A120 ©A129
RCMX_RR

ccMw DCMW SCMW TCMW VCMW

© A121 ©A129 ©A133 © A137 © A147

CCGW DCGW

© A129

AN IR I 0 I I I A

O site é atualizado regularmente com as ultimas informagdes.

Acesse o site.

i

p

INSERTOS DE TORNEAMENTO

A065



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

A

INSERTOS DE TORNEAMENTO

A066

INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSIFICAGAO

INSERTOS 11° POSITIVOS COM FURO

o|.®
S| £ | quebra-c
® |« uebra-Cavacos o .
%)_ |5 e Imagem Caracteristicas Geometria
<| R
P 5 Aco Carbono - Ago Liga Canto
Primeira recomendagéao para acabamento de ago 18°
carbono, aco liga, ago baixo carbono e ago inoxidavel. _ 3
M| o Aplicavel para baixas profundidades de corte e baixas taxas de avanco. E?2
_.Z,L"’i‘a. A aresta de corte aguda e o baixo esforgo de corte proporcionam um &1 g° Flanco
- excelente desempenho de corte. 0 01020304
f (mmirot CPMH090304-FV
Ligas de Aluminio
O quebra-cavaco retificado controla o fluxo de cavacos. t 30°
{ ‘ Bom controle de cavacos em baixas a médias taxas de avancgo. »‘2_ 2
@ 1
k 001020304
f (mm/rot) CPGT090304
G
- Primeira recomendagio para acabamento de ago Ago Carbono - Ago Liga .
carbono, aco liga, aco inoxidavel, ferro fundido e ligas _ 3 anco
de aluminio. E> 15°
£
Pequeno quebra-cavaco retificado. g1 %ﬁ
A aresta de corte aguda proporciona bom acabamento superficial. 0701020304
f(mmirot TPGH090204R-FS
- Acabamento Aco Carbono - Ago Liga
3 Flanco
Quebra-cavaco retificado controla o fluxo de cavacos. T
M A aresta de corte aguda proporciona bom acabamento superficial. E? 15°V
1
[
] 0D
c 0701020304
g f (mmirot) CPMH090304R-F
©
3 Acabamento Ago Carbono - Ago Liga
O 3 Flanco
< O quebra-cavaco retificado controla o fluxo de cavacos. T
: ‘ A aresta de corte aguda proporciona bom acabamento superficial. E? 15°
A S1
§ 0701020304
G f (mmirot) CPGT090304R-F
- Acabamento Ago Carbono - Ago Liga
. 3 Flanco
O quebra-cavaco retificado controla o fluxo de cavacos. T
Bom controle de cavacos em baixas a médias taxas de avango. E? 10°
S1
— 0701020304
f (mmirot) TPGX090204R
Acabamento Aco Carbono - Ago Liga
3 Flanco
O quebra-cavaco retificado controla o fluxo de cavacos. £
M i ‘ Bom controle de cavacos em baixas a médias taxas de avango. g 2 10°
)
0701020304
f (mmirot) TPMX090204L
Acabamento Ago Carbono - Ago Liga
3 Flanco
O quebra-cavaco retificado controla o fluxo de cavacos. =
E A aresta de corte aguda proporciona bom acabamento superficial. EEi 2 15°V
g1
f (mmirot) VPET080201R-SRF
g i Ago Carbono - Ago Liga Canto
2 Recomendado para usinagem leve de ago carbono, ¢ co Lig 18°
- acos liga, ago baixo carbono, ago inoxidavel e ferro 3
g M § fundido E2
A ) . = FI
= ,t_,a_-_ Amplo angulo de ataque proporciona efeito de corte agudo. g1 [ 8° anco
£ 2 Quebra-cavaco peninsular garante o controle de cavacos em 0701020304
n : 10203 0.
= profundidades menores que 1 mm. f (mmirot) CPMH090304-SV




Romboidal 80°

Romboidal 55°

Quadrado 90°

‘

Triangular 60°

Romboidal 35°

Trigon 80°

Redondo

Quebra-cavacos
e Perfil

o
v
‘Standard.
© A122 r-/_
TPGH R/L-FS WPGT R/L-FS
4 ; RLFS
VN ~
CPMH_RIL-F OAT39 O A152 r-/_
o
(o] RILEM)
© A122 F/_
CPGT_Z:-F
@ A122 v/_
TPGX R/L
X Rl
7S
© A140 r_/_
TPMX L
i )
@ A140 r_/—
VPET_R/L-SRF
= CsRe
@ A149 v/_
CPMH SV TPMH SV
_ \ s
-~
@ A140 M_
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSIFICAGAO

INSERTOS 11° POSITIVOS COM FURO

o.©
S| & | quebrac
® |« uebra-Cavacos foti d
%,- = ¢ Imagem Caracteristicas Geometria
<R
. . P . i Canto
Alternativa para usinagem média de ago carbono, Ago Carbono - Ao Liga 4.
aco liga e ago inoxidavel = s L ‘
, E?2
Quebra-cavaco standard de uso geral. = Flanco
o 1 ’7 10°
07701020304
f (mmirot) CPMX090304
o] M Canto
3z Recomendado para usinagem média de ago carbono, Ago Carbono - AgoLiga  pge7~02mm
s acos liga, ago baixo carbono, ago inoxidavel e ferro fundido - s L ‘ 8°
qE, O quebra-cavaco duplo e os pontos arredondados na face de saida E?2 .~_0.2mm Flanco
% tornam seu campo de aplicagdo mais amplo. &1 ]7 20 &
£ Um inserto positivo com um amplo &ngulo de ataque alcanga 0041020304
g desempenho de aresta de corte aguda. f (mmirot) CPMHO090304-MV
. o e . i Canto
Usinagem média para tornos autométicos AQ‘; Carbono -AgoLiga 44
Quebra-cavaco moldado 3D com étimo controle de cavacos. £ )
G Inserto de tolerancia G com corte agudo, permite aplicagdo em £
} = o 4 H Flanco
usinagem de alta precisé&o. © 11°
Geometria de quebra-cavaco apropriada para copia e torneamento reverso. 001020304
f (mmirot) VPGT110301M-SMG
Desbaste de ferro fundido Feram Fundido
Face plana. € 0°,
oM Alta eficiéncia em usinagem instavel devido a aresta altamente E 2 !
g reforgada. &1
T T
5 07701020304
Z f (mmrot) SPMW120308
o
b=t
A .
K Desbaste de ferro fundido Fefsm Fundido
s Face plana. z, 0°,
E G Alta eficiéncia em usinagem instavel devido a aresta reforgada. £ !
Por ser um inserto de tolerancia G, pode ser utilizado em pecas que g1
exigem tolerancias mais fechadas. 0 011 012 0.3 0.4
f (mmrot) SPGX120308




Romboidal 80°

Romboidal 55°

Quadrado 90°

‘

Triangular 60°

Romboidal 35°

Trigon 80°

Redondo

Quebra-cavacos
e Perfil

©A123 © A134 © A141 F/_
CPMH_MV TPMH_MV WPMT_MV

& A a ™
1\-_“"—_*-_"\.
i

©A123 © A141 © A152 \\/_

YreTSNe - sMG

© A149 r/

e Face Plana(6)

© A141
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSIFICAGAO

INSERTOS 15° POSITIVOS COM FURO

A

Quebra-Cavacos

e Imagem Caracteristicas Geometria

Tolerancia

: : o Ligas de Aluminio
Para usinagem de ligas de aluminio s Flanco

Quebra-cavaco retificado. € ) 250
A aresta de corte aguda proporciona bom acabamento superficial. ‘E_
1 \ ~“
@
0

0102 03 0.4
f (mm/rot) VDGX160302R

Y

INSERTOS DE TORNEAMENTO
Para Ligas de Aluminio | Aplicagao

INSERTOS 20° POSITIVOS COM FURO

Quebra-Cavacos

e Imagem Caracteristicas Geometria

Aplicagéo
Tolerancia

Para usinagem de ligas de aluminio Ligas de Aluminio

Quebra-cavaco retificado. 5

3 Flanco

o € o
§ A aresta de corte aguda proporciona bom acabamento superficial. E? 20
£ N S
< VLR, 0701020304
< h f (mmirot) DEGX150402R-F
TSIG
n ) -
) - Para usinagem de ligas de aluminio Ligas deA"“m'”'o
- Quebra-cavaco paralelo. €3 250 Flanco
g 4 A aresta de corte aguda proporciona bom acabamento superficial. g 21 5
o i Bom controle de cavaco para médias taxas de avango. © 1
0 01 03 05
ST f (mmirot DEGX150402R

A070



p

Romboidal 80° | Romboidal 55° | Quadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35° Trigon 80° Redondo
! Quebra-cavacos o
w
=
<
w
VDGX_RI/L Z
@RED ¢
=
1]
[=]
[72]
o
=
[
©A148 F_/_ 7]
=
Romboidal 80° | Romboidal 55° | Quadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35° Trigon 80° Redondo
] Quebra-cavacos
3
DEGX_RI/L-F

© A130

DEGX_R/L TEGX_RIL

© A130

(00 6
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

CLASSIFICAGAO

INSERTOS NEGATIVOS SEM FURO

A

Quebra-Cavacos

e Imagem Caracteristicas Geometria

Aplicacéo
Tolerancia

Ferro Fundido
7 ]

Usinagem pesada de ferro fundido

Face plana. 0°

ap (mm)
o= w (9]
T
|

INSERTOS DE TORNEAMENTO

Usinagem pesada de ferro fundido Fe;ro Fundido

Face plana. = 0°,
Alta eficiéncia em usinagem instavel devido a alta resisténcia i 3HH 1 |
©
1
0

Para Ferro Fundido

da aresta e estabilidade de fixacédo do inserto.
Por ser um inserto de tolerancia G, pode ser utilizado em pegas que 0.1 03 05 0.7
exigem tolerancias mais fechadas. f (mm/rot) SNGN120408

M Alta eficiéncia em usinagem instavel devido a alta resisténcia L
da aresta e estabilidade de fixacédo do inserto. } } }
01030507
f (mmirot) SNMN120408

INSERTOS 7° POSITIVOS SEM FURO

8 o

U o

&' | S | Quebra-C

& | & | Quebra-Cavacos " .
%— e e Imagem Caracteristicas Geometria
<[

Face plana. = 0
Alta eficiéncia em usinagem instavel devido a alta resisténcia = ] f

da aresta e estabilidade de fixag&o do inserto. © — \
Por ser um inserto de tolerancia G, pode ser utilizado em pegas que 0 01020304
exigem tolerancias mais fechadas. f (mm/rot) TCGN090204

Para Ferro Fundido
®

- Usinagem pesada de ferro fundido Ferro F””di‘do

INSERTOS 11° POSITIVOS SEM FURO

Quebra-Cavacos

¢ Imagem Caracteristicas Geometria

Aplicacéao
Tolerancia

3 - Acabamento Aco Carbono - Ago Liga
= 3 Flanco
) Quebra-cavaco paralelo. € ‘
E G Bom controle de cavacos em baixas a médias taxas de avancgo. E? 15°
g ' 8
&’ 0701020304
_ f(mmirot SPGR090304R
- Usinagem leve a média de ago carbono, ago liga Ago Carbono - Ago Liga 0° Canto
e aco inoxidavel - 3 1]

Quebra-cavaco standard de uso geral. E?

| P\ gy e e
L"ﬁ_ 07701020304 !

f (mmirot) SPMR090308

Usinagem Leve a Média
<

Usinagem pesada de ferro fundido Ferro Fundido

3

Face plana. t 0°,
o Alta eficiéncia em usinagem instavel devido a alta resisténcia i 2 1
% da aresta e estabilidade de fixagédo do inserto. a1

T T

S 07701020304
o f(mmirot SPMN090308
o
-
™ .
o Usinagem pesada de ferro fundido Fer;o Fundido
o Face plana. £, 0°,
E Alta eficiéncia em usinagem instavel devido a alta resisténcia g 1

da aresta e estabilidade de fixacéo do inserto. & 1]

Por ser um inserto de tolerancia G, pode ser utilizado em pegas que 0 070203 04

exigem tolerancias mais fechadas. f (mm/rot) SPGN090308

A072



INSERTOS PARA APLICAGOES ESPECIAIS

Romboidal 80° | Quadrado 90° | Triangular 60° 2 -g
= O
D & Quet:’%gﬁ\illacos 8 § Tipo do Suporte Insertos
Ly 2R
CNMN SNMN TNMN RTG
s -
(4]
& B aQ o Sy
(/]
L
© A1 © A112 © A113 © A154
T T e lanlo)
O A112 O A113
Romboidal 80° | Quadrado 90° | Triangular 60°
RS Quebra-cavacos
N A e
N
Romboidal 80° | Quadrado 90° | Triangular 60°
Quebra-cavacos
A e
T | IR
O A157 h/_
" standard.
© A157 ‘
T Face Planali)
— A
© A155 © A157 \
o T Face planale)
|7
© A155 © A157 \
Bl
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INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]
o c [\ INSERTOS TIPO CNMG 12 04 02- FP_
awy 80 COM FURO T oot i A0 v s

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento--- @) Usiagem Leve-- @) Usinagen Wéda-— @) Desbaste--- @I Usinagen Pesaca-— @D

A P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180~28018) | | P Ago Carbono - Ago Liga (aisadon) | (M Ago Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
g 8 g 8 ‘ g 8 g 8 I # g 8 ﬁ»
e e ! e s/ !
Ho= i e Hasg
z g3 g3 g3 g3 g3 LK
: .2 S Ne | e |ty |
E & 0 0[.1_ 03 05 07 & 0 01 03 05 07 & 0 01 03 0:] 0.7 ‘ & 0 01 TEF 05 07 & 0 01 03 05 07
3 Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
7] O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco O|G|%| 0|8 |G|k |8 || |5 €|O0|0|10|Cl%
m M | Aco Inoxidavel [ ) 2FJ(@lE7 Gl@lgs] (OO0 %
Material K | Ferro Fundido 0 €O GG G|& O[0|O] |8|0|G
Flil?l’l‘: N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio 0 €8 O0G|IH Clee
Com Cobertura 83{)'235?5 Cermet|Sem Cobertura
NEW
BEE888582800hn00b82 2228 acaonlageaEar
D DDODDOD=S=S=S=E=SD=S=SE=S=DD==DD= ===D0>>>D|=<>Zz2Z>brxITx=
CNMG120402-FP 0.2 A A ([ ] [
CNMG120404-FP 0.4 AA (] [ ]
R CNMG120408-FP 0.8 AA (] [ ]
CNMG120412-FP 1.2 AA [ [
Acabamento
S FH CNMG120402-FH | 0.2 AA ° (Y
o CNMG120404-FH 0.4 AA o0 |0
53 CNMG120408-FH 0.8 A oo (O
T wfﬁ. CNMG120412-FH [ 1.2 °o o
Acabamento
'] FS CNMG120404-FS 0.4 A [ ]
~]§§ i CNMG120408-FS 0.8 [
o
Acabamento
CNMG120404-FY |04 A e eoo0o
CNMG120408-FY 0.8 A o ofe
CNGG1204V5-FJ 0.05 [ (]
CNGG120401-FJ 0.1 [ [ ]
CNGG120402-FJ 0.2 [ [ ]
CNGG120404-FJ 0.4 [ X J o
Acabamento [ CNGG120408-FJ 0.8 o0 )
LP CNMG120404-LP 04 |[AA OO0 AAA [
i .3 CNMG120408-LP 08 |[AA OO0 AAA [
@ CNMG120412-LP 12 [AA OO AAA
Usinagem Leve
o = Ew
) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
® : Estoque mantido. descontinuados apés o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51

A074 (Nota: 10 insertos por embalagem) (previsao de lancamento em breve).



@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P |Aco O|GkE|e|8|C|%|8 ¢|e 45|95/ €|O0|0[O|G|4
M | Aco Inoxidavel 0 ¢CEOw Gl@®|@] (OO0 ¥
Material K | Ferro Fundido o€ OCG G|® O[0|O] [|¥|0|G
N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 € ¥ OO0 G| GClee o
Com Cobertura ggggﬁfjfé Cermet|Sem Cobertura E
. NEW =
B EE883528 5 0n00002 SLoa ool sNSESEEBE O
DDODD=====D=S=E==DD==DD= ===2D2>>>D2|=«>Z2ZOxxTxx= g
CNMG120404-LM 0.4 [ X X ) 4
CNMG120408-LM | 0.8 eoo &
CNMG120412-LM 1.2 [ X X ) 2
Usinagem Leve m
LK CNMG120404-LK 0.4 AA
CNMG120408-LK | 0.8 AA © .
. CNMG120412-LK 1.2 AA ()
Usinagem Leve
LS CNMG090304-LS 0.4 (X X )
CNMGO090308-LS 0.8 [ X X ) D
g CNMG120402-LS 0.2 o000 ®
CNMG120404-LS 0.4 o000 (]
Usinagem Leve] CNMG120408-LS 0.8 (X X ) ® R
CNMGO09T304-SH 0.4 A (]
CNMGO09T308-SH 0.8 A
CNMG120404-SH | 04 |AAA@®@®AA ° e (oo S
CNMG120408-SH 08 AAAGOAA (] e |®0
Usinagem Leve] CNMG120412-SH 12 |AAAOGOOAA
SA CNMG120404-SA | 04 [AAAG®@®AA ) T
e CNMG120408-SA 08 AAAGOAA (X )
a}' CNMG120412-SA 12 [AAAGOOAA () '}
Usinagem Leve
*1 SW CNMG120404-SW 04 |[AA @00 A A AA () ( X} W
(ﬁ';{ CNMG120408-SW 08 |[AA @00 A AA () (X )
i CNMG120412-SW 12 |[AA 00 A () (X )
Usinagem Leve
(Alisador)
CNMG120404-SY 0.4 A e oo
CNMG120408-SY 0.8 A e oo
CNMG120404-MJ 0.4 o0 oo00 ()
CNMG120408-MJ 0.8 e o000 ®
CNMG120412-MJ 1.2 e o000
CNMG120416-MJ 1.6 e o000
Usinagem Leve
MJ CNGG120404-MJ 0.4 ([ X ) [ X )
CNGG120408-MJ 0.8 ([ X ) [ X )
Usinagem Leve
*1 Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavaco SW (alisador). ® = NEW
= - QUEBRA-CAVACOS > A042

Consulte o olheto de produto. b EoaRis TORN.EXTERNO > C002—C005 ~ CLASSES > A030
s TORN. INTERNO > E002—E005  IDENTIFICAGAO >A002 A075



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]
o c [\ INSERTOS TIPO CNMG 12 04 04- MP
awy 80 COM FURO T oot i A0 v s

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento--- @) Usiagem Leve-- @) Usinagen Wéda-— @) Desbaste--- @I Usinagen Pesaca-— @D

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180~28018) | | P Ago Carbono - Ago Liga (aisadon) | (M Ago Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
e F ! e s/ s/
 Hatiis = Nael(E Hann
z g3 g3 g3 g3 g3 LK
: .2 e | e | e | 5
E =0 0[.1_ 03 05 07 = 07 03 05 07 = 0.1 03 0:] 0.7 | = 0.1 TJEF 05 07 = 01 03 05 07
3 Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagéo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagéo) # : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
ué O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco O|G|%| 0|8 |G|k |8 || |5 €|O0|0|10|Cl%
m M | Aco Inoxidavel [ ) 2FJ(@lE7 Gl@lgs] (OO0 %
Material K | Ferro Fundido o€ O GG G|& O[0|O] |8|0|G
Flil?l’l‘: N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio @€ % O0O|G|H GClee
Com Cobertura ggg'gﬁag Cermet|Sem Cobertura
NEW
BEE888582800hn00b82 2228 acaonlageaEar
D DDODDOD=S=S=S=E=SD=S=SE=S=DD==DD= ===D0>>>D|=<>Zz2Z>brxITx=
MP CNMG120404-MP 04 [AAAGOOAAA [ ]
CNMG120408-MP 08 [AAAGOOAAA [
R CNMG120412-MP 12 AAAGOOAAA A (]
CNMG120416-MP 16 AAAGOOAAA
CNMG160608-MP 08 [AAAGO® A
S CNMG160612-MP 12 [AAAGOO A
Usinagem Médiaj CNMG160616-MP 16 | AAAGO A
MM CNMG120408-MM 0.8 [ X N J
T CNMG120412-MM | 1.2 XY
CNMG120416-MM 1.6 [ X X ]
'] CNMG160608-MM 0.8 [ X X}
CNMG160612-MM 1.2 [ X N J
CNMG160616-MM 1.6 [ X X ]
W CNMG190608-MM 0.8 [ X X J
CNMG190612-MM 1.2 [ X X J
Usinagem Média]| CNMG190616-MM 1.6 [ X X}
MK CNMG120404-MK 0.4 AA
CNMG120408-MK 0.8 AA
CNMG120412-MK 1.2 AA
CNMG120416-MK 1.6 AA
. CNMG160608-MK 0.8 AA
CNMG160612-MK 1.2 AA
CNMG160616-MK 1.6 AA
CNMG190612-MK 1.2 AA
Usinagem Média] CNMG190616-MK 1.6 AA
*1 MS CNMG090304-MS 0.4 o000
CNMG090308-MS 0.8 (X X J
CNMG120404-MS 0.4 o0 0 [ ]
g CNMG120408-MS 0.8 00 [
CNMG120412-MS 1.2 000 [ ]
CNMG160612-MS 1.2 000 [ ]
Usinagem Médiaj CNMG160616-MS 1.6 [ X X ) ®
*1 Quebra-cavaco MS com nova geometria : MP9005, MP9015, MP9025, MT9015 ® = NEW
) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
® : Estoque mantido. descontinuados apds o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51

AQ76 (Nota: 10 insertos por embalagem) (previsdo de langamento em breve).




@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P | Ago OlG|& |08 ClH 8w e 1 [ @)@ (@)l€] B3
M | Aco Inoxidavel 0 ¢CEOw Gl@®|@] (OO0 ¥
Material K | Ferro Fundido o€ OCG G|® Ol0|0] [#|O|G
N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 € ¥ OO0 G| GClee
Com Cobertura ggggﬁfjfé Cermet|Sem Cobertura
NEW
BB 3552800 5058502 EEEa5 rsEoNSgeERE
DDODD=====D=S=E==DD==DD= ===2D2>>>2|=«>Z2ZOxxTxx=
MS CNMG090304-MS 0.4 [
CNMG090308-MS 0.8 A )
CNMGO09T304-MS 0.4 () ()
CNMGO09T308-MS 0.8 A [
: CNMG120404-MS 04 AA AO 00000 ([ X J
M / CNMG120408-MS 0.8 AA AO 00000 e oo
CNMG120412-MS 1.2 A A0 o000 ()
CNMG160608-MS 0.8 ®
CNMG160612-MS 1.2 ()
CNMG190612-MS 1.2 ®
Usinagem Média]| CNMG190616-MS 1.6 ()
GK CNMG120404-GK 04 AA
CNMG120408-GK 0.8 AA ()
. CNMG120412-GK 1.2 AA ®
Usinagem Média
GM CNMG120404-GM 0.4 (X X )
.' CNMG120408-GM 0.8 (X X )
ZQ/;/' CNMG120412-GM | 1.2 coe
Usinagem Média
MA CNMG120404-MA 04 AAAGOAA OO0 AOAAA (X ) () ()
CNMG120408-MA 08 AAAGOAAA 00 AOGOAAAAS [ X J [ J [ J
CNMG120412-MA 12 [AAAGOOAAA 00AOAAA O (X} () ()
— CNMG120416-MA 16 [AAAOGO [ (X}
é ﬁ? CNMG160608-MA | 08 [AAs@@AAA °
CNMG160612-MA 12 [AAAGOAAA A0
CNMG160616-MA 16 [AA OO AAA ®
CNMG190612-MA 12 [AAAGOAAA [ A
Usinagem Média]| CNMG190616-MA 1.6 AAGOAAA [
MH CNMG120404-MH 04 [AAAOGO A
CNMG120408-MH 08 AAAGO®AAA A
CNMG120412-MH 12 [AAAGOOAAA
CNMG120416-MH 16 |AAAOGO
CNMG160608-MH 08 ([AA @O
CNMG160612-MH 12 [AAAGOAAA
CNMG160616-MH 16 |[AA @O
CNMG190612-MH 12 [AAAGOOAAA
Usinagem Média]| CNMG190616-MH 16 |AAAOGO
o =W
= - QUEBRA-CAVACOS > A042
Consalte o olheto de produto. b % TORN.EXTERNO > C002—C005 ~ CLASSES > A030
R TORN. INTERNO > E002—E005 IDENTIFICAGAO > A002

E INSERTOS DE TORNEAMENTO

A077


http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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A078

INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

s CN

INSERTOS TIPO
COM FURO

CNMG 09 03 08

. — 7 <
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta
* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180~28018) | | P Ago Carbono - Ago Liga (aisadon) | (M Ago Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
g 8 g 8 ‘ g 8 g 8 ] # g 8 ﬁ»
e F ! e s/ e
o i Hans
Sl e R
% 3 ? g 3 ] g 3 \"m g 3 g 3
Har Ve | e |
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco O|G|¢|e|8 C|d |8 |d|e |5 €|O0|0|10|Cl%
M | Aco Inoxidavel [ ) 2FJ(@lE7 Gl@lgs] (OO0 %
Material K | Ferro Fundido o€ O GG G|& O[0|O] |8|0|G
N | Metais N&o Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio @€ % O0O|G|H GClee
Com Cobertura ggg'gﬁag Cermet|Sem Cobertura
NEW
P REC88882800ahnol88E 2R aanler R lERERE
DODDS=S=S=S=SDES=S==DD==DD= ===DO>>>D=«>Zz2ZbxrxxTx=
Standard| CNMGO090308 0.8 A
CNMGO09T304 0.4 A AA (]
CNMGO09T308 0.8 A AA (]
CNMG120404 04 AAAGOAA A A [ J o0 o
CNMG120408 08 [AAAGOOAAA A A e |o o | o
CNMG120412 12 [AAAGOOAAA AA [ ] [ ]
CNMG120416 16 AA @O0 AA A
CNMG160608 08 [AAAGOAAA
CNMG160612 12 |AAAGOAAA AA
CNMG160616 16 [AA OO AAA A
CNMG190608 08 [AAAGOOAAA
CNMG190612 12 [AAAGOOAAA A
Usinagem Média]| CNMG190616 16 AAAGOAAA
*1 MW CNMG120408-MW 08 AAAGOAA A AAA
f CNMG120412-MW 12 AAAGOAA AAA
=]
Usinagem Média
(Alisador)
RP CNMG120408-RP 08 [AA @O0 AAA
CNMG120412-RP 12 [AA OO AAA
CNMG120416-RP 16 [AA OO AAA
CNMG160612-RP 12 [AA OO AAA
CNMG160616-RP 16 [AA OO AAA
CNMG190612-RP 12 [AA OO AAA
Desbaste [ CNMG190616-RP 16 |AA ©O@OAAA
RM CNMG120408-RM 0.8 [ X X ]
CNMG120412-RM 1.2 [ X X J
CNMG120416-RM 1.6 [ X X J
CNMG160612-RM 1.2 [ X X J
CNMG160616-RM 1.6 [ X X ]
CNMG190612-RM 1.2 [ X X J
Desbaste [ CNMG190616-RM 1.6 [ X X )
%1 Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavaco MW (alisador). ® = NEW

@ : Estoque mantido.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
(Nota: 10 insertos por embalagem)

Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
descontinuados apds o langamento das novas classes.
As classes sucessoras serao as séries MC61 e MC51

(previsao de lancamento em breve).




@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P | Ago OlG|& |08 ClH 8w e 1 [ @)@ (@)l€] B3
M | Aco Inoxidavel 0 ¢CEOw Gl@®|@] (OO0 ¥
Material K | Ferro Fundido o€ OCG G|® O[0|O] [|¥|0|G
N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 € ¥ OO0 G| GClee
Com Cobertura sermet o Comet | Sem Cobertura
NEW
EEEBBEE e EobEnn00002 EE2ascacaonSgceERE
DDODD=====D=S=E==DD==DD= ===2D2>>>2|=«>Z2ZOxxTxx=
RK CNMG120408-RK 0.8 AA ()
CNMG120412-RK 1.2 AA )
CNMG120416-RK 1.6 AA
CNMG160608-RK 0.8 AA
CNMG160612-RK 1.2 AA
CNMG160616-RK 1.6 AA
CNMG190612-RK 1.2 AA
Desbaste [ CNMG190616-RK 1.6 AA
RS CNMG120408-RS 0.8 [ X ) ()
CNMG120412-RS 1.2 [ X ) )
CNMG120416-RS 1.6 (X ) ()
g CNMG160612-RS 1.2 (X} ()
CNMG160616-RS 1.6 (X} ®
CNMG190612-RS 1.2 (X} ®
Desbaste [ CNMG190616-RS 1.6 ° 0 o
GH CNMG120408-GH 08 |[AAAOGO A0 AA
CNMG120412-GH 12 [AAAOGO () AA
CNMG120416-GH 16 |[AA @O AA
CNMG160612-GH 12 |[AAAOGO () AA
CNMG160616-GH 16 |[AA @O AA
CNMG190612-GH 12 |[AAAOGO ® AA
Desbaste [ CNMG190616-GH 16 [AAAOGO () AA
GJ CNMG120408-GJ 0.8 e oo ®
CNMG120412-GJ 1.2 e oo ()
CNMG120416-GJ 1.6 e oo ()
CNMG160612-GJ 1.2 e o ()
CNMG190612-GJ 1.2 e o ®
Desbaste [ CNMG190616-GJ 1.6 e o o
HX CNMM120408-HX 0.8 AA
CNMM120412-HX 1.2 AA
CNMM160612-HX 1.2 AA
CNMM160616-HX 1.6 AA
CNMM190612-HX 1.2 AA AAO
CNMM190616-HX 1.6 AA AAO
CNMM190624-HX 2.4 AA AAO
Usinagem Pesada| CNMM250924-HX 24 AA AAO
HL CNMM120408-HL 0.8 AA )
CNMM120412-HL 1.2 AA ()
CNMM120416-HL 1.6 A
CNMM160612-HL 1.2 AA )
CNMM160616-HL 1.6 AA )
CNMM190612-HL 1.2 AA )
CNMM190616-HL 1.6 AA )
Usinagem Pesada| CNMM190624-HL 24 AA [
o - W
= 5 QUEBRA-CAVACOS > A042
Consulte o foheto de produto, b %‘?ﬁ TORN.EXTERNO  >C002—C005  CLASSES > A030
R TORN. INTERNO > E002—E005 IDENTIFICAGAO > A002

E INSERTOS DE TORNEAMENTO =

A079


http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

s CN

INSERTOS TIPO
COM FURO

CNMM 250

9 24- HR

. — 7 < ~
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta  Quebra-cavacos
* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180~28018) | | P Ago Carbono - Ago Liga (aisadon) | (M Ago Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
g 8 g 8 ‘ g 8 g 8 ] # g 8 ﬁ»
e F ! g s/ e
o i NSSB(E Lans
z g3 g3 g3 g3 g3 LK
: |2 - |3 o || 5 ol || §
E & (11 0[1-_i> 03 05 07 & (11 0.1 : 03 05 07 & :J 0.1 \03\:03 07 ‘ a :J 0.1 7.5?:0.5 07 & :J 01 03 05 07
3 Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagéo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagéo) # : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
ué O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco O|G|%| 0|8 |G|k |8 || |5 €|O0|0|10|Cl%
m M | Aco Inoxidavel [ ) 2FJ(@lE7 Gl@lgs] (OO0 %
Material K | Ferro Fundido o€ O GG G|& O[0|O] |8|0|G
Flil?l’l‘: N | Metais N&o Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio @€ % O0O|G|H GClee
Com Cobertura ggg'gﬁag Cermet|Sem Cobertura
NEW
BEEBBBE8 RS 500002 Batapaaoera abEEDE
D DODDS=S=S=S=SDES=S==DD==DD= ===DO>>>D=«>Zz2ZbxrxxTx=
HR CNMM250924-HR 2.4 AA
Y - |
Usinagem Pesada
S HV CNMM190616-HV | 16 | A A AAO®
CNMM190624-HV 2.4 AA AAO
CNMM250924-HV 2.4 AA AAO
T
Usinagem Pesada
'] HZ CNMM120408-HZ 0.8 AA AA
CNMM120412-HZ 1.2 AA AA
CNMM120416-HZ 1.6 A
1] CNMM160612-HZ 1.2 A A
CNMM160616-HZ 1.6 A A
CNMM190612-HZ 1.2 AA °
Usinagem Pesada| CNMM190616-HZ 1.6 AA ®
HM CNMM160612-HM 1.2 AA °
CNMM160616-HM 1.6 AA (]
CNMM190612-HM 1.2 AA (]
CNMM190616-HM 1.6 AA (]
CNMM190624-HM 24 AA °
Usinagem Pesada| CNMM250924-HM 2.4 AA
Face Plana| CNMA120404 0.4 AAA o0
CNMA120408 0.8 AAAAO o0
CNMA120412 1.2 AAAAO
CNMA120416 1.6 AAA
. CNMA160612 1.2 AAAA
CNMA160616 1.6 AAAA
CNMA190612 1.2 AAA
CNMA190616 1.6 AAAA
CNMA190624 2.4 AA

@ : Estoque mantido.

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
(Nota: 10 insertos por embalagem)

A080

Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
descontinuados apds o langamento das novas classes.

(previsao de lancamento em breve).

As classes sucessoras serao as séries MC61 e MC51




DNMG 15 04 02- FP
a o D N IcNosME RFToRso T I P o Comprimento da Aresta de Corte E@a m Ponta  Quebra-cavacos
‘ U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento--- @) Usinagem Leve-- @) Usinagen Wéda-— @) Desbaste---- @I Usinagem Pesaca- @D

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180~28018) | | P Ago Carbono - Ao Liga (aisadon) | (M Ago Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350MPa)
D | £ U
5ile §e I se ] g
g3 g3 g3 g3 g3 ]
g 2 .—? g 2 N E 2 \"mm E 2 1 ] g 2 F
§oLLE 8 LS ! ol | ||| &)l =@ | || &’ 2
01 03 05 07 01 03 05 07 01 03 05 07 01 03 05 07 01 03 05 07 w
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) 3
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao) E
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao) ué
P | Aco O|C|e|@|8|C|d|8 |55 @ (45| €|O|0|0|G|%
M | Aco Inoxidavel o€ O% Gles|es] |O0|0| |95 m
Material K | Ferro Fundido 0 €O GG C|& O[O[O] [|0|G
N | Metais N&o Ferrosos G gl'lll%
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J( JEJ(@lle)leit clee
Com Cobertura 83%'23&?5 Cemet| Sem Cobertura
F Referéncia RE mco:Evu\-’;mmmcmmmmc L'WY wwY (FEw |v ) 0 6
CIED para Pedido mm ST S NSRS SN8NySsSCe SoagEEEENZzAsEE S
RRE888882800ahn0000E f283 aanRanSRFEERE
DDODDS=SS=S=SDES=S=S=DD==DD=E ===O>>>D=«>|1Z2Zbxx=
FP DNMG150402-FP 0.2 AA [ ([ ]
DNMG150404-FP 0.4 AA [ ] [ ]
DNMG150408-FP 0.8 AA [ ] [ ] R
DNMG150412-FP 1.2 AA (] ([ ]
DNMG150602-FP 0.2 AA [ J [ ]
DNMG150604-FP 0.4 AA [ ] [ ] S
DNMG150608-FP 0.8 AA [ ] [ ]
Acabamento | DNMG150612-FP 1.2 AA () )
FH DNMG150402-FH | 02 | Aa o [oo T
DNMG150404-FH 0.4 A o0 |00
DNMG150408-FH 0.8 A o0 |O ']
DNMG150602-FH 0.2 AA [ ] [ X )
DNMG150604-FH 0.4 AA [ ]
Acabamento | DNMG150608-FH 0.8 AA () W
FS DNMG150404-FS 0.4 [ ]
- DNMG150408-FS 0.8 A [ ]
Acabamento
FY DNMG150404-FY 0.4 A o oeoo
DNMG150408-FY 0.8 A o oo
DNMG150604-FY 0.4 [
DNMG150608-FY 0.8 A (]
Acabamento
FJ DNGG150404-FJ 0.4 (X J [
DNGG150408-FJ 0.8 (X J [
Acabamento

N QUEBRA-CAVACOS > A042
Consulte o folheto de produto. b i TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES ] > A030
Etri TORN. INTERNO > E002—E005  IDENTIFICAGAO >A002 A081
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A082

INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

A055° DN

INSERTOS TIPO
COM FURO

DNMG 11 04 04- LP

. — 7 < —
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta  Quebra-cavacos
* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180~28018) | | P Ago Carbono - Ago Liga (aisadon) | (M Ago Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
€8 €8 €8 €8 T €8

E 7 E 7 Ez Eq Eq

2 2 £ 26 26 —

3 33 3 3 & 3

25 G 25 @ o 5 o 5 o 5

hel hel hel hel hel

g4 5 4 S 4 5 4 S 4

i i k| kol 3 ; @

g3 g3 g3 g3 g3

g2 g2 ] g2 m g2 ] g2

g1 K 2 1 = 1 2 1 — 2 1 252 ] 2 1

IE £ . | £ — 1 [ ] || & ~ || &8

0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)

@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P |Aco REEOEEEEED s|sleloolo]cls
M | Aco Inoxidavel o€ O% Gles|es] |O0|0| |95
Material K | Ferro Fundido 0 €O GG G| O|0|0| [8|0|G
N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio @€ 8 O OC|H Clee
Com Cobertura ggg'gﬁag Cermet| Sem Cobertura
NEW
PR EEC80620B00aLBRVLOOT aaenanaleaNRREEERE
DODD=E=E=E==D=ESE==DD=E=DD=| =E==D>>>D|=<>2ZDTTE=
LP DNMG110404-LP 04 |AA AAA )
DNMG110408-LP 0.8 |AA AAA )
DNMG150404-LP 04 |AA ©OAAA ®
DNMG150408-LP 08 [AA ©@@AAA )
DNMG150412-LP 12 |AA ©@OAAA )
DNMG150604-LP 04 [AA ©@@AAA )
DNMG150608-LP 08 |AA ©@AAA )
Usinagem Leve] DNMG150612-LP 12 [AA ©O@AAA
LM DNMG110404-LM 0.4 000
DNMG110408-LM 0.8 o000
DNMG150404-LM 0.4 (X X )
2;”'-:?? DNMG150408-LM 0.8 o000
DNMG150412-LM 1.2 000
DNMG150604-LM 0.4 o000
DNMG150608-LM 0.8 o000
Usinagem Leve] DNMG150612-LM 1.2 o000
LK DNMG110408-LK 0.8 AA
DNMG150404-LK 0.4 AA )
DNMG150408-LK 0.8 AA
' DNMG150412-LK | 1.2 AA
DNMG150604-LK 0.4 AA
DNMG150608-LK 0.8 AA
Usinagem Leve] DNMG150612-LK 1.2 AA
LS DNMG150402-LS 0.2 (X X} )
DNMG150404-LS 0.4 (X X)) )
g DNMG150408-LS | 0.8 XY °
DNMG150604-LS 0.4 (X X} )
Usinagem Leve] DNMG150608-LS 0.8 00 o
o - Ew

@ : Estoque mantido.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
(Nota: 10 insertos por embalagem)

Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
descontinuados apds o langamento das novas classes.
As classes sucessoras serao as séries MC61 e MC51
(previsao de lancamento em breve).




@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P |Aco SEEOREERED ss[a|eloo]o[cle
M | Aco Inoxidavel 0¢C O Gl@|# |O0|0| |
Material K | Ferro Fundido 0 € OGCG G|® O[0[O] [%|0|G
N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titnio @€ ¥ O0CIE clee
Com Cobertura ggggﬁfjfé Cermet| Sem Cobertura
NEW
R R R R R R P P R R E R R A S S R = <
DDD=E====D==E==DD==DD=2 ===2=D>>>D|=4«<>|2ZOxTxTx=
SH DNMG110404-SH 04 (AA ()
DNMG110408-SH 0.8 (A A °
DNMG150404-SH 04 AAAOGOOAA [ o |00
DNMG150408-SH 08 AAAGO®AA ° e |00
DNMG150412-SH 12 AAAGOAA [} o (@
DNMG150604-SH 04 [AA @O
DNMG150608-SH 08 [AA @O
Usinagem Leve] DNMG150612-SH 12 |AA @O
SA DNMG150404-SA 04 AAAGO®AA (X}
DNMG150408-SA 08 AAAGOOAA [ X J
P DNMG150412-SA 12 |AAAGOOAA ()
_/ DNMG150604-SA 04 [AAAGO ®
DNMG150608-SA 08 [AAAGO ®
Usinagem Leve] DNMG150612-SA 12 |lAAAOGO ®
*1 SW DNMX110404-SW 04 |A A
DNMX110408-SW 0.8 (a A
DNMX150404-SW 04 (AA A () (X}
DNMX150408-SW 0.8 (AA A () [ X )
DNMX150412-SW 12 |AA A [ X )
DNMX150604-SW 04 (AA A () [ X )
Usinagem Leve DNMX150608-SW 0.8 |AA A () [ X )
(Alisador) DNMX150612-SW 12 (AA A (X}
SY DNMG150404-SY 0.4 A () [ X )
DNMG150408-SY 0.8 A e oo
@ DNMG150604-SY | 0.4 o
DNMG150608-SY 0.8 A ®
Usinagem Leve
MJ DNMG150404-MJ 0.4 o o000 ()
DNMG150408-MJ 0.8 o0 o000 ®
DNMG150412-MJ 1.2 o0 o000
DNMG150416-MJ 1.6 oo o000
ﬂ DNMG150604-MJ 0.4 oo o000
DNMG150608-MJ 0.8 o o000
DNMG150612-MJ 1.2 o0 o000
Usinagem Leve] DNMG150616-MJ 1.6 o0 o000
MJ DNGM150404-MJ 0.4 [ X ) [ X )
DNGM150408-MJ 0.8 [ X ) o0
Usinagem Leve
*1 Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavaco SW (alisador). ® = NEW
= 5 QUEBRA-CAVACOS > A042
Consulte o folheto de produto. B % TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES ~ > A030
R TORN. INTERNO > E002—E005 IDENTIFICAGAO > A002

INSERTOS DE TORNEAMENTO

A083
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A084

INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

A055° DN

INSERTOS TIPO
COM FURO

DNMG 15 04 04- MP

. — 7 < ~
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta  Quebra-cavacos
* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180~28018) | | P Ago Carbono - Ago Liga (aisadon) | (M Ago Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
T8 €8 €8 €8 ] €8
o mpine S
% 3 ? é 3 ] % 3 \"m % 3 % 3
AN PEYe |5 =P 18 Bhe | 1
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco O|C|e|@|8|C|d|8 |55 @ (45| €|O|0|0|G|%
M | Aco Inoxidavel o€ O% Gles|es] |O0|0| |95
Material K | Ferro Fundido 0 €O GG C|& O[O[O] [|0|G
N | Metais No Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio @€ 8 O OC|H Clee
Com Cobertura ggg'ggag Cermet| Sem Cobertura
NEW
BEEB8838EE50 nn00b52 EEiacsacooaSecEEee
DDODDS=SS=S=SDES=S=S=DD==DD=E ===O>>>D=«>|1Z2Zbxx=
MP DNMG150404-MP 04 AAAGOOAAA [ J
DNMG150408-MP 08 AAAGOOAAA ()
DNMG150412-MP 12 [AAAGOOAAA ()
DNMG150416-MP 16 |AAAGOAAA
DNMG150604-MP 04 [AAAGOOAAA [ J
DNMG150608-MP 08 [AAAGOOAAA [}
DNMG150612-MP 12 |AAAGOAAA ()
Usinagem Média] DNMG150616-MP 16 AAAGOO®AAA
MM DNMG150408-MM 0.8 [ X X
DNMG150412-MM 1.2 [ X X J
W DNMG150608-MM | 0.8 XY
DNMG150612-MM 1.2 [ X X
Usinagem Média
MK DNMG110408-MK 0.8 AA
DNMG150404-MK 0.4 A A
DNMG150408-MK 0.8 A A
' DNMG150412-MK 1.2 AA
DNMG150604-MK 0.4 AA
DNMG150608-MK 0.8 AA
Usinagem Médial| DNMG150612-MK | 1.2 AA
*1MS DNMG150404-MS 0.4 o000 °
DNMG150408-MS 0.8 o000 ()
DNMG150412-MS 1.2 o000 ®
ﬂ DNMG150604-MS 0.4 o000 ®
DNMG150608-MS 0.8 o000 ®
Usinagem Médial DNMG150612-MS 1.2 00 o
MS DNMG110408-MS 0.8 A ®
DNMG150404-MS 0.4 AA [ ] o000
_ DNMG150408-MS 0.8 A A0 00000 (]
A% 7| DNMG150412-MS | 1.2 | a ° Y
DNMG150604-MS 0.4 A (] o000 o
DNMG150608-MS 0.8 A [ ] o000
Usinagem Médial DNMG150612-MS 12 | A 00
*1 Quebra-cavaco MS com nova geometria : MP9005, MP9015, MP9025, MT9015 ® = NEW

@ : Estoque mantido.

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.

(Nota: 10 insertos por embalagem)

Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serdao

descontinuados apés o langamento das novas classes.

As classes sucessoras serdo as séries MC61 e MC51 (previsdo de langamento em breve).




@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P |Aco SEEOREERED ss[a|eloo]o[cle
M | Aco Inoxidavel 0¢C O Gl@|# |O0|0| |
Material K | Ferro Fundido 0 € OGCG G|® O[0[O] [%|0|G
N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titnio @€ ¥ O0CIE clee o)
Com Cobertura ggggﬁfjfé Cermet| Sem Cobertura 'E__.
L NEW Z
PR EC88882800ahnhlod88E 2R aanlenRNRlERERE e
DDD=E====D==E==DD==DD=2 ===2=D>>>D|=4«<>|2ZOxTxTx= g
GK DNMG150404-GK 04 AA ® 8
DNMG150408-GK | 0.8 AA &
DNMG150412-GK 1.2 AA 2
, DNMG150604-GK 04 AA
DNMG150608-GK 0.8 AA m
Usinagem Média)] DNMG150612-GK 1.2 AA
GM DNMG150404-GM | 0.4 'YX )
DNMG150408-GM 0.8 o000
43877 | DNMG150412-GM 1.2 (X X )
/’—'/M DNMG150604-GM | 0.4 XY ¢
DNMG150608-GM 0.8 o000
Usinagem Médial DNMG150612-GM 1.2 o000
MA DNMG110404-MA 04 (AA AA
DNMG110408-MA 0.8 (A A AA
DNMG110412-MA 12 |AA AA R
DNMG150404-MA 04 AAAGOOAA 00 AOGOAAA [ X ) [ J [ J
DNMG150408-MA 08 AAAGOO®AAA 00 AOAAA ([ X J [ [
DNMG150412-MA | 12 (AAA®@®@AAA 00 0AA o0 ° ° S
DNMG150604-MA 04 AAAGOAA 00 O0AA [ X ) ® ®
DNMG150608-MA 08 [AAAGOOAAA 00 O AAA [ X J [ J [ J
DNMG150612-MA 12 [AAAGOOAAA 00 O AAA [ X ) [ J [ J T
Usinagem Médial DNMG150616-MA 1.6 A
MH DNMG150404-MH 04 [AAAGO ]
DNMG150408-MH 08 AAAGOAAA
DNMG150412-MH 12 AAAGOO®AAA
DNMG150604-MH 04 [AA @O W
DNMG150608-MH 08 AAAGO®AAA
Usinagem Média)] DNMG150612-MH 12 AAAGOAAA
Standard| DNMG110408 0.8 A ®
DNMG150404 04 AAAOGOOAA A A [ J ([ X J [ J
DNMG150408 08 [AAAGOOAAA A A e |0 o0 [
_ DNMG150412 12 [AAAGO®AAA A ° °
4~ 7 | DNMG150416 16 | a AAA
DNMG150604 04 AAAGOAA A () [
DNMG150608 08 AAAGO®AAA AA o |@ ()
DNMG150612 12 |AAAGOAAA A ()
Usinagem Médial| DNMG150616 1.6 A AAA
*TMW DNMX150408-MW | 0.8 |A A A AAA
o DNMX150412-MW | 1.2 (A A A AAA
: 'Zi‘g}‘{ DNMX150608-MW | 0.8 |A A A A AAA
Usinagem Mdia DNMX150612-MW | 1.2 |A A A AA
(Alisador)
*1 Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavaco MW (alisador). ® = NEW

QUEBRA-CAVACOS > A042

]
Consulte o foheto de produto, b %@ : TORN.EXTERNO > C002—C005 ~ CLASSES > A030
e TORN. INTERNO > E002—E005  IDENTIFICAGAO >Aa002  A085
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A086

INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

A055° DN

INSERTOS TIPO
COM FURO

DNGG 1504 04 R

. — 7 <
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta
* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

R/L

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180~28018) | | P Ago Carbono - Ago Liga (aisadon) | (M Ago Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
D o® |
5l §o Mg s
g3 g3 g3 g3 g3
g 2 .—? g 2 : E 2 \"mm g 2 : ] g 2
& (11 0[1-_i> 03 05 07 & (11 0.1 : 03 05 07 & :J 0.1 \03\:03 07 ‘ & :J 0.1 TJE_F:O.S 07 & :J 01 03 05 07
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco O|C|e|@|8|C|d|8 |55 @ (45| €|O|0|0|G|%
M | Aco Inoxidavel o€ O% Gles|es] |O0|0| |95
Material K | Ferro Fundido 0 €O GG C|& O[O[O] [|0|G
N | Metais No Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J( JEJ(@lle)leit GClee
Com Cobertura ggg'gﬁag Cermet| Sem Cobertura
NEW
BEEB8838EE50 nn00b52 EEiacsacooaSecEEee
DODD=E=E=E==D=ESE==DD=E=DD=| =E==D>>>D|=<>2ZDTTE=
R/L DNGG150404R 0.4 o®® o
DNGG150404L 0.4 oo o
DNGG150408R 0.8 [ X
DNGG150408L 0.8 [ X )
DNGG150604R 0.4 ole
DNGG150604L 0.4 [ ]
DNGG150608R 0.8 (]
Usinagem Média] DNGG150608L 0.8 ®
RP DNMG150408-RP 08 |[AA ©@0AAA
DNMG150412-RP 12 |AA @O AAA
A DNMG150416-RP 16 [AA OO AAA
= DNMG150608-RP | 0.8 [AA ®@@AAA
DNMG150612-RP 12 [AA OO AAA
Desbaste DNMG150616-RP 16 |AA @O AAA
RM DNMG150408-RM 0.8 [ X X
DNMG150412-RM 1.2 [ X X J
DNMG150416-RM 1.6 [ X X J
DNMG150608-RM 0.8 [ X X J
DNMG150612-RM 1.2 [ X X
Desbaste DNMG150616-RM 1.6 [ X X J
RK DNMG150408-RK 0.8 AA
DNMG150412-RK 1.2 A A
' DNMG150608-RK | 0.8 AA
DNMG150612-RK 1.2 AA
Desbaste
RS DNMG150408-RS 0.8 ( X} ()
DNMG150412-RS 1.2 (X J [}
DNMG150416-RS 1.6 (X J [}
ﬂ DNMG150608-RS 0.8 ( X} ()
DNMG150612-RS 1.2 ( X J [}
Desbaste | DNMG150616-RS | 1.6 o0 d
o - vEw

@ : Estoque mantido.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
(Nota: 10 insertos por embalagem)

Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
descontinuados apds o langamento das novas classes.
As classes sucessoras serao as séries MC61 e MC51

(previsao de lancamento em breve).




@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P [Ac SEEOREERED ss[a|eloo]o[cle
M | Aco Inoxidavel 0¢C O Gl@|# |O0|0| |
Material K | Ferro Fundido @€ OGG G|® O|0|0| [&#|0|G
N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titnio @€ ¥ O0CIE clee o
Com Cobertura ggggﬁfjfé Cermet| Sem Cobertura E
o NEW =
R R R R R R P P R R E R R A S S R = < e
DDD=E====D==E==DD==DD=2 ===2=D>>>D|=4«<>|2ZOxTxTx= g
GH DNMG150408-GH | 0.8 |[AAA @@ ) AA b4
_ DNMG150412-GH | 1.2 |[AAA®® o Aa &
Pl DNMG150608-GH | 0.8 AAA®@® ° AA 2
DNMG150612-GH 12 [AAAG®O ) AA
Desbaste m
GJ DNMG150408-GJ 0.8 e oo ®
DNMG150412-GJ | 1.2 o oo ° .
g DNMG150416-GJ 1.6 o oo ®
a— DNMG150608-GJ 0.8 e o
DNMG150612-GJ 1.2 e o ¢
Desbaste DNMG150616-GJ 1.6 e o
HL DNMM150408-HL 0.8 AA )
s | DNMM150412-HL 1.2 AA )
- DNMM150608-HL | 0.8 AA °
: DNMM150612-HL | 1.2 AA ° R
Usinagem Pesada
HZ DNMM150408-HZ 08 | AA AA
DNMM150412-HZ 12 | AA AA S
DNMM150608-HZ 08 | AA AA
DNMM150612-HZ 12 | AA AA
Usinagem Pesada T
Face Plana| DNMA150404 0.4 AAA °
DNMA150408 0.8 AAA ) (X ) ]
DNMA150412 1.2 AAA
, DNMA150604 0.4 AA
DNMA150608 0.8 AAA W
DNMA150612 1.2 AAA
Face Plana| DNGA150404 04 °
DNGA150408 0.8 (X )
® = NEW

N QUEBRA-CAVACOS > A042
Consulte o folheto de produto. b i TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES ] > A030
Etri TORN. INTERNO > E002—E005  IDENTIFICAGAO >A002 AQ087



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]
RN INSERTOS TIPO RNMG 12 04 00
COM FURO e TR e

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO  siagen iz @D

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-28048)| (Ml Aco Inoxidavel (<200H8)
E8 8 8
E s E 7 Ey
g § 6 § 6 § 6
z o5 o5 o5
= o 4 ] o4 ] o4 ]
< R 3 R 3 33
w b} bt b}
o B 1 B 1 S 1
[ o o o
w 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
a Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
»
o
@ @ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
2 O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco O|C|% |01 |Gl |8 |50 /40| €|O|0|0|C|%s
m M | Aco Inoxidavel o€ O% Gles|es] |O0|0| |95
Material K | Ferro Fundido € OGG G| O|0|0| [8|0|G
Flil?l’l‘: N Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J( JEJ(@lle)leit clee
Com Cobertura gg{)'gﬁafé Cermet| Sem Cobertura
(H Referénci Ic NEW
eferéncia 00 WW o WYY 30 WV (- ) 0
Formato - nwoow =3 o Cels] 1. Tel's) o
para Pedido (mm) [C=SE8 5383559383852 S598EEESNZZNsShoss
COOVWOOOOOOINNNMNRNRNODLOLY 000 dorr-dPaalNmNS e
LUUWOOOOOITNOOAnmnOOOOI aconaaoonn|lraalXXliEEERFE
D DDODDS=SS=S=SDES=S=S=DD==DD=E ===O>>>D=«>|1Z2Zbxx=
Standard RNMG120400 127 | AA AA
=
=)
Usinagem Média
S
T
)
W
. ) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
® : Estoque mantido. descontinuados ap6s o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51

A088 (Nota: 10 insertos por embalagem) (previsao de lancamento em breve).



D90° SN

INSERTOS TIPO
COM FURO

SNMG 12 04 04- FP

. — 7 < —
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta  Quebra-cavacos
* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO

P Aco Baixo Carbono P Aco Carbono - Aco Liga (180-2808)| M Ago Inoxidavel (z200HB) K Ferro Fundido (<350MPa)
<8 T8 ‘ T8 1 ES8
E 7 Eq | E 711 Eq ﬁ»
25 26 g6 Thheam
s <5 €D s s
o4 o4 é 4 54
g3 g3 g3 Es @
g2 *Q g2 ] g2 ] g2
21 S 31 = . 21 \}: ] 21
o o 1 o |- o
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco O|C|% |01 |Gl |8 |50 /40| €|O|0|0|C|%s
M | Aco Inoxidavel o€ O% Gles|es] |O0|0| |95
Material K | Ferro Fundido € OGG G| O|0|0| [8|0|G
N | Metais N&o Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J( JEJ(@lle)leit clee
Com Cobertura 83%'23&?5 Cermet| Sem Cobertura
NEW
Referéncia RE |hoowwwuwwownwwwe [VWVWGW wwY (FEw |v ) ow
REELY para Pedido (mm e85 8835593988852c2 So8uEeEESZzZINgShos S
B ES88862800akw00882 22ER aaolaat|NEEEERE
DDOD=E=S=E=S=SD=SE=S=DD==DD= ===D0>>>D|=«>Z2zZ>bxxTx=
SNMG120404-FP 0.4 AA [ [
SNMG120408-FP 0.8 AA ([ (]
SNMG120412-FP 1.2 AA o o
SNMGO090304-FH 0.4 [
SNMG090308-FH 0.8 ([
SNMG120404-FH 0.4 A ([ (]
SNMG120408-FH 0.8 A [
Acabamento
SNMG120408-FS 0.8 [
Acabamento
LP SNMG120404-LP 04 |AA @O AAA ()
SNMG120408-LP 08 |AA OO0 AAA ()
‘ﬁ, SNMG120412-LP | 12 [AA @©@AAA
Usinagem Leve
SNMG120404-LM 0.4 000
SNMG120408-LM 0.8 [ X N )
Usinagem Leve
LK SNMG120408-LK 0.8 AA
- SNMG120412-LK 1.2 A A
Usinagem Leve
® = NEW
] QUEBRA-CAVACOS > A042
Consulte o folheto de produto. b "" ! TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES ~ > A030
[T TORN. INTERNO > E002—E005 IDENTIFICAGCAO > A002

INSERTOS DE TORNEAMENTO

A089


http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]
o s [\[]INSERTOS TIPO SNMG 12 04 04- SH
ol 90 COM FURO oot i A0 o s

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento--- @) Usiagem Leve-- @) Usinagen Wéda-— @) Desbaste--- @I Usinagen Pesaca-— @D

A P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-28018)| (Ml Aco Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
8 €8 ‘ €8 - 8
E 7 E 7 | E 71 Eq ﬁ»
o £ £ £ o [
z s <5 €D é s s
= o 4 o4 o 4 o4
z 83 83 23 B3 @
Z 22 22 ] 22 1 22
S 21 g 21 s — | 8 ey | 3
[ a o 1 o I~ L | o
w 01 0. 05 0.7 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
a Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
7]
o
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagéo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagéo) # : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
7] O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco O|C|% |01 |Gl |8 |50 /40| €|O|0|0|C|%s
m M | Aco Inoxidavel o€ O% Gles|es] |O0|0| |95
Material K | Ferro Fundido € OGG G| O|0|0| [8|0|G
Flil?l’l‘: N | Metais N&o Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J( JEJ(@lle)leit clee
Com Cobertura 83{)'235?5 Cermet| Sem Cobertura
¢ Referénci RE b i
eferéncia LooOWVLLLVLOWVLOVS |VLWYWY VWY (kW |v 0 W )
Formato para Pedido mm)[SEScSsS23 o588 ngso-e SodpErpSNzZASEh oSS
EEE88888280050R00BE2 228 TanRsnsgeeERE
D DDOD=E=S=E=S=SD=SE=S=DD==DD= ===D0>>>D|=«>Z2zZ>bxxTx=
SH SNMG120404-SH 0.4 A
ey SNMG120408-SH 08 AAAOGO ([
&
R J#N5 | SNMG120412SH | 12 | AA
e
Usinagem Leve
SA SNMG120404-SA 0.4 A [ )
s SNMG120408-SA 08 [AAAOGO )
PNE | SNMG120412SA | 12 | Aa o
T
Usinagem Leve
'] SNMG120408-SY 0.8 A ([
W
Usinagem Leve
MP SNMG120404-MP 04 AAAGO®AAA ()
i SNMG120408-MP 08 [AAAGOOAAA ()
@} SNMG120412-MP 12 [AAAGOOAAA ()
T
Usinagem Média
MM SNMG120408-MM 0.8 000
SNMG120412-MM 1.2 [ X N )
SNMG120416-MM 1.6 [ X N )
SNMG150608-MM 0.8 000
SNMG150612-MM 1.2 000
SNMG150616-MM 1.6 [ X N J
SNMG190612-MM 1.2 [ X N J
Usinagem Médial SNMG190616-MM | 1.6 (XX
® = NEW
. ) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
® : Estoque mantido. descontinuados apds o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51

A09(0 (Nota: 10 insertos por embalagem) (previsdo de langamento em breve).



@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P | Aco O|C|%| 0|8 |Clw|8 |5 e || €|O0|0|0|C|%
M | Aco Inoxidavel 0¢C O Gl@|# |O0|0| |
Material K | Ferro Fundido 0 € OGCG G|® O|0|0| [&#|0|G
N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titnio @€ ¥ O0CIE clee
Com Cobertura ggggﬁfjfé Cermet| Sem Cobertura
Referéncia RE :EY:V’ 010 oWWLWYW 0 1 WWWY (= T}
UL SS2S2T2S2289225S5 525952855 58Z55EERE
MK SNMG120408-MK 0.8 AA
SNMG120412-MK 1.2 AA
SNMG120416-MK 1.6 AA
- SNMG150612-MK 1.2 AA
SNMG150616-MK 1.6 AA
SNMG190612-MK 1.2 AA
Usinagem Média)]| SNMG190616-MK 1.6 AA
*1 MS SNMG120404-MS 0.4 [ X X [
SNMG120408-MS 0.8 (X X)) ®
SNMG120412-MS | 1.2 (X X °
SNMG150612-MS 1.2 [ X X [
SNMG150616-MS 1.6 [ X X [
Usinagem Média| SNMG190612-MS 1.2 (X X))
MS SNMG090304-MS 0.4 [
SNMG090308-MS 0.8 ()
- SNMG120404-MS 0.4 A ®
Ii” SNMG120408-MS | 0.8 | A A A® secee o o
G | SNMG120412-MS | 12 | a ° X
SNMG120416-MS 1.6 [
Usinagem Média)]| SNMG190616-MS 1.6 (]
GK SNMG120404-GK 0.4 AA ()
SNMG120408-GK 0.8 AA
- SNMG120412-GK 1.2 AA ()
Usinagem Média
GM SNMG120404-GM 0.4 (X X )
' SNMG120408-GM | 0.8 (XX
|®|| | snmei20a126M | 12 Y
Usinagem Média
MA SNMG120404-MA 04 AAAGO®AA 00 O AA [ X ) ® ®
SNMG120408-MA 08 [AAAGOOAAA 00 O AAA ([ X J [ [
SNMG120412-MA 12 [AAAGOOAAA 00 O AAA ([ X J [ J [ J
SNMG120416-MA 1.6 [ X )
SNMG150608-MA 08 [AAAGO ®
SNMG150612-MA 12 |AAAGOAAA ®
SNMG150616-MA 1.6 A AAA
SNMG190612-MA 12 AAAGOOAAA
SNMG190616-MA 16 AAAGOAAA ®
SNMG120408-MH 08 |AAAGO®AAA
SNMG120412-MH 12 AAAGOAAA A
SNMG190612-MH 12 |lAAAOGO
SNMG190616-MH 16 lAAAOGO
Usinagem Média
*1 Quebra-cavaco MS com nova geometria : MP9005, MP9015, MP9025, MT9015 ® = NEW
= - QUEBRA-CAVACOS > A042
Consulte o folheto de produto. B % TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES ~ > A030
R TORN. INTERNO > E002—E005 IDENTIFICAGAO > A002

INSERTOS DE TORNEAMENTO

A091
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A092

INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

Q90 SN

INSERTOS TIPO
COM FURO

SNMG 09 03 04

. — 7 <
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta

* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-28018)| (Ml Aco Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
g 8 g 8 ‘ g 8 g 8 ﬁ»
e g ! s/ e
8 8. @ 8 8|
e
HRL=- HEve | SFe |
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco O|C|e|@|8|C|d|8 |55 @ |40 @|O0|0|10 |G|
M | Aco Inoxidavel o€ O% Gles|es] |O0|0| |95
Material K | Ferro Fundido 0 €O GG C|& O[O[O] [|0|G
N | Metais No Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio @€ 8 O OC|H Clee
Com Cobertura ggg'ggag Cermet| Sem Cobertura
NEW
BEEB8838EE50 nn00b52 EEiacsacooaSecEEee
DDODDS=SS=S=SDES=S=S=DD==DD=E ===O>>>D=«>|1Z2Zbxx=
Standard| SNMG090304 04 AAA AA o eo®
SNMG090308 0.8 |AAA AA () (XXX ]
SNMG120404 04 AAAGOOAA () o | o
SNMG120408 08 AAAGOAAA A A o |0 00000
- SNMG120412 12 |AAAGOAAA AA o600
SNMG120416 1.6 AA AAA A ole
SNMG120420 2.0 A AAA
SNMG150612 12 [AAAGOOAAA A
SNMG150616 1.6 AAA
SNMG190612 12 |AAAGOAAA A [
Usinagem Médial| SNMG190616 16 AAAGOOAAA [

R/L SNGG090304R 0.4 oo ©
SNGG090304L 0.4 0|0
SNGGO090308R 0.8 ( X J

q; SNGG090308L 0.8 oo
d SNGG120404R 0.4 () 0|0
SNGG120404L 0.4 () LX)
SNGG120408R 0.8 (] (X}
Usinagem Média| SNGG120408L 0.8 ® eo0e o
RP SNMG120408-RP 08 |AA @O AAA
SNMG120412-RP 12 [AA OO AAA
SNMG120416-RP 16 [AA OO AAA
H SNMG150612-RP | 12 [AA e@@Aaa
WS | SNMG150616-RP | 1.6 [AA @@AAA

SNMG190612-RP 12 [AA OO AAA
Desbaste | SNMG190616-RP 16 |AA ©OOAAA

RM SNMG120408-RM 0.8 o000
SNMG120412-RM 1.2 o000
SNMG120416-RM 1.6 o000
SNMG150612-RM 1.2 o000
SNMG150616-RM 1.6 o000
SNMG190612-RM 1.2 o000

Desbaste | SNMG190616-RM 1.6 o000
o - ew

@ : Estoque mantido.

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.

(Nota: 10 insertos por embalagem)

Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
descontinuados apds o langamento das novas classes.

(previsao de lancamento em breve).

As classes sucessoras serao as séries MC61 e MC51



@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P | Aco O|G|$| @18 |C|%B|8 % e 45|95 €|O|0|0|G|45
M | Aco Inoxidavel 0¢C O Gl@|# |O0|0| |
Material K | Ferro Fundido @€ OGG G|® O|0|0| [&#|0|G
N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titnio @€ ¥ O0CIE clee
Com Cobertura ggggﬁfjfé Cermet| Sem Cobertura
NEW
BEE888882850 n500002 B20RcatclarnloREaEEE
DDD=E====D==E==DD==DD=2 ===2=D>>>D|=4«<>|2ZOxTxTx=
RK SNMG120408-RK 0.8 AA
SNMG120412-RK 1.2 AA
SNMG120416-RK 1.6 AA
- SNMG150612-RK 1.2 AA
SNMG150616-RK 1.6 AA
SNMG190612-RK 1.2 AA
Desbaste | SNMG190616-RK 1.6 AA
RS SNMG120408-RS 0.8 [ X} °
SNMG120412-RS 1.2 (X} °
SNMG120416-RS 1.6 (X ) ®
SNMG150616-RS 1.6 [ X} ()
SNMG190612-RS 1.2 [ X )
Desbaste | SNMG190616-RS 1.6 ® e o
GH SNMG120408-GH 08 [AAAOGO ° AA
SNMG120412-GH 12 [AAAOGO AO® AA
== SNMG120416-GH 16 ([AA @O )
‘#) | SNMG150612-GH | 12 oA @@
= SNMG150616-GH 1.6 A
SNMG190612-GH 12 ([AA @O ()
Desbaste | SNMG190616-GH 16 ([AA @O )
HX SNMM120408-HX 0.8 AA
SNMM120412-HX 1.2 AA
SNMM150612-HX 1.2 AA
' -~ SNMM190612-HX 1.2 AA AAO
S SNMM190616-HX 1.6 AA AAO
SNMM190624-HX 2.4 AA AAO
SNMM250724-HX 2.4 AA AAO
Usinagem Pesada|  SNMM250924-HX | 2.4 | A A AAe®
HL SNMM120408-HL 0.8 AA ®
SNMM120412-HL 1.2 AA ®
SNMM150612-HL 1.2 AA [}
SNMM190612-HL 1.2 AA ()
SNMM190616-HL 1.6 AA ®
Usinagem Pesada| SNMM190624-HL 24 AA o
HR SNMM250724-HR 24 AA
. SNMM250924-HR 2.4 AA
Usinagem Pesada
SNMM190616-HV 1.6 AA AAO
SNMM190624-HV 2.4 AA AAO
SNMM250724-HV 2.4 AA AAO
SNMM250924-HV 2.4 AA AAO
Usinagem Pesada
o - NEw
= - QUEBRA-CAVACOS > A042
Consute o folheto de produto. p % TORN.EXTERNO > C002—C005 ~ CLASSES > A030
R TORN. INTERNO > E002—E005 IDENTIFICAGAO > A002

E INSERTOS DE TORNEAMENTO =

A093
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INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]
o s [\J] INSERTOS TIPO SNMM 12 04 08- HZ
ol 90 COM FURO T oot i A0 v e

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento--- @) Usiagem Leve-- @) Usinagen Wéda-— @) Desbaste--- @I Usinagen Pesaca-— @D

A P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-28018)| (Ml Aco Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
g 8 g 8 ‘ g 8 g 8 ﬁ»
e s/ ! s/ e
e 56 56 56 56 ]
;|3 R (AR
E g 3 g B é 3 é 3 @
= I8 HEve | SFe |
ngJ ° O'1Ava(rj1'(;o (morﬁr)/rot)o'7 ° O'1Ava(rj1€o (morif)/rot)o'7 ° O'1Ava(rj1€o (morif)/rot)o'7 ° 0'1Ava(rj1€o (morif)/rot)o'7
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagéo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagéo) # : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
7] O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco O|C|e|@|8|C|d|8 |55 @ (45| €|O|0|0|G|%
m M | Aco Inoxidavel o€ O% Gles|es] |O0|0| |95
Material K | Ferro Fundido 0 €O GG C|& O[O[O] [|0|G
Flil?l’l‘: N | Metais N&o Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J( JEJ(@lle)leit clee
Com Cobertura 83{)'235?5 Cermet| Sem Cobertura
¢ Referéncia RE :Evu\-’:mmm (1 1V 1 010 wwY |(EkE 0
FEITED para Pedido mm) S SN N8 8o S8 nSoSle 8888%%%58%%§§55c§§
BEE888882800E0hn00882 IR a0 aSReEERE
D DDODDS=SS=S=SDES=S=S=DD==DD=E ===O>>>D=«>|1Z2Zbxx=
SNMM120408-HZ 0.8 AA AA
SNMM120412-HZ 1.2 AA A A
R SNMM150612-HZ 1.2 AA
SNMM190612-HZ 1.2 A A [ ]
SNMM190616-HZ 1.6 AA (]
SNMM150612-HM 1.2 AA [ ]
SNMM190612-HM 1.2 A A [}
SNMM190616-HM 1.6 A A [}
T SNMM190624-HM | 2.4 AA °
SNMM250724-HM 2.4 AA
'] Usinagem Pesada|  SNMM250924-HM 2.4 AA
Face Plana| SNMA090304 0.4 °
SNMAO090308 0.8 AAA [ ]
1] SNMA120408 0.8 AAAA [ X X J
SNMA120412 1.2 AAAA [ ]
SNMA120416 1.6 AAA
SNMA150612 1.2 AA
SNMA150616 1.6 AA
SNMA190612 1.2 AAA
SNMA190616 1.6 AAA
Face Plana| SNGA090304 0.4 PY
SNGA120404 0.4 [ ]
SNGA120408 0.8 [ ] ( X J
) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
® : Estoque mantido. descontinuados apds o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51

A094 (Nota: 10 insertos por embalagem) (previsdo de langamento em breve).



Aesoc TN

INSERTOS TIPO
COM FURO

TNMG 16 04 02- FP

. — 7 < —~
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta  Quebra-cavacos
* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180~28018) | | P Ago Carbono - Ao Liga (aisadon) | (M Ago Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350MPa)
€8 €8 €8 €8 ] €8
56 56 56 56 = 56 B
o o o o (&)
s, @ 2 @ Lo
% 3 @ g 3 ] g 3 \"m % 3 g 3
1 e |5 == 1 e | &
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco O|G|¢|e|8 C|d | |d|e |55 €| O|0|10|C|%
M | Aco Inoxidavel [ 2F J(@lE7 Gl@le] OO0 |8
Material K | Ferro Fundido 0 €O GG G|& O[0|O] |%|0|G
N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio @€ 8 O0CG|H Clee
Com Cobertura 83{)'235?5 Cermet| Sem Cobertura
NEW
BEE8888828555R000882 BEBRF aalanalSSeEEEE
DDODDSS=S=S=SDES=S==DD==DD= ===O>>>D=«>ZzZbxrxxTx=
FP TNMG160402-FP 0.2 AA (] (]
TNMG160404-FP 0.4 AA (] (]
/m . | TNMG160408-FP | 058 AA o |o
m—— [ TNMG160412-FP 1.2 AA ° °
Acabamento
TNMG110304-FH 0.4 (]
TNMG160402-FH 0.2 AA (] [ X )
TNMG160404-FH 0.4 A o0 |00
TNMG160408-FH 0.8 AA o0 |00
Acabamento
FS TNMG160404-FS 0.4 A [ ]
\ TNMG160408-FS 0.8 A [ ]
(-
Acabamento
FY TNMG160404-FY 0.4 A o o0
i TNMG160408-FY 0.8 A o oo
Acabamento
R/L-FS | TNGG160402R-FS 0.2 [ (]
TNGG160402L-FS 0.2 ([ ] [ ]
'; TNGG160404R-FS 0.4 (] (]
S . | TNGG160404L-FS 0.4 [ (]
TNGG160408R-FS 0.8 [
Acabamento [ TNGG160408L-FS 0.8 ®
R/L-F TNGG160402R-F 0.2 e |0 [ X )
TNGG160402L-F 0.2 e |0 o0
- TNGG160404R-F | 0.4 o o oo
> TNGG160404L-F | 0.4 o o |oo
TNGG160408R-F 0.8 e |0 [ X )
Acabamento [ TNGG160408L-F 0.8 e |0 o0
= - QUEBRA-CAVACOS > A042
Consulte o folheto de produto. B ’ﬁ TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES ] > A030
R TORN. INTERNO > E002—E005 IDENTIFICAGAO > A002

INSERTOS DE TORNEAMENTO

A095
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INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

Aesoc TN

INSERTOS TIPO

COM FURO

TNMG 16 04 04- LP

. — 7 < —~
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta  Quebra-cavacos
* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180~28018) | | P Ago Carbono - Ago Liga (aisadon) | (M Ago Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
€8 €8 €8 €8 ] €8
E 7 E 7 E 7 E7 # E7 ﬁ»
o g6 g6 £o g6 - g6 [
z s m <5 €D s s s
= 4 o4 o4 o4 54
z 83 83 23 23 5, @
: |1 9 SHINE o || it
(<] e 1 ['-E S 1 S 1 S 1 — ‘ 51 %: ] S 1
[ e, — e, 1 e, T, I~ L | T,
w 01 03 05 07 01 03 05 07 01 03 05 07 01 03 05 07 01 03 05 07
a Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
»
o
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagéo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagéo) # : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
7] O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco O|G|t| @8 |G| |8 ke 1 [ J(0)(@) ()€ 53
m M | Aco Inoxidavel [ 2FJ(@lE7 Gl@le] OO0 |8
Material K | Ferro Fundido [ [ JielC](€] G|% Ol0|0] [#|0O|G
Flil?l’l‘: N | Metais N&o Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio @€ 8 O0O|G|HB GClee
Com Cobertura ggg'gﬁag Cermet| Sem Cobertura
¢ Referénci RE o
eferéncia VooOWVLLVLVOWVVVLS VLWL VLY k=W v 00 0
Formato para Pedido mm)|SESESsd8sgs8sSn8sore SoNpExpSNZZNGER oS
BEE888882855ER500852 BT  anjanalSScEEr
D DODD====E=D=ES=E==DD==DD= ===D>>>D|=2<>2ZDTITX=
LP TNMG160404-LP 04 |[AA OO AAA (]
X TNMG160408-LP 08 |[AA OO0 AAA (]
R /;-\ TNMG160412-LP 12 [AA OO AAA ()
o il
= TNMG220408-LP 0.8 AA 00 AAA ()
Usinagem Leve] TNMG220412-LP 12 |AA @O AAA
S LM TNMG160404-LM 0.4 [ X X}
TNMG160408-LM 0.8 [ X X}
& TNMG160412-LM 1.2 [ X X}
Usinagem Leve
'] LK TNMG160404-LK 0.4 AA
TNMG160408-LK 0.8 AA
A TNMG160412-LK 1.2 AA
W
Usinagem Leve
LS TNMG160402-LS 0.2 000 [ ]
TNMG160404-LS 04 000 [ )
A TNMG160408-LS 0.8 (XX ()
Usinagem Leve
SH TNMG160404-SH 04 AAAGOAA [ ] o (@0
A TNMG160408-SH 08 AAAGOO®AA [ J o |00
/@'y | TNMG220408-SH | 08 |[AA @@ °
Usinagem Leve
SA TNMG160404-SA 04 AAAGOAA [ X )
TNMG160408-SA 08 [AAAGOOAA [ X
éﬁﬁ TNMG160412-SA | 1.2 |[AAA®@® °
! TNMG220408-SA | 08 [AAAG®®
Usinagem Leve] TNMG220412-SA 1.2 A
® = NEW

@ : Estoque mantido.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.

A096

(Nota: 10 insertos por embalagem)

Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
descontinuados apds o langamento das novas classes.
As classes sucessoras serao as séries MC61 e MC51
(previsao de lancamento em breve).




@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P | Aco O|GkE|e|8|C|%|8|4|e 45|95/ €|O0|0[O|G|4
M | Aco Inoxidavel 0 ¢CEO® Gl@|@] |O0|0] |¥
Material K | Ferro Fundido o€ OCG G|® Ol0|0] [#|O|G
N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio 0 € ¥ OO0 G| GClee
Com Cobertura ggggﬁfjfé Cermet| Sem Cobertura
NEW
BB EB88382550500R00082 BitarsanlarsSREEaE
DDODD=====D==E==DD==DD= ===2D2>>>D2|=«>Z2ZObxxTxx=
*1 SW TNMX160404-SW 04 (AA A () [ X )
TNMX160408-SW 0.8 (A A A A () (X )
(—
Usinagem Leve
(Alisador)
SY TNMG160404-SY 0.4 A o oeo
A TNMG160408-SY 0.8 A e oo
N
A
Usinagem Leve
TNMG160404-MJ 0.4 o0 o000 ®
TNMG160408-MJ 0.8 o0 o000 ()
TNMG160412-MJ 1.2 e o000
Usinagem Leve
R/L-K TNGG160402R-K 0.2 () (X )
TNGG160402L-K 0.2 () [ X )
/ TNGG160404R-K | 0.4 o |oo
% TNGG160404L-K 0.4 () ()
TNGG160408R-K 0.8 ()
Usinagem Leve] TNGG160408L-K 0.8 ®
MP TNMG160404-MP 04 AAAGOAAA ®
. TNMG160408-MP 08 |AAAGOAAA ®
_ \ TNMG160412-MP 12 [AAAGOAAA ()
W | TNMG220408-MP | 08 [AAA®@AAA
Usinagem Média)| TNMG220412-MP 12 [AAAGOOAAA
TNMG160408-MM 0.8 [ X X )
TNMG160412-MM 1.2 [ X X
TNMG220408-MM 0.8 [ X X
TNMG220412-MM 1.2 [ X X )
Usinagem Média]| TNMG220416-MM 1.6 [ X X )
MK TNMG160404-MK 0.4 AA
TNMG160408-MK 0.8 AA
A TNMG160412-MK | 1.2 AA
TNMG220408-MK 0.8 AA
TNMG220412-MK 1.2 AA
Usinagem Média| TNMG220416-MK 1.6 AA
*2 MS TNMG160404-MS 0.4 (X X ) )
TNMG160408-MS 0.8 o000 ()
A TNMG160412-MS | 1.2 XY °
TNMG220408-MS 0.8 (X X} ®
Usinagem Média| TNMG220412-MS 1.2 o000 (]
*1 Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavaco SW (alisador). ® = NEW
*2 Quebra-cavaco MS com nova geometria : MP9005, MP9015, MP9025, MT9015 -
= - QUEBRA-CAVACOS > A042
Consulte o folheto de produto. B ’ﬁ TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES — > A030
R TORN. INTERNO > E002—E005 IDENTIFICAGAO > A002

INSERTOS DE TORNEAMENTO

A097
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INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]
o T N INSERTOS TIPO TNMG 16 04 04- MS
A\ 60 COM FURO ot e A0 o s

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento--- @) Usiagem Leve-- @) Usinagen Wéda-— @) Desbaste--- @I Usinagen Pesaca-— @D

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180~28018) | | P Ago Carbono - Ago Liga (aisadon) | (M Ago Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
T8 T8 T8 T8 ] €8
Ey Ey Ey Ey # E7 ﬁ»
Hatinc-SEal | Han
z g3 g3 g3 g3 g3 LK
: | @ Sl E e || 2ol
E & (11 0[1-_i= 03 05 07 & (11 0.1 : 03 05 07 & :J 0.1 \03\:03 07 ‘ & :J 0.1 T.E_F:O.S 07 & :J 01 03 05 07
3 Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
ué O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco O|G|& |08 C|ld|#|d|e |55 @|O|0[0|C|E
m M | Aco Inoxidavel [ 2FJ(@lE7 Gl@le] OO0 |8
Material K | Ferro Fundido 0 €O GG G|& O[0|O] |%|0|G
Flil?l’l‘: N | Metais N&o Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio @€ 8 O0O|G|HB GClee
Com Cobertura ggg'gﬁag Cermet| Sem Cobertura
¢ Referéncia RE y-,EvuY; V1DV o WBWWY WY v W VWY [k 0
Formato para Pedido mm) [SESES o888 583 8w8o820 SolppalENz208 522
BEEBBBE8EE5E0500002 Bataecaalera abEElE
D DODDS=S=S=S=SDS=S==DD==DD= ===O>>>D=«>ZzZbxrxxTx=
MS TNMG160404-MS 0.4 A AO o000 ®
P TNMG160408-MS 0.8 AA AO o0000 () ()
R Q\‘ TNMG160412-MS | 1.2 | A ° 00
WY [ TNMG220408-MS | 08 | A ° eecee
Usinagem Média| TNMG220412-MS 1.2 ®
S GK TNMG160404-GK 0.4 AA
TNMG160408-GK 0.8 AA
A TNMG160412-GK | 1.2 AA o
TNMG220408-GK 0.8 AA
Usinagem Média] TNMG220412-GK 1.2 AA
'] GM TNMG160404-GM 0.4 [ X X J
P TNMG160408-GM 0.8 [ XX J
.\ TNMG160412-GM | 1.2 X
W WSS | TNMG220408-GM | 0.8 XD
Usinagem Média)]| TNMG220412-GM 1.2 [ X X )
MA TNMG160404-MA 04 AAAGOOAA 00 AOAAA ( X ) () [}
TNMG160408-MA 08 AAAGOAAA 00 AOGAAAA [ X J [ J [ J
TNMG160412-MA 12 AAAGOOAAA 00 0 AA [ X J [} [}
TNMG220408-MA 08 [AAAGOOAAA 00 O0AAA (X ) [
A& | TNMG220412-MA | 12 [aas@@AAA o0 oaa oo °
@ TNMG220416-MA | 1.6 oo
TNMG270608-MA 08 |[AAAGO
TNMG270612-MA 12 AAAOGO ()
TNMG270616-MA 1.6 (X}
Usinagem Médial TNMG330924-MA | 2.4 o
MH TNMG160404-MH 04 AAAOGO A
a TNMG160408-MH 08 [AAAGOOAAA
;& TNMG160412-MH 12 [AAAGOOAAA
B | TNMG220408-MH | 0.8 (AAA®@AAA
Usinagem Média| TNMG220412-MH 12 AAAGOOAAA
o - wew
) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
® : Estoque mantido. descontinuados apés o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51

A098 (Nota: 10 insertos por embalagem) (previsao de lancamento em breve).



@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P | Aco O|GkE|e|8|C|%|8|4|e il Jle)e)(e)fe]
M | Aco Inoxidavel 0 ¢CEOw Gl@|@] |O0|0] |¥
Material K | Ferro Fundido o€ O GG G|® O[0|O] [|¥|0|G
N | Metais Nao Ferrosos G “
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titnio 0 € ¥ OO0 G| GClee o)
Com Cobertura ggggﬁfjfé Cermet| Sem Cobertura 'E__,
L NEW Z
PREC88882800ahnul88E 2R aanler R lERERE 2
DDODD=====D=S=E==DD==DD= ===2D2>>>D2|=«>Z2ZObxxTxx= g
Standard| TNMG110304 04 | AA AA o o 2
TNMG110308 08| AA  AA &
TNMG160304 04 | A AA ° 2
TNMG160308 0.8 AA AA [
TNMG160404 04 AAAOGOAA AA e |o o000 0 m
TNMG160408 08 AAAGOAAA AA e |0 (XL X )
__ TNMG160412 12 [AAA®O®AAA AA ° e
/‘\\ TNMG160416 16 | A AAA °
— TNMG220404 04 AAAGOAAA L0 c
TNMG220408 08 AAAGOOAAA [ X [
TNMG220412 12 [AAAGOAAA
TNMG220416 1.6 AA AAA D
TNMG270608 0.8 A AAA
TNMG270612 1.2 AA AAA ()
TNMG270616 1.6 AA R
Usinagem Média] TNMG330924 24 hd
*1T MW TNMX160408-MW 0.8 |AA A AA
A TNMX160412-MW | 1.2 |A A A AAA S
Usinagem Média
(Alisador)
R/L-ES | TNMG160404R-ES | 0.4 AO®
TNMG160404L-ES | 0.4 A0 ]
/" TNMG160408R-ES | 0.8 AO®
ﬂ TNMG160408L-ES | 0.8 Ao
TNMG220408R-ES | 0.8 (] W
Usinagem Média) TNMG220408L-ES | 0.8 (]
R/L-2G | TNMG160404R-2G | 0.4 (]
TNMG160404L-2G | 0.4 ()
TNMG160408R-2G | 0.8 ()
TNMG160408L-2G | 0.8 (]
Usinagem Média
R/L TNGG110302R 0.2 ()
TNGG110302L 0.2 (X )
TNGG110304R 04 (X )
TNGG110304L 0.4 (X )
TNGG110308R 0.8 ()
/ TNGG110308L 0.8 o0
ﬁ‘—*’ N [ TNGG160304R 0.4 oole
TNGG160304L 0.4 (X )
TNGG160402R 0.2 () oo o
TNGG160402L 0.2 () (X )
TNGG160404R 0.4 () oo0e00
Usinagem Média] TNGG160404L 0.4 (] oo o
*1 Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavaco MW (alisador). ® = NEW

QUEBRA-CAVACOS > A042

]
Consulte o foheto de produto, b %@ : TORN.EXTERNO > C002—C005 ~ CLASSES > A030
e TORN. INTERNO > E002—E005  IDENTIFICAGAO >Aa002  A099
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INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]
o T N INSERTOS TIPO TNGG 16 0408 R
&A 60 COM FURO S

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento--- @) Usiagem Leve-- @) Usinagen Wéda-— @) Desbaste--- @I Usinagen Pesaca-— @D

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180~28018) | | P Ago Carbono - Ago Liga (aisadon) | (M Ago Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
U e || ]
flley | £
z g3 g3 g3 g3 g3 LK
: |3 9P - || E o | el |5
E & (11 0[1-_1> 03 05 07 & (11 0.1 : 03 05 07 & :J 0.1 \03\:03 07 ‘ & :J 0.1 T.E_F:O.S 07 & :J 01 03 05 07
3 Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagéo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagéo) # : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
ué O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco O|G|¢|e|8 C|d|#|d|e |55 €| O|0|10|G|%
m M | Aco Inoxidavel [ 2FJ(@lE 7 Gl@le] OO0 |8
Material K | Ferro Fundido 0 €O GG G|& O[0|O] |%|0|G
Flil?l’l‘: N | Metais N&o Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titnio @€ ¥ O0O|G|HB GClee
Com Cobertura ggg'gﬁag Cermet| Sem Cobertura
¢ Referéncia RE y-,EvuY; V1DV o WYY v w VWY (k- 0
FEITED para Pedido (mm) [BE SN2 8 a8 nSs 8w 8588%§E§S%E§§SEQEE
BEEBBBE8EEC5E0500002 Bataecaaera abEEDE
D DDODDS=S=S=S=SDES=S==DD==DD= ===O>>>D=«>ZzZbxrxxTx=
R/L TNGG160408R 0.8 (] o000 0
TNGG160408L 0.8 (] 00000
R / TNGG220404R 0.4 eole
A TNGG220404L 0.4 0
TNGG220408R 0.8 o0|®
S Usinagem Média)| TNGG220408L 0.8 ooe
RP TNMG160408-RP 08 |[AA OO0 AAA
TNMG160412-RP 12 [AA OO AAA
. TNMG220408-RP 08 [AA @0 AAA
@ TNMG220412-RP | 12 [AA ®@AAA
'} '| TNMG220416-RP | 16 (AA ©@AAA
TNMG270612-RP 12 [AA OO AAA
Desbaste TNMG270616-RP 16 [AA OO AAA
1] TNMG160408-RM 0.8 [ X X J
TNMG160412-RM 1.2 [ X X ]
TNMG220408-RM 0.8 [ X X ]
TNMG220412-RM 1.2 [ X X J
Desbaste | TNMG220416-RM 1.6 [ X X}
RK TNMG160408-RK 0.8 AA
TNMG160412-RK 1.2 AA
A TNMG160416-RK | 1.6 AA
TNMG220408-RK 0.8 AA
TNMG220412-RK 1.2 AA
Desbaste | TNMG220416-RK 1.6 AA
RS TNMG160408-RS 0.8 (X J (]
TNMG160412-RS 1.2 ( X J (]
A TNMG220408-RS | 0.8 o0 °
TNMG220412-RS 1.2 o0 (]
Desbaste
o - TEw
) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
@ : Estoque mantido. descontinuados apds o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51

A1 00 (Nota: 10 insertos por embalagem) (previsdo de langamento em breve).



@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P | Aco SIS OREERED @(a|€/0|0|o|cle
M | Aco Inoxidavel 0 ¢CEOw G@|@] |OO|O] %
Material K | Ferro Fundido 0 €O CGC G| O|OIO] [%]|O|G
N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio 0 € ¥ OO0 G| GClee o
Com Cobertura ggggﬁfjfé Cermet| Sem Cobertura E
. NEW <
RS 8388 800 n000002 2oRasaanasnSeEERE o
DDDSSSSS5==S==0D0SS55D05 =S==SO55555=<>|2Z2borxxs w
GH TNMG160408-GH 08 [AAAGO (] AA 4
TNMG160412-GH | 12 (oA @@ A E
/_ﬁ\ TNMG220408-GH 08 |[AAAGO () A 2
Pl 1 TNMG220412-GH 12 [AAAOGO () AA
E— TNMG220416-GH 16 [AA @O m
TNMG270612-GH 12 [AAAOGO [ )
Desbaste | TNMG270616-GH | 16 (oA @@ oo
HL TNMM160408-HL 0.8 AA ®
A TNMM160412-HL 1.2 AA [ ) c
/@\ TNMM220408-HL 0.8 AA °
WSSO TNMM220412-HL | 12 AA °
Usinagem Pesada| TNMM220416-HL 1.6 AA () D
HZ TNMM160408-HZ 0.8 AA AA
TNMM160412-HZ 1.2 AA
/@ | TNMM220408-HZ | 08 | AA R
Smmmes | TNMM220412-HZ | 12 | AA
Usinagem Pesada| TNMM220416-HZ 1.6 AA
Face Plana| TNMA160404 0.4 AAAA (X) S
TNMA160408 0.8 AAAA (X X}
TNMA160412 1.2 AAAA
TNMA160416 1.6 AA
A TNMA160420 20 AA
TNMA220404 0.4 [ ) '}
TNMA220408 0.8 AAA o @ o
TNMA220412 1.2 AAA
TNMA220416 1.6 AAA ® W
Face Plana| TNGA110304 0.4 °
TNGA110308 0.8 [ ] [ )
TNGA160402 0.2 () [ )
A | TNGA160404 0.4 X
& | TNGA160408 0.8 o0
TNGA220404 0.4 ®
TNGA220408 0.8 ()
o = NEw
S QUEBRA-CAVACOS > A042
Consulte o folheto de produto. b 2 ’ﬁ TORN. EXTERNO >C002—C005  CLASSES > A030
Etri TORN. INTERNO > E002—E005  IDENTIFICAGAO >A002 A101
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INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

4’35° VN

COM FURO

INSERTOS TIPO VNMG 16 04 02- FP

Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta  Quebra-cavacos
* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-28018)| (Ml Aco Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
s
£ Thas
z g3 g3 g3 g3 LK
2 gL TS \E N I B 2!
ugJ ° O'1Ava(rj1€o (morﬁr)/rot)o'7 ° O'1Ava(rj1€o (morif)/rot)o'7 ° 0'1Ava(rj1€o (morif)/rot)o'7 ° 0'1Ava(r]1€o (morif)/rot)o'7
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
7] O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco O|C|e|@|8|C|d|8 |55 @ |40 @|O0|0|10 |G|
m M | Aco Inoxidavel o€ O% Gles|es] |O0|0| |95
Material K | Ferro Fundido 0 €O GG C|& O[O[O] [|0|G
Fll:ltl'l's N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio @€ 8 O OC|H Clee
Com Cobertura ggg'gﬁag Cermet| Sem Cobertura
¢ Referéncia RE :-,Evu\-’: VWYY o WYY 0w wwY |(EkE 0
Formato para Pedido mm) [SESESSS885-82 w8820 SolupaENzz08E 22
BEEB8838EE50 nn00b52 EEiacsacooaSecEEee
D DDODDS=SS=S=SDES=S=S=DD==DD=E ===O>>>D=«>|1Z2Zbxx=
FP VNMG160402-FP 0.2 AA [ ([ ]
VNMG160404-FP 0.4 AA () [}
R Eii” VNMG160408-FP 0.8 AA () ®
VNMG160412-FP 1.2 AA ® ®
Acabamento
S FH VNMG160402-FH | 0.2 AA ° o0
VNMG160404-FH 0.4 AA o0 |O
S ®P7| VNMG160408-FH |08 | Aa o0 (oo
T
Acabamento
FS VNMG160404-FS 0.4 A [}
VNMG160408-FS 0.8 A [}
. -
W
Acabamento
FJ VNGG1604V5-FJ 0.05 [ ] (]
VNGG160401-FJ 0.1 (] (]
| VNGG160402-FJ |02 ° °
Acabamento
R/L-F VNGG160402R-F 0.2 o (@ (X}
VNGG160402L-F 0.2 o |@ ( X J
I8 | VNGG160404R-F | 0.4 o o (oo
VNGG160404L-F 0.4 o |@ (X J
Acabamento
LP VNMG160404-LP 04 ([AA OO AAA ()
VNMG160408-LP 08 ([AA 00 AAA ()
Usinagem Leve
® = NEW

@ : Estoque mantido.

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
(Nota: 10 insertos por embalagem)

A102

Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
descontinuados apds o langamento das novas classes.

(previsao de lancamento em breve).

As classes sucessoras serao as séries MC61 e MC51



@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P | Aco O|C|e|@|8|C|E|8 || @ |45 @ 00|10 |C|e
M | Aco Inoxidavel 0¢C O Gl@|# |O0|0| |
Material K | Ferro Fundido 0 € OGCG G|® O[0[O] [%|0|G
N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titnio @€ ¥ O0CIE clee
Com Cobertura ggggﬁfjfé Cermet| Sem Cobertura
NEW
Referéncia RE 10 1010 vV v =
Formato paraPedido | (mm) [SESENSN2S2Sd3]8wS 82 SClnakEsNz2R8EE 22
BEE8885828505h0h00002 RERRELLRsRSSEEERE
DDD=E====D==E==DD==DD=2 ===2=D>>>D|=4«<>|2ZOxTxTx=
LM VNMG160404-LM 0.4 o000
VNMG160408-LM 0.8 o000
Usinagem Leve
LK VNMG160404-LK 0.4 AA
VNMG160408-LK 0.8 AA
Usinagem Leve
LS VNMG160402-LS 0.2 [ X X ) ®
VNMG160404-LS 0.4 [ X X ) [}
SEP7 | VNMG160408-LS | 038 YY) °
Usinagem Leve
SH VNMG160404-SH 04 AAAOGOAA o |00
VNMG160408-SH 08 AAAGOAA e |00
-
Usinagem Leve
SA VNMG160404-SA 0.4 AA ()
VNMG160408-SA 0.8 AA [}
Usinagem Leve
MJ VNMG160404-MJ 0.4 o0 ooo ()
VNMG160408-MJ 0.8 o0 oo0o ()
VNMG160412-MJ 1.2 o0 ooo
Usinagem Leve
MJ VNGM160404-MJ 0.4 (] (]
VNGM160408-MJ 0.8 (] (]
Usinagem Leve
MP VNMG160404-MP 04 |AAAGOAAA ()
VNMG160408-MP 08 |AAAGOAAA ()
P VNMG160412-MP | 12 [AAA®@®AAA
Usinagem Média
MM VNMG160408-MM 0.8 o000
Usinagem Média
® = [NEW
= 5 QUEBRA-CAVACOS > A042
Consulte o folheto de produto. B :‘ : ! TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES > A030
s TORN. INTERNO > E002—E005  IDENTIFICAGAO > A002

INSERTOS DE TORNEAMENTO

A103
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A

INSERTOS DE TORNEAMENTO

A104

INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

4’35° VN

COM FURO

INSERTOS TIPO VNMG 16 04 04- MK

. . —~.
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta  Quebra-cavacos
* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-28018)| (Ml Aco Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
Ts K 8 ES
Ezq Eq Eq Eq ﬁ»
s <5 €D S5 s
54 54 34 54
83 23 83 5, @
22 22 22 22
B 1 7 B 1 = | B 1 ! B 1
['% ['% 1 o o
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco OlG|4:| @ 8|C||8 <@ /40| €|O|0|0|C|%s
M | Aco Inoxidavel o€ O% Gles|es] |O0|0| |95
Material K | Ferro Fundido € OGG G| O|0|0| [8|0|G
N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J( JEJ(@lle)leit clee
Com Cobertura 83{)'235?5 Cermet| Sem Cobertura
NEW
Referéncia RE |hoowwwuwwownwwwe [VWVWGW wwY (FEw |v ) ow
REELY para Pedido (mm e85 8835593988852c2 So8uEeEESZzZINgShos S
BEEB88582850Ehn00b82 E283asanologeEEpe
DDODDS=SS=S=SDES=S=S=DD==DD=E ===O>>>D=«>|1Z2Zbxx=
MK VNMG160404-MK 0.4 AA
VNMG160408-MK 0.8 AA [
& | VNMG160412-MK | 1.2 AA
Usinagem Média
*1TMS VNMG160404-MS 0.4 o000 (]
VNMG160408-MS 0.8 o000 ([ ]
Usinagem Média
MS VNMG160404-MS 0.4 A AO® o000 o
VNMG160408-MS 0.8 A [ ] o0 o [
&
Usinagem Média
GK VNMG160404-GK 0.4 AA
VNMG160408-GK 0.8 A A
L | VNVMG160412-GK | 1.2 AA
Usinagem Média
GM VNMG160404-GM 0.4 000
VNMG160408-GM 0.8 000
) ..«é: —=
Usinagem Média
MA VNMG160404-MA 04 AAAGOOAA 00 AOAAA (]
VNMG160408-MA 08 AAAGOO®AAA OO0 AOGOAAAA o
P
Usinagem Média
*1 Quebra-cavaco MS com nova geometria : MP9005, MP9015, MP9025, MT9015 ® = NEW

@ : Estoque mantido.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.

(Nota: 10 insertos por embalagem)

Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
descontinuados apds o langamento das novas classes.

(previsao de lancamento em breve).

As classes sucessoras serao as séries MC61 e MC51



@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P | Aco O|C|%| 0|8 |Clw|8 |5 e || €|O0|0|0|C|%
M | Aco Inoxidavel 0¢C O Gl@|# |O0|0| |
Material K | Ferro Fundido @€ OGG G| O|O|O] [E#5|0|G
N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titnio @€ ¥ O0CIE clee
Com Cobertura ggggﬁfjfé Cermet| Sem Cobertura
NEW
Referéncia RE VIV WI oW WW 1o wOW (FFEw_|w 0
Formato paraPedido | (mm) [SESESSN8S Sz 48 80s020 SolnarpdzzA8EE 22
EEE883882855 h500002 2288t aclaraSacEEee
DDODD=E=S===D=S=E==DD==DD= =2==2D>>>D|=2<>Z2ZODTT=
MH VNMG160404-MH 04 [AAAOGO
VNMG160408-MH 08 AAAGO®AAA A A
>
Usinagem Média
Standard| VNMG160404 04 AAAGOAA AA e (o oo o
VNMG160408 0.8 AAAGO®AAA AA o |@ o006 ©
= ® 5| VNMG160412 12 [AA ©@@AAA AA °
Usinagem Média
R/L VNGG160404R 0.4 oo o
VNGG160404L 0.4 o0
Usinagem Média
Face Plana| VNMA160404 0.4 AA
VNMA160408 0.8 AA
PP VNMA160412 1.2 AA
Face Plana| VNGA160404 0.4 o0
VNGA160408 0.8 [ X )
-
® = NEW
= 5 QUEBRA-CAVACOS > A042
Consulte o folheto de produto. B "‘ : ! TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES > A030
s TORN. INTERNO > E002—E005  IDENTIFICAGAO > A002

INSERTOS DE TORNEAMENTO

A105
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INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]
o WNJINSERTOS TIPO WNMG 08 04 02- FP_
a 80 COM FURO e vt ASoS s i

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento--- @) Usiagem Leve-- @) Usinagen Wéda-— @) Desbaste--- @I Usinagen Pesaca-— @D

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180~28018) | | P Ago Carbono - Ao Liga (aisadon) | (M Ago Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
8 8 T8 T8 ‘ €8
E 7 Eq Eq Eq Eq ﬁ»
Q Q Q Q h jo)
2 £6 £6 £6 £6 £6 ]
z s m <5 €D s s s
= 54 o4 o4 o4 54
z 83 83 83 83 5, @
: | 2 SHibE @ ||l |
e 09_1 [15 09_1 S | 09_1 \\:ﬁ ‘ 09_1 —— ] 09_1
w 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
a Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
7]
o
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
7] O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco O|C|% |01 |Gl |8 |50 /40| €|O|0|0|C|%s
m M | Aco Inoxidavel o€ O% Gles|es] |O0|0| |95
Material K | Ferro Fundido € OGG G| O|0|0| [8|0|G
Flil?l’l‘: N | Metais N&o Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio @€ 8 O OC|H Clee
Com Cobertura ggg'gﬁag Cermet| Sem Cobertura
(H Referénci RE NEW
eferéncia VoOOWVLLLLVLOWVOVLS (VWK VWY (kW |v 0 W 0
Formato para Pedido mm)[SEScSsS23 o588 ngso-e SodpErpSNzZASEh oSS
EEE888582800 hn000082 228 ARELnRsa|SREEEEe
D DDD=E=S=S==D=S=E==DD==DD=2| ===2=DO>>>D|=«<>|IZ2ZObxxT=
FP WNMG080402-FP 0.2 AA () ()
4. | WNMG080404-FP | 0.4 Aa o |o
R ~ WNMG080408-FP 0.8 AA () °
ke WNMG080412-FP 1.2 AA ® °
Acabamento
S WNMG080404-FH 0.4 A () ®
WNMG080408-FH 0.8 A o0 (o
T
Acabamento
'] WNMG080404-FS 0.4 A ®
WNMG080408-FS 0.8 A [
Acabamento
WNMG080404-FY 0.4 () ()
WNMG080408-FY 0.8 A o oo
Acabamento
LP WNMGO06T304-LP 04 |AA AAA ®
WNMGO06T308-LP 0.8 |AA AAA ()
WNMG060404-LP 04 |AA AAA ®
WNMGO60408-LP | 0.8 [AA  AAA o
B | WNMGO080404-LP | 04 (AA ©@AAA °
WNMG080408-LP 08 [AA 00 AAA ®
Usinagem Leve] WNMGO080412-LP 12 [AA @O AAA
WNMG060404-LM 0.4 o000
WNMG060408-LM 0.8 o000
WNMG080404-LM 0.4 o000
WNMG080408-LM 0.8 o000
Usinagem Leve
® = NEW
i ) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serdao
@ : Estoque mantido. descontinuados apds o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51

A1 06 (Nota: 10 insertos por embalagem) (previsdo de langamento em breve).




@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P | Aco O|G|$| @18 |C|%B|8 % e 45|95 €|O|0|0|G|45
M | Aco Inoxidavel 0¢C O Gl@|# |O0|0| |
Material K | Ferro Fundido 0 € OGCG G|® O[0[O] [%|0|G
N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titnio @€ ¥ O0CIE clee o
Com Cobertura ggggﬁfjfé Cermet| Sem Cobertura E
. NEW =
PR EC88882800ahnhlod88E 2R aanlenRNRlERERE 2
DDD=E====D==E==DD==DD=2 ===2=D>>>D|=4«<>|2ZOxTxTx= g
LK WNMG080404-LK 0.4 AA 4
WNMGO080408-LK | 0.8 AA o &
‘ WNMG080412-LK | 12 AL o 2
Usinagem Leve m
WNMG080402-LS 0.2 (X X} ®
WNMG080404-LS | 0.4 eoe o M
WNMG080408-LS 0.8 (X X ) °
(H
WNMG06T304-SH 04 |AA ®
WNMGO06T308-SH 0.8 |AA [} D
WNMG060404-SH 04 |AA ®
WNMG060408-SH 0.8 |AA ®
WNMG080404-SH 04 |AA OO0 AA [ ° R
WNMG080408-SH 08 AAAGOOAA [ [ J
WNMG080412-SH 12 [AAAGOOAA ®
WNMG080404-SA | 04 |AAA®®AA o0 S
WNMG080408-SA 08 AAAGOAA [ X )
WNMG080412-SA 12 AAAGOOAA ()
T
WNMG060404-SW | 04 |AA A () ® ']
WNMG060408-SW | 0.8 (A A A () °
WNMG080404-SW | 04 ([AA @O0 A AA () [ X )
Usinagem Leve WNMGO080408-SW | 0.8 |AA @0 A AA ® [ X )
(Alisador) | WNMGO080412-SW | 1.2 |[AA @@ A ° o0
WNMG080404-SY 0.4 () ()
WNMG080408-SY 0.8 A e oo
Usinagem Leve
WNMG080408-MJ 0.8 o0 o000
WNMG080412-MJ 1.2 o0 o000
WNMG080416-MJ 1.6 o0 o000
Usinagem Leve
*1 Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavaco SW (alisador). ® = NEW

N QUEBRA-CAVACOS > A042
Consulte o folheto de produto. b i TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES ] > A030
Etri TORN. INTERNO > E002—E005  IDENTIFICAGAO >A002 A107
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A108

INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

£Hs0c WN

INSERTOS TIPO
COM FURO

WNMG 06 T3 04- MP

. — 7 < ~.
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta  Quebra-cavacos
* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180~28018) | | P Ago Carbono - Ao Liga (aisadon) | (M Ago Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
R U
o e
% 3 ? % 3 i % 3 \"m % 3 % 3
A PEYe |5 =P 18 Ko | 1
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco O|C|e|@|8|C|d|8 |55 @ |40 @|O0|0|10 |G|
M | Aco Inoxidavel o€ O% Gles|es] |O0|0| |95
Material K | Ferro Fundido 0 €O GG C|& O[O[O] [|0|G
N | Metais No Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J( JEJ(@lle)leit GClee
Com Cobertura ggg'ggag Cermet| Sem Cobertura
NEW
BEE888882800E0hn00882 IR a0 aSReEERE
DDODDS=SS=S=SDES=S=S=DD==DD=E ===O>>>D=«>|1Z2Zbxx=
MP WNMGO06T304-MP 04 ([AAA AAA
WNMGO06T308-MP 0.8 ([AAA AAA
WNMGO06T312-MP 12 |AAA AAA
WNMG060404-MP 04 |AAA AAA
A% | WNMG060408-MP | 08 [AAA  AAa A
4:5;'L WNMG060412-MP | 1.2 |AAA AAA A
S | WNMG080404-MP | 04 [AAA®®@AAA o
WNMG080408-MP 08 [AAAGOAAA ()
WNMG080412-MP 12 [AAAGOOAAA ()
Usinagem Média)] WNMG080416-MP 16 AAAGOOAAA
MM WNMG060408-MM 0.8 000
A WNMG060412-MM 1.2 o000
ﬁg WNMG080408-MM | 0.8 (X Y )
W | WNMG080412-MM 1.2 o000
Usinagem Média
MK WNMG080404-MK 0.4 AA
WNMG080408-MK 0.8 AA
‘ WNMGO080412-MK | 1.2 AA
WNMG080416-MK 1.6 AA
Usinagem Média
*1MS WNMG080404-MS 0.4 o000 (]
WNMG080408-MS 0.8 o000 ()
ﬁ WNMG080412-MS | 1.2 cee o
Usinagem Média
MS WNMGO06T304-MS 0.4 A [}
WNMGO06T308-MS 0.8 A [}
B WNMG060404-MS 0.4 A [}
WNMGO060408-MS | 0.8 | A o
WNMG080404-MS 0.4 AA (]
WNMG080408-MS 0.8 A A AO® 0000 [ ]
Usinagem Média| WNMG080412-MS 12 | A ) 00
*1 Quebra-cavaco MS com nova geometria : MP9005, MP9015, MP9025, MT9015 ® = NEW

@ : Estoque mantido.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
(Nota: 10 insertos por embalagem)

Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
descontinuados apds o langamento das novas classes.
As classes sucessoras serao as séries MC61 e MC51
(previsao de lancamento em breve).




@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P [Ac SEEOREERED ss[a|eloo]o[cle
M | Aco Inoxidavel 0¢C O Gl@|# |O0|0| |
Material K | Ferro Fundido @€ OGG G|® O|0|0| [&#|0|G
N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titnio @€ ¥ O0CIE clee o)
Com Cobertura ggggﬁfjfé Cermet| Sem Cobertura 'E__.
o NEW =
EEEBB588 800 nn00002 BBBastankoNSgceEsgE ©
DDODD=====D=2===DD==2DD=2 ===2DO>>>D|=«>Z2ZOxTxxTx= g
GK WNMG060404-GK | 0.4 AA b4
WNMG060408-GK | 0.8 AA &
‘ WNMG080404-GK | 0.4 ' 2
WNMGO080408-GK | 0.8 AA )
Usinagem Média] WNMG080412-GK 1.2 AA ® m
GM WNMG060404-GM | 0.4 o000
WNMG060408-GM | 0.8 YY) oo
@ WNMG080404-GM | 0.4 eee
WNMG080408-GM | 0.8 (X X
Usinagem Média)] WNMG080412-GM 1.2 o000 ¢
MA WNMGO06T304-MA | 0.4 (A A )
WNMGO06T308-MA | 0.8 (A A ) D
WNMGO06T312-MA | 1.2 (A A )
WNMGO060404-MA | 0.4 (A A AA )
A WNMGO060408-MA | 0.8 (A A AA 00 O0AA ) R
A#G | WNMGO060412-MA | 1.2 |A A AA e0 0AA °
S | WNMGO080404-MA | 0.4 (AAAG®@®AA 00AOAA Y0 ° °
WNMG080408-MA | 08 (AAA@®@®AAA 0©0AOAAAA o0 ° ° S
WNMGO080412-MA | 12 [AAAG®®AAA OO0AOAAAA [ X ) ) )
WNMGO080416-MA | 16 |[AA @@ [ X )
Usinagem Médial WNMG100612-MA | 1.2 A T
MH WNMGO080404-MH | 0.4 [AAA@®@
o WNMGO080408-MH | 0.8 (AAA®@®AAA ]
.:%L‘: WNMG080412-MH | 12 [AAAG®AAA A
Usinagem Média
Standard| WNMG080404 04 |AAAGO®AA AA e |o
a WNMGO080408 08 AAAGOAAA AA e (o ®o |o
‘:‘i\‘ WNMG080412 12 [AAAGOOAAA AA [ J [ J
WS | WNMGO080416 1.6 A
Usinagem Média
*1T MW WNMG060408-MW | 0.8 |AA A AA AAAA
p X '-n“-\\ WNMGO060412-MW | 1.2 (A A AA AAA
520 | WNMG080408-MW | 0.8 |AAA®@®AA AAAA
Usiiagen Mg WNMGO080412-MW | 12 ([AA @@ AA AAAA
(Alisador)
RP WNMG080408-RP 08 |AA ©0AAA
AR WNMGO080412-RP 12 [AA @@AAA
Desbaste
*1 Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavaco MW (alisador). e = @

N QUEBRA-CAVACOS > A042
Consulte o folheto de produto. b i TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES ] > A030
Etri TORN. INTERNO > E002—E005  IDENTIFICAGAO >A002 A109
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INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]
o WNJINSERTOS TIPO WNMG 06 04 08- RM
a 80 COM FURO e vt ASoS s i

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento--- @) Usiagem Leve-- @) Usinagen Wéda-— @) Desbaste--- @I Usinagen Pesaca-— @D

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180~28018) | | P Ago Carbono - Ao Liga (aisadon) | (M Ago Inoxidavel (<200H8) K Ferro Fundido (<350mPa)
Ee £e £e £e | £e ﬁ
£ £ £ £ 1 £
o Hans
z g3 g3 g3 g3 g3 LK
: |5 9P - || E o | e |
e | Fick S By @ || B
w 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
3 Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagéo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagéo) # : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
ué O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco O|C|e|@|8|C|d|8 |55 @ (45| €|O|0|0|G|%
m M | Aco Inoxidavel o€ O% Gles|es] |O0|0| |95
Material K | Ferro Fundido 0 €O GG C|& O[O[O] [|0|G
Flil?l’l‘: N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio @€ 8 O OC|H Clee
Com Cobertura ggg'gﬁag Cermet| Sem Cobertura
¢ Referéncia RE :-,Evu\-’: VWYY o WYY 0w wwY |(EkE 0
FEITED para Pedido (mm) (B8NS N28 s cN8 nSs8le 8888%%%58%%§§55c§§
BEEB8838EE50 nn00b52 EEiacsacooaSecEEee
D DDODDS=SS=S=SDES=S=S=DD==DD=E ===O>>>D=«>|1Z2Zbxx=
WNMG060408-RM 0.8 [ X X J
WNMG060412-RM 1.2 [ X X J
R WNMG080408-RM 0.8 [ X X J
WNMG080412-RM 1.2 [ X X J
Desbaste
S RK WNMG080408-RK 0.8 AA
WNMG080412-RK 1.2 A A (]
‘ WNMG080416-RK | 1.6 AL ®
T
Desbaste
'] RS WNMG080408-RS 0.8 ( X} [}
WNMG080412-RS 1.2 ( X J (
ﬁ WNMG080416-RS | 1.6 oo o
WNMG100612-RS 1.2 (X J [}
Desbaste
GH WNMG080408-GH 08 [AAAOGO [ ] AA
. WNMG080412-GH 12 [AAAOGO ( AA
if.’:i’. V.
Desbaste
GJ WNMG080408-GJ 0.8 e o (]
WNMG080412-GJ 1.2 e o (]
L@A WNMG080416-GJ 1.6 e o (]
WNMG100612-GJ 1.2 (] (]
Desbaste
Face Plana| WNMA060408 0.8 AA
WNMAO060412 1.2 AA
WNMAO080404 0.4 AAA (]
‘ WNMAO080408 0.8 AAAA (]
WNMAO080412 1.2 AAAA
WNMAO080416 1.6 AA A
o - vew

Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serdao
descontinuados apés o langamento das novas classes.
As classes sucessoras serdo as séries MC61 e MC51

@ : Estoque mantido. (previsao de lancamento em breve).

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A1 1 0 (Nota: 10 insertos por embalagem) QUEBRA-CAVACOS > A042




CNMN 12 04 08
8 0 o c N IsNEsME Eng TI Po Comprimento da Aresta de Corte E@a m Ponta
. U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO  UsisgenPesiio-- QD)

K Ferro Fundido (<350MPa)
T8
E7
Q
€ 6 (@]
3 L=
3 w
g? 2
Es 3
g2 z
B =
o [
0 01 03 05 07 w
Avanco (mm/rot) a
»
o
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao) &
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao) 7]
P | Aco OlG|4:| @ 8|C||8 <@ (45| €|O|0|0|Gl4s
M | Aco Inoxidavel o€ O% Gles|es] |O0|0| |95 m
Material K | Ferro Fundido € OGG G| O|0|0| [8|0|G
N | Metais N&o Ferrosos G ?ﬁ:‘ﬂo
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J( JEJ(@lle)leit clee
Com Cobertura gg{)'gﬁafé Cermet| Sem Cobertura
EAP RE NEW
eferéncia 1010V O WV 0 wWWY |k 0 )
Formato - nwoow =3 o Cels] 1. Tel's) o
para Pedido (mm) [C=SE8 5383559383852 S598EEESNZZNsShoss
B ES88862800akw00882 22ER aaolaat|NEEEERE
DDODDS=SS=S=SDES=S=S=DD==DD=E ===O>>>D=«>|1Z2Zbxx= D
Face Plana CNMN120408 0.8 AA
CNMN120412 1.2 AA
CNMN120416 1.6 AA R
S
T
')
W

N QUEBRA-CAVACOS > A072
Consulte o folheto de produto. b i TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES ] > A030
Etri TORN. INTERNO > E002—E005  IDENTIFICAGAO >A002 A111
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A

INSERTOS DE TORNEAMENTO

A112

INSERTOS DE TORNEAMENTO [NEGATIVO]

¥ SN

INSERTOS TIPO
SEM FURO

SNMN 12 04 08

. — 7 <
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta

* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO

K Ferro Fundido (<350MPa)
T8
E7
Q
6
s
o4
hel
£3
g 2
B 1
['%
0 01 03 05 07
Avanco (mm/rot)
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco OlG|4:| @ 8|C||8 <@ (45| €|O|0|0|Gl4s
M | Aco Inoxidavel o€ O% Gles|es] |O0|0| |95
Material K | Ferro Fundido € OGG G| O|0|0| [8|0|G
N | Metais Nao Ferrosos G
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J( JEJ(@lle)leit clee
Com Cobertura 83%'23&?5 Cermet| Sem Cobertura
NEW
Referéncia RE [fcowwwwwovwwwe |V WWW (W |w 00w ow
FEITED para Pedido (mm) |ScSE8598255338988852ce SgayxxEENzZAnSE oS
B ES88862800akw00882 22ER aaolaat|NEEEERE
DDDS=SSS=SD=S==S=SDD==D0D0= =S=S=SO>>>D=E«<>|1ZZboxx=
Face Plana SNMN120408 0.8 AAA o (@ o
SNMN120412 1.2 AAA e |
SNMN120416 1.6 AAA
SNMN190412 1.2 Y
Face Plana SNGN090308 0.8 P
SNGN120404 0.4 e o
! ! SNGN120408 0.8 [ ]
et il

@ : Estoque mantido.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
(Nota: 10 insertos por embalagem)

Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
descontinuados apds o langamento das novas classes.
As classes sucessoras serao as séries MC61 e MC51

(previsao de lancamento em breve).



‘ o TN INSERTOS TIPO TNMN 16 03 08
‘ 6 0 s E M F U RO 002;)@12:25'6:{\;6:6:;;?2; /-\Eg)pg;su;ar: 6:1:222 informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO  UsisgenPesiio-- QD)

K Ferro Fundido (<350MPa)
T8
E7
o
§o £
38 w
o 4 =
Es 3
g2 z
21 o
o [
0 01 03 05 07 w
Avanco (mm/rot) a
8
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao) E
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao) 7]
P | Aco OlG|4:| @ 8|C||8 <@ (45| €|O|0|0|Gl4s
M | Aco Inoxidavel o€ O% Gles|es] |O0|0| |95 m
Material K | Ferro Fundido 0 €O GG G| O|0|0| [8|0|G
N | Metais N&o Ferrosos G ?ﬁ:‘ﬂo
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J( JEJ(@lle)leit clee
Com Cobertura 83%'23&?5 Cermet| Sem Cobertura
Referénci RE NEW [
eferencia nNooVLLLVOWVLVLe (VW LWOWY |EkEL |V [TeXs) o
Formato para Pedido (mm) |2 SES588955888385S-2 8598%x52E822a8Eheass
B ES88862800akw00882 22ER aaolaat|NEEEERE
DODDSSSS=SDOS=SS=SDOD==SDD0S =S=S=SO>>>DO=«<>ZZoxxTx= D
Face Plana TNMN160308 0.8 ®
TNMN160408 0.8 AAA [ ]
TNMN160412 1.2 AAA R
TNMN160416 1.6 AAA
TNMN220408 0.8 [ ]
TNMN220412 1.2 [ ] S
Face Plana TNGN110304 0.4 PY
TNGN110308 0.8 (]
TNGN160404 0.4 [
TNGN160408 0.8 (]
')
W
= - QUEBRA-CAVACOS > A072
Consulte o folheto de produto. b "': : TORN. EXTERNO > — CLASSES — > A030
Ay TORN. INTERNO > — IDENTIFICAGAO >A002 A113



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

CCMT 06 02 02- FP
o c c IcNosME RFToRso TI Po Comprimento da Aresta de Corte E@a m Ponta  Quebra-cavacos
. U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento - @) Usiagen Leve- @) Usinagem Média--— @D Usinagem Pesade-— @D

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-26048)| M Ago Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
B4 £ B4 £
. :, :, :, — |3 - D
& | i : :
ugJ ° /-{J\);ngoo(%m/rod?) 04 ° /S\'/anoo(?nm/roo'% 04 ° /g\'lgncoo'(%ﬂm/rod?) ° AO\}Ln(;oO'(fnmlpd?) 04
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
ué O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
— P | Aco O|G|#|C||d| @ 55| €|O0|0|C|O|G|es O
I’II_?! M | Aco Inoxidavel cz0z 0 ¢ [clels| oo o |e
Material K | Ferro Fundido @€ OGG Gl# O|0] |0 110G O
Flil?l’l‘: N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8O e€OC|H GCleee
Com Cobertura (C;g{)'gretf"cé Cemet| Sem Cobertura
NeW, NEW,
Y P R R R e N RS b = s
D DDD==D==E=EDD==E=DDE| =E==D=>>>D=<>>|1ZZDIIX==-
FP CCMT060202-FP 0.2 A AA [ J ([ ]
==—n | CCMT060204-FP 0.4 A AA () (]
R ".ll' CCMTO09T302-FP 0.2 A AA () (]
ST | ccmT09T304-FP 04 | A aa ° °
Acabamento [ CCMTO09T308-FP 0.8 A AA ® o
S FM CCMT060202-FM 0.2 ()
CCMT060204-FM 0.4 [ J
@ CCMT09T302-FM 0.2 [ J
T CCMT09T304-FM |04 °
Acabamento [ CCMT09T308-FM 0.8 [

'] CCGTO060201M-FS 0.1*1 000
CCGT060202M-FS 0.2*1 (X X J
CCGTO09T301M-FS 0.1*1 (X X}

1] CCGTO09T302M-FS 0.2*1 (X X}

Acabamento [ CCGT09T304M-FS | 0.4*' (X X}
FS-P |CCGT060201M-FS-P | 0.1*" [ [ (]

K — = | CCGT060202M-FS-P | 0.2*" (] [ ()
CCGTO09T301M-FS-P | 0.1*" (] ([ ] (]
CCGT09T302M-FS-P | 0.2*1 [ [ (]
CCGT09T304M-FS-P | 0.4*1 [ [ (]
CCMT060202-FV 0.2 A (] o oeo
CCMT060204-FV 0.4 A [ ] o oeoo
CCMTO09T302-FV 0.2 A oo
CCMTO09T304-FV 0.4 A o oeo

Acabamento [ CCMT09T308-FV 0.8 A o eofoe
FJ CCGT0602V5-FJ 0.05 [ ]
CCGTO060201-FJ 0.1 [ ]
CCGT060202-FJ 0.2 [ ]
E CCGTO09T3V5-FJ 0.05 °
CCGT09T301-FJ 0.1 [ ®
CCGTO09T302-FJ 0.2 [ ®
Acabamento [ CCGT09T304-FJ 0.4 ° °
%*1 Indica o valor maximo do raio de ponta R. Para mais detalhes, consulte a pagina D003. ® = NEW
) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
® : Estoque mantido. descontinuados apés o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51

A1 1 4 (Nota: 10 insertos por embalagem) (previsao de lancamento em breve).



@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P | Aco O|G|45|G|9555|@ $|¢5(@0|0(G|0|C|% @)
M | Acgo Inoxidavel [ JEGIEAL ) € |G|l OO (O] |
Material K | Ferro Fundido @€ OGG Gl¥ Ol0] |0 |1$0|G O “
N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 € ¥ OE€OC|H Gleeoe o)
Com Cobertura Sermet ¢/ |cemet| Sem Cobertura 'E__.
. NEW NEW =
BEES5280555800332 £2288 aanlonaRYEEELERE O
DODD=E=ED=E=E=DD===DD=| =S==D=2>>>D=EC<>>|1ZZPODITIXX==- g
AZ CCGT060202-AZ | 0.2 () 4
CCGT060204-AZ | 0.4 ° &
CCGTO09T302-AZ | 0.2 () 2
” | | _CCGT09T304-AZ | 0.4 [ S
‘s | CCGT09T308-AZ |08 . posi
CCGT120402-AZ | 0.2 ()
Usinagem Média— CCGT120404-AZ |04 ° fm
Acabamento CCGT120408-AZ (0.8 d
R/L-F [*¥1CCGT03S1V3L-F | 0.03 () [}
*1CCGT03S101L-F | 0.1 () °
*1CCGT03S102L-F | 0.2 e |0 ()
*1CCGT03S104L-F |04 o |0 ° D
*1CCGT04TOV3L-F | 0.03 () °
*1CCGT04T001L-F | 0.1 () o
*1CCGT04T002L-F | 0.2 e | o R
*1CCGT04T004L-F | 0.4 e |0 °
*1CCGT03S101MR-F| 0.1*2 [
6\ *1CCGT03S101ML-F | 0.1*2 ° S
h *1CCGT03S102MR-F| 0.2*2 [
*1CCGT03S102ML-F | 0.2*2 [ )
*1CCGT03S104MR-F| 0.4*2 (] T
*1CCGT03S104ML-F | 0.4*2 [
%1 CCGT04T001MR-F| 0.1*2 ) '}
%1 CCGT04T001ML-F | 0.1*2 [
%1 CCGT04T002MR-F| 0.2*2 [ )
*1CCGT04T002ML-F | 0.2*2 [ W
*1CCGTO04T004MR-F| 0.4*2 [
Acabamento (%1 CCGT04T004ML-F | 0.4*2 )

RIL-F | CCGHO060202RF | 0.2 e | o |o ° K
CCGH060202L-F | 0.2 () [ () (]
CCGHO060204R-F | 0.4 [ [ ) [ ()
CCGH060204L-F |0.4 () [ ) ° ()

:aa CCGHO060202MR-F| 0.2*2 [ )

CCGHO060202ML-F | 0.2*2 [
CCGHO060204MR-F| 0.4*2 [
CCGH060204ML-F | 0.4*2 [ )
Acabamento
LP CCMT060204-LP | 0.4 A AA () o
: CCMT060208-LP | 0.8 A AA ® ()
E CCMTO09T304-LP (0.4 A AA () ()
L CCMTO09T308-LP | 0.8 A AA () o
Usinagem Leve
*1 Diametro especial do circulo inscrito. (Para suporte tipo SCLC)
*2 Indica o valor maximo do raio de ponta R. Para mais detalhes, consulte a pagina D003.
- - TORN. EXTERNO > C002—C005 QUEBRA-CAVACOS > A058
Consulte o folheto de produto. b % TORN. INTERNO > E002—E005 CLASSES > A030
Etri SMALL TOOLS > D010 IDENTIFICAGAO >A002 A115
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INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

CCMT 06 02 04- LM
o c c IcNosME RFToRso TI Po Comprimento da Aresta de Corte E@a m Ponta  Quebra-cavacos
. U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento - @) Usiagen Leve- @) Usinagem Média--— @D Usinagem Pesade-— @D

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-26048)| M Ago Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
B £ £ £
. :, :, :, N ; e—
LN i D
ngJ ° /-{J\);ngoo(%m/rod?) 04 ° /S\'/anoo(?nm/roo'% 04 ° /g\'lgncoo'(%ﬂm/rod?) ’ AO\}Ln(;oO'(fnmlpd?) 04
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagéo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagéo) # : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
ué O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
— P | Aco O|G|%|G|<b|es| @ 55| €|O0|0|C|O|G|es O
I’II1S! M | Ago Inoxidével ¢z0/z/0 ¢ |clsis| oo o |
7 | Material K | Ferro Fundido @€ OGG G|& O|0] |0 110G O
Ilil?l’l‘: N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8 Oe€OC|EH Gleee
Com Cobertura (C;g{)'gretf"cé Cemet| Sem Cobertura
NEW NEW
R P R R R I 4 7 R = = =
D DODD==D==E=EDD=S=E=DDE| =E==D=>>>D=<>>|1Z2ZDIIX==-
LM CCMT060204-LM 0.4 (X} (]
—— | CCMT060208-LM 0.8 ( X ) ()
R lﬂ CCMT09T304-LM 04 (X °
— CCMTO09T308-LM 0.8 ([ X ) ()
Usinagem Leve
S LS CCMT060202-LS 0.2 000 ()
CCMT060204-LS 0.4 000 (]
E CCMT09T302-LS 0.2 000 (]
T CCMTO09T304-LS 0.4 Y °
Usinagem Leve]| CCMT09T308-LS 0.8 000 o
'] LS CCGT060201M-LS 0.1*2 000
CCGT060202M-LS 0.2*2 000
E CCGTO09T301M-LS 0.1*2 000
1] — CCGTO09T302M-LS 0.2*2 000
Usinagem Level CCGT09T304M-LS | 0.4*? (X X )
LS-P | CCGT060201M-LS-P | 0.1*2 (] ([ ] (] (]
K — | CCGT060202M-LS-P | 0.2*2 (] (] (] ()
@ CCGTO09T301M-LS-P | 0.1*2 [ ] (] ([ ] (]
CCGTO09T302M-LS-P | 0.2*2 (] ([ ] [ (]
Usinagem Level CCGT09T304M-LS-P | 0.4*? ® [} [} ()
SV CCMH060202-SV 0.2 A A [ ] e | LX)
CCMH060204-SV 0.4 A A [ ] e |0 oo
Usinagem Leve
*1 SW CCMT060202-SW 0.2 AAAA e o |o
W CCMT060204-SW 0.4 AAAA e o (o
; CCMT09T302-SW 0.2 AAAA e o (o
Usinagem Leve CCMT09T304-SW 0.4 AAAA A e o (o
(Alisador)
*1 Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavaco SW (alisador). ® = NEW

*2 Indica o valor maximo do raio de ponta R. Para mais detalhes, consulte a pagina D003.

. ) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
® : Estoque mantido. descontinuados apés o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51

A1 1 6 (Nota: 10 insertos por embalagem) (previsao de lancamento em breve).



@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P | Aco O|G|45|G|9555|@ $|¢5(@ 0|0 |0|C|% @)
M | Ago Inoxidavel [ JE(GIEAL ) € |G| OO (O |
Material K | Ferro Fundido @€ OGG Gl¥ Ol0] |0 |1$0|G O
N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 € ¥ OE€OC|H Gleeoe
Com Cobertura gg{)@%fé Cemet| Sem Cobertura
NEW NEW
bt P DR R A S S e
DDODDE=ED=E=E=DD===DD=| =S==D=S>>>D=E<>>|1ZZPODITIXX==-
R/L-SS | CCGT0602V3R-SS | 0.03 ()
CCGT0602V3L-SS 0.03 ()
CCGT060201R-SS 0.1 ()
CCGT060201L-SS 0.1 ()
CCGT060202R-SS 0.2
CCGT060202L-SS 0.2 ()
CCGTO09T3V3R-SS | 0.03 ()
CCGTO09T3V3L-SS 0.03 ()
CCGTO09T301R-SS 0.1 ()
CCGTO09T301L-SS 0.1 ()
g ﬂ— CCGT09T302R-SS | 0.2 °
— CCGTO09T302L-SS 0.2 ()
CCGT060201MR-SS | 0.1*! [
CCGT060201ML-SS | 0.1*! [
CCGT060202MR-SS | 0.2*1 [
CCGT060202ML-SS | 0.2*1 (]
CCGTO09T301MR-SS | 0.1*" [ )
CCGTO09T301ML-SS | 0.1*" [ )
CCGT09T302MR-SS | 0.2*! [
CCGT09T302ML-SS | 0.2*! [ )
CCGT09T304MR-SS | 0.4*! [
Usinagem Leve] CCGT09T304ML-SS | 0.4*1 ®
MP CCMT060204-MP 0.4 A AA ® ()
CCMT060208-MP 0.8 A AA () °
-, | CCMT09T304-MP 0.4 A AA [ ()
Lef CCMTO09T308-MP 0.8 A AA () ()
G | CCMT120404-MP 04 | A AA ° °
CCMT120408-MP 0.8 A AA () ()
Usinagem Média)] CCMT120412-MP 1.2 A AA () ()
MM CCMT060204-MM 0.4 ( X} ()
CCMT060208-MM 0.8 ( X J ()
-- : | CCMTO09T304-MM 0.4 ( X J ()
CCMTO09T308-MM 0.8 ( X J ()
: CCMT120404-MM 0.4 ( X J ()
CCMT120408-MM 0.8 ( X} ()
Usinagem Média)] CCMT120412-MM 1.2 (X ) ®
MK CCMT060204-MK 0.4 AA
CCMT060208-MK 0.8 AA
CCMTO09T304-MK 0.4 AA
E CCMTO09T308-MK 0.8 AA
CCMT120404-MK 0.4 AA
CCMT120408-MK 0.8 AA
Usinagem Médial| CCMT120412-MK 1.2 AA
%*1 Indica o valor maximo do raio de ponta R. Para mais detalhes, consulte a pagina D003.
- - TORN. EXTERNO > C002—C005 QUEBRA-CAVACOS > A058
Gonsulte o olheto de produto. b %‘?ﬁ TORN.INTERNO > E002—E005  CLASSES > A030
e SMALL TOOLS > D010 IDENTIFICAGAO > A002

INSERTOS DE TORNEAMENTO =

POSI
1 o

A117
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INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

CCMT 06 02 02- MS
o c c IcNosME RFToRso TI Po Comprimento da Aresta de Corte Es?_ssura ma Ponta  Quebra-cavacos
. U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento - @) Usiagen Leve- @) Usinagem Média--— @D Usinagem Pesade-— @D

P Aco Baixo Carbono P Aco Carbono - Aco Liga (10-28048)| (M Aco Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
B4 £ B4 £
N :, 1, — | 3 - D
& | i : :
USJ ° /-{J\);ngoo(%m/rod?) 04 ° RV;ncoo(?nm/roo'% 04 ° /g\'lgncoo'(fnm/rod?) ° AO\}Ln(;oO'(fnm/rpd?) 04
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagéo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagéo) # : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
ué O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
— P | Aco O|G|%|G|<b || @ 55| €|O0|0|C|O|G|es O
I’II1S! M | Ago Inoxidével ¢z 0/z0 ¢ |clsis| oo o |
7 | Material K | Ferro Fundido @€ OGG Gl# O|0] |0 110G O
Flil?l’l‘: N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8O e€OC|H GCleee
Com Cobertura gg{)'gretf]g Cemet| Sem Cobertura
NeW, NEW,
RS OO eoEnnNO0she LR ageranEonsORSEERRER
D DDD==D==E=EDD==E=DDE| =E==D=>>>D=<>>|1ZZDIIX==-
MS CCMT060202-MS 0.2 (X X J (]
CCMT060204-MS 0.4 000 (]
R CCMT060208-MS 0.8 000 ()
CCMT09T302-MS 0.2 o000
E CCMT09T304-MS 0.4 (X X J (]
S — CCMTO09T308-MS | 0.8 (X X ) °
CCMT120404-MS 0.4 000 (]
CCMT120408-MS 0.8 000 (]
T Usinagem Média] CCMT120412-MS | 1.2 eoo d
Standard| CCMT060202 0.2 AA [ ] (X J (X (]
'] CCMT060204 04 |AAA [ J A o |00 [ X J( J
CCMT060208 0.8 AA [ ] A (] e |®
CCMT080302 0.2 A
1] CCMT080304 0.4 A [ ] (X J (X (]
J_‘,_f CCMT080308 0.8 A [ ] (]
X ey CCMTO09T302 02 | AA ° o0 o0
CCMT09T304 04 |AAA [ J A o |00 [ X J[ J
CCMT09T308 08 [AAA [ A o |00 ( X J( J
CCMT120404 04 ([AAA [ ] A e |00 (X (]
CCMT120408 0.8 ([AAA [ A e |® (X (]
Usinagem Médiaj CCMT120412 1.2 AA (] ()
MV CCMH060202-MV 0.2 A A [ ] ® |00 o000
E CCMH060204-MV 0.4 A A AO A o |00 o000
Usinagem Média
*1 MW CCMT060204-MW | 0.4 AAA e o (o
: CCMT060208-MW | 0.8 AAAA e o (o
:ﬁ{ CCMTO09T304-MW | 04 | AAAA A o o |0
—t CCMTO9T308-MW | 0.8 | AAAA A o o |o
Usinagem Média CCMT120404-MW | 0.4 AAAA o |®
(Alisador) CCMT120408-MW | 08 | AAAA o |o
*1 Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavacos MW (alisador) ® = NEW

. ) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
® : Estoque mantido. descontinuados apés o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51

A118 (Nota: 10 insertos por embalagem) (previsdo de langamento em breve).



@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P |Aco SREEEED sle|e/0lo]clo|cle O
M | Ago Inoxidavel [ JEGIEAL ) € |G| OO (O |
Material K | Ferro Fundido [ ) Jelcie Gl¥ OO (O] [¥|0|G O “
N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 € ¥ OE€OC|H Gleeoe o)
Com Cobertura gg{)@%fé Cemet| Sem Cobertura 'E__.
L W, NEW =
BEES5280555800382 £2288 aanlionaRYEEELERE O
DDODD==D==E=DD===DD=| ===D=>>>I|=<>>2ZDIT T == g
R/L-SR | CCET0602V3R-SR |0.03*' ) ) ) b4
CCET0602V3L-SR  |0.03*" ) ® ) E
CCET060201R-SR |0.1 *! (] ) ° 2
CCET060201L-SR  |0.1 *! ) ) ) N
CCET060202R-SR  [0.2 *' o ° o ;’99
CCETO060202L-SR |0.2 *! ) ) )
CCET060204R-SR 0.4 *! ° ° ° e
E CCET060204L-SR 0.4 *' ° ° °
& | CCET09T3V3R-SR |0.03*' o ) °
CCET09T3V3L-SR |0.03*" (] ) °
CCETO09T301R-SR |0.1 *! ) () )
CCETO09T301L-SR  |0.1 *! ) ® ) D
CCETO09T302R-SR 0.2 *! ) ® )
CCETO09T302L-SR 0.2 *! ) ) )
CCETO09T304R-SR 0.4 *! ) ® ) R
Usinagem Média)]| CCET09T304L-SR  [0.4 *? P PY PS
R/L-SN | CCGT0602V3R-SN | 0.03 )
CCGT060201R-SN | 0.1 ) S
CCGT060201L-SN 0.1 )
CCGT060202R-SN | 0.2 )
CCGT060202L-SN | 0.2 ° T
CCGT09T3V3R-SN | 0.03 )
CCGT09T3V3L-SN | 0.03 ) ]
CCGT09T301R-SN | 0.1 )
CCGT09T301L-SN 0.1 )
CCGT09T302R-SN | 0.2 ) W
. | CCGT09T302L-SN 0.2 )
@ CCGT09T304R-SN | 0.4 )
CCGTO09T304L-SN | 0.4 o K
CCGT060201MR-SN | 0.1*" ) ® )
CCGT060201ML-SN | 0.1*" )
CCGT060202MR-SN | 0.2*" ° ) )
CCGT060202ML-SN | 0.2*" )
CCGTO09T301MR-SN | 0.1*" ) ® )
CCGTO09T301ML-SN | 0.1*" )
CCGTO09T302MR-SN | 0.2*1 ) ® )
CCGTO09T302ML-SN | 0.2*1 )
CCGTO09T304MR-SN | 0.4*" ) ) )
Usinagem Médial CCGTO09T304ML-SN | 0.4*! )
*1 Indica o valor maximo do raio de ponta R. Para mais detalhes, consulte a pagina D003. ® = NEW
- - TORN. EXTERNO > C002—C005 QUEBRA-CAVACOS > A058
Gonsulte o olheto de produto. b %‘?ﬁ TORN.INTERNO > E002—E005  CLASSES > A030
Etri SMALL TOOLS > D010 IDENTIFICAGAO >A002 A119



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

CCET 06 02 00 R-SN
8 0 o c c IcNosME RFToRso TI Po Comprimento da Aresta de Corte Es?_ssura ma PormTTf/L Quebra-cavacos
. U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento - @) Usiagen Leve- @) Usinagem Média--— @D Usinagem Pesade-— @D

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-26048)| M Ago Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
B4 BT B4 £
5 g g mRlE D || &
2 ERN RN ERN g
° | F [ g, g, :
USJ ° /-{J\);ngoo(%m/rod?) 04 ° RV;ncoo(?nm/roo'% 04 ° /g\'lgncoo'(fnm/rod?) ° AO\}Ln(;oO'(fnm/rpd?) 04
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagéo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagéo) # : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
ué O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
— P | Aco O|G|#|C||d| @ 55| €|O0|0|C|O|G|es O
P“ﬂ M | Ago Inoxidével ¢z 0/z0 ¢ |clsis| oo o |
7 | Material K | Ferro Fundido @€ OGG G|& O|0] |0 110G O
Flil?l’l‘: N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8 Oe€OC|H Gleee
Com Cobertura gg{)'gretf]g Cemet| Sem Cobertura
NeW, NEW,
R P L R EEEE I S B S et
D DDD==D==E=EDD==E=DDE| =S==D=>>>D=<>>|1ZZDIIX==-
R/L-SN | CCET060200R-SN 0.0 *2 (] ([ ] (]
CCET060200L-SN 0.0 *2 [} (] (]
R CCET0602V3R-SN  |0.03*2 (] () (]
CCET0602V3L-SN  (0.03*? [ ) o
CCET060201R-SN 0.1 *2 (] ([ ] (]
S CCET060201L-SN 0.1 *2 (] ([ ] (]
CCET060202R-SN 0.2 *2 [} (] (]
CCET060202L-SN 0.2 *2 [ J (] (]
T CCET060204R-SN  [0.4 *2 ° ° °
E CCET060204L-SN 0.4 *2 () (] (]
'] — CCETO09T300R-SN  |0.0 *2 (] ° (]
CCETO09T300L-SN 0.0 *2 (] ([ ] (]
CCET09T3V3R-SN |0.03*2 (] ([ ] (]
1] CCETO09T3V3L-SN |0.03*2 [} ° (]
CCETO09T301R-SN  |0.1 *2 () ° (]
CCETO09T301L-SN 0.1 *2 () (] (]
K CCETO09T302R-SN  |0.2 *2 () () (]
CCET09T302L-SN (0.2 *? [ ) °
CCET09T304R-SN |04 *2 [} ([ ] (]
Usinagem Médial CCET09T304L-SN 0.4 *2 () () ()
R/LW-SN| CCET0602V3RW-SN (0.03*2 ()
*1 —0n2 | CCET0602V3LW-SN [0.03*2 °
CCETO09T3V3RW-SN |0.03*2 ()
| CCET09T3V3LW-SN [0.03*? °
Usinagem Média
(Alisador)
SMG |[CCGT060201M-SMG (0.1 *? (]
CCGT060202M-SMG (0.2 *2 ® (]
(‘é_" CCGT060204M-SMG [0.4 *2 ° °
ﬁ i CCGTO09T301M-SMG (0.1 *2 (]
CCGT09T302M-SMG |0.2 *2 (]
Usinagem Médial| CCGT09T304M-SMG (0.4 *2 )

*1 Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavaco R/LW-SN (alisador).
*2 Indica o valor maximo do raio de ponta R. Para mais detalhes, consulte a pagina D003.

. ) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
® : Estoque mantido. descontinuados apés o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51

A1 20 (Nota: 10 insertos por embalagem) (previsao de lancamento em breve).



@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P |Aco SEEEEED s/es|e|0lo[clo|cle O
M | Ago Inoxidavel [ JEGIEAL ) € |G|&B| |00 (O |
Material K | Ferro Fundido 0 €O GG €Ik OO O] [%|10|G O
N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 € ¥ OE€OC|H Gleeoe o
Com Cobertura Sermet ¢/ |cemet| Sem Cobertura &
=
NEW NEW Z
Referéncia RE VYo WV WY T VLY VEEFL_|v 1 w
Formato paraPedido | (mm) [SES 5885828 udgsoce ScdnarENzz2zA8B0 28T z
BRES8E80a000000082 2EER8TaanLonsRREEERREL £
DODD==ED===DD===DD= EEEDE>>>DE<>>ZZDIIC¢EE& g
Face Plana| CCMW060202 0.2 Py 2
CCMW060204 0.4 AAA ) &
CCMW060208 0.8 AA 2
CCMWO09T304 0.4 AAAA )
. CCMWO09T308 | 0.8 AAA o o posi
CCMW09T312 1.2 AA
CCMW120404 0.4 AAA ° oo
CCMW120408 0.8 AAA )
CCMW120412 1.2 AA
Face Planaj| CCGW060200 0.0 °
— CCGW0602V5 0.05 P
/@ | CCGW09T300 0.0 ° D
T CCGWO09T3V5 0.05 °
R
S
T
')
W
K
- - TORN. EXTERNO > C002—C005 QUEBRA-CAVACOS > A058
Consulte o folheto de produto. b "“' a TORN. INTERNO > E002—E005 CLASSES > A030
e SMALL TOOLS > D010 IDENTIFICAGAO > A002



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]
o c [P INSERTOS TIPG CPMH 08 02 02- FV
awy 80 COM FURO ot i A0 o e

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento - @) Usiagen Leve- @) Usinagem Média--— QD

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-28018)| (Ml Aco Inoxidavel (<200H8)
T4 4 E4
E E E
g § 3 § 3 § 3
EF - || £ -~ g -
= E E g
g % 1 | = — % 1 | = — Tg 1 | = —
E o 01 02 03 04 o 01 02 03 04 o 01 02 03 04
3 Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
ué O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco O|G|#|C|eBd| @ 55| €|0|0|C|O|G| O
P'hs.! M | Ago Inoxidavel ¢z 050 ¢ clais| oo [of |&
Material K | Ferro Fundido @€ OGIG Gl# O|0] |0 110G O
Flil?l’l‘: N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8 Oe€OC|EH GCleeoe
Com Cobertura (C;g{)'gretf"cé Cemet| Sem Cobertura
NeW, NEW,
BEESe e Eoibnubbb0Y TiiaBrsanaanaSYcCEPREL
D DDD==D==E=EDD=S=E=DDE| =E=S=D=>>>D=<>>|12ZZDIIX==-
CPMH080202-FV 0.2 A e |® [ X )
CPMHO080204-FV 0.4 A o |® ( X}
R CPMH090302-FV 0.2 A o |® ( X}
CPMHO090304-FV 0.4 A o |® ( X}
Acabamento | CPMH090308-FV 0.8 A e |® (X J
) Standard| CPGT080202 0.2 °
— CPGT080204 0.4 (]
/®8 | cPGT090302 0.2 °
T waiw | CPGT090304 0.4 °
Acabamento
'] R/L-F CPMHO080204R-F 0.4 () (] (]
— CPMHO080204L-F 0.4 (] ([ ] (]
Q CPMHO090304R-F 0.4 (] ([ ] (]
W * | CPMH090304L-F | 04 oo o °
Acabamento
R/L-F CPGT080204R-F 04 ()
K CPGT080204L-F 0.4 °
J ﬂ_"” CPGT090302R-F 0.2 °
= CPGT090302L-F 0.2 [ ]
h CPGT090304R-F 0.4 [ ]
Acabamento [ CPGT090304L-F 0.4 ®
SV CPMHO080202-SV 0.2 A A [ e |® (X ]
CPMH080204-SV 0.4 A A [ ] o |® oo
CPMHO090302-SV 0.2 A A [ ] o |® oo
CPMHO090304-SV 0.4 A A [ J e |® (X}
Usinagem Leve] CPMH090308-SV 0.8 A A ° o (@ o00

. ) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
® : Estoque mantido. descontinuados apés o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51

A1 22 (Nota: 10 insertos por embalagem) (previsao de lancamento em breve).



@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P | Aco O|G|45|G|e|w| @ &|¢5| @O0 |GIO|CG|4s O
M | Ago Inoxidavel [ JEGIEAL ) € |G&B| |00 (O |
Material K | Ferro Fundido @€ OGG Gl OO O] [%|10|G O
N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 € ¥ OE€OC|H GCeee o
Com Cobertura Cermet ¢/ |cemet| Sem Cobertura E
o NEW NEW Z
R A P R R R I 4 7 N A R = = = e
DDD==D===DD===DD= ===D=2>>>D=«>>|IZZDDITITX==F- g
Standard| CPMX080204 04 | A ) 8
o | CPMX080208 08 | A ° &
( ‘ CPMX090304 04 | A ° o |o 2
= CPMX090308 08 | AA ) )
Usinagem Média H'OSI
MV CPMH080204-MmV 0.4 A A AO A o 00 o600
o | CPMH080208-MV | 038 A A A® | A o (o0 oloe oo
!fﬁ) CPMH090304-MV | 0.4 A A A® | A o 00 oloe
== | CPMH090308-MV | 0.8 A A A® | A e [e0 oo
Usinagem Média

N QUEBRA-CAVACOS > A066
Consulte o folheto de produto. b i TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES ] > A030
Etri TORN. INTERNO > E002—E005  IDENTIFICAGAO >A002 A123



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]
o Dc INSERTOS TIPO  DCMT 07 02 02- FP
aw 55 COM FURO T Comet o A3 prs s o

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento - @) Usiagen Leve- @) Usinagem Média--— @D Usinagem Pesade--- @D

P Aco Baixo Carbono P Aco Carbono - Aco Liga (10-28048)| (M Aco Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
£ E L B4 £
N :, 1, — |3 - D
& | i1 : 3
USJ ° /-{J\);ngoo(%m/rod?) 04 ° /S\'/;ncoo(?nm/roo'% 04 ° /g\'lgncoo'(%ﬂm/rod?) ° AO\}Ln(;oO'(fnm/r%?) 04
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagéo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagéo) # : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
ué O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
— P | Aco O|G|%|G|<b || @ 55| €|O0|0|C|O|G|es O
I’ll_?! M | Ago Inoxidavel ¢z 050 ¢ clsle| oo [of |
Material K | Ferro Fundido @€ OGG Gl# O|0] |0 110G O
Ilil?l’l‘: N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8 Oe€OC|H Gleee
Com Cobertura gg{)'gretf]g Cemet| Sem Cobertura
¢ Referéncia RE W o WY r:E'W:H'Ht'u.n 100 WY 'iwl—l— 0 0
Formato para Pedido mm) [E28 5SS 888wy SoS2e SclnNaxsNzzzR8EE o282
PR eS8 280abrnoo00r ftenncaanlenarSRlFeEeRRT
DDD==D==E=EDD==E=DDE| =S=S=D=>>>D=<>>|1Z2ZDIIX==-
FP DCMT070202-FP | 0.2 A AA [ J [
DCMTO070204-FP | 0.4 A AA () °
R /®87 | DCMT11T302-FP | 02 | 4 aa ° °
DCMT11T304-FP | 0.4 A AA () °
Acabamento DCMT11T308-FP | 0.8 A AA () ®
S FM DCMT070202-FM | 0.2 ()
} i DCMTO070204-FM | 0.4 [ J
E DCMT11T302-FM | 0.2 o
T DCMT11T304-FM | 0.4 °
Acabamento DCMT11T308-FM | 0.8 ®
'] FS DCGT070201M-FS| 0.1*" 000
DCGT070202M-FS| 0.2*" (X X J
new DCGT070204M-FS| 0.4*" (X X J
1] DCGT11T301M-FS| 0.1*" (X X}
DCGT11T302M-FS| 0.2*" (X X}
Acabamento [New DCGT11T304M-FS| 0.4*1 (X X )
K FS-P DCGT070201M-FS-P| 0.1*" [ ([ ] (]
DCGT070202M-FS-P| 0.2*1 (] ([ ] ()
z ﬁ_’ New DCGT070204M-FS-P| 0.4*" [ ([ ] (]
i DCGT11T301M-FS-P| 0.1*! ° ° °
Polido - DCGT11T302M-FS-P| 0.2*" [ ([ ] (]
Acabamento [New DCGT11T304M-FS-P| 0.4*1 ) ) )
FV DCMTO070202-FV | 0.2 AA (] (] (X}
DCMTO070204-FV | 0.4 AA () (] ( X}
i DCMTO070208-FV | 0.8 A (] (X J
g DCMT11T302-FV | 0.2 A (] (X J
DCMT11T304-FV | 0.4 AA [} (] (X J
Acabamento DCMT11T308-FV | 0.8 AA () () (X}
AZ DCGT070202-AZ | 0.2 (]
- DCGT070204-AZ | 0.4 (]
/D DCGT11T302-AZ | 0.2 o
Usinagem Média - DCGT11T304-AZ | 0.4 (]
Acabamento DCGT11T308-AZ | 0.8 d
*1 Indica o valor maximo do raio de ponta R. Para mais detalhes, consulte a pagina D003. ® = NEW
) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
® : Estoque mantido. descontinuados apds o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51

A124 (Nota: 10 insertos por embalagem) (previsdo de langamento em breve).



@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P | Aco O|G|45|Gls|w| @ (<5 @|0|0|G[O|G| O
M | Ago Inoxidavel [ JEGIEAL ) € |G|l OO (O |
Material K | Ferro Fundido @€ OGG Gl¥ OO (O] [¥|0|G O
N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 € ¥ OE€OC|H Gleeoe
Com Cobertura gg{)@%fé Cemet| Sem Cobertura
NEW NEW
BB E oo hhn00EE SesascaanlRhnaSaECEoERD
DDODD==D==E=DD===DD= ===D=>>>I=<>>2ZDODITT==F
R/L-F DCGT070202R-F | 0.2 ) ® ®
DCGT070202L-F | 0.2 ) ) ® ®
DCGT070204R-F | 0.4 ) ® ®
- DCGTO070204L-F | 04 ) () ° ()
E DCGT11T302R-F | 0.2 ) ® ®
DCGT11T302L-F | 0.2 ) [ ® ®
DCGT11T304R-F | 04 () ® ®
Acabamento DCGT11T304L-F | 0.4 () (] () ()
R-SRF DCGT11T301MR-SRF| 0.1*" ) ®
=L | DCGT11T302MR-SRF| 0.2*' ° °
ﬂ DCGT11T304MR-SRF| 0.4*" ) ()
Acabamento
LP DCMT070204-LP | 0.4 | A AA () ()
DCMTO070208-LP | 0.8 | A AA () ®
A% | DCMT11T304-LP | 04 | & 4aa 3 °
o DCMT11T308-LP | 0.8 | A AA ° °
Usinagem Leve
LM DCMT070204-LM | 0.4 (X ) )
DCMT070208-LM | 0.8 (X ) )
/57 | DCMT11T304-LM | 0.4 oo o
o DCMT11T308-LM | 0.8 o0 °
Usinagem Leve
LS DCMTO070202-LS | 0.2 (X X ) )
DCMT070204-LS | 04 (X X ) )
gf DCMT11T302-LS | 0.2 YY) °
DCMT11T304-LS | 04 (X X ) )
Usinagem Leve DCMT11T308-LS | 0.8 [ X X ) ()
LS DCGT070201M-LS| 0.1*" (X X )
DCGT070202M-LS| 0.2*" 00
ﬁ DCGT070204M-LS| 0.4*" (X X )
DCGT11T301M-LS| 0.1*" (X X )
DCGT11T302M-LS| 0.2*" (X X )
Usinagem Leve DCGT11T304M-LS| 0.4*" (X X))
LS-P DCGT070201M-LS-P| 0.1*" ) ) ) )
DCGT070202M-LS-P| 0.2*" [ ) ) )
£ DCGT070204M-LS-P| 0.4*" ° ) ) ®
g DCGT11T301M-LS-P| 0.1*" ° ) ) )
Polido - DCGT11T302M-LS-P| 0.2*" ) ) ) )
Usinagem leve DCGT11T304M-LS-P| 0.4*1 (] ® (] ®
SV DCMT070202-SV | 0.2 A ) () LIL X))
DCMT070204-SV | 0.4 | AA ) ) LIL X))
V< DCMT070208-SV | 0.8 | AA ) ) LIL X))
’g DCMT11T302-SV | 0.2 | A A ) () LIC X))
DCMT11T304-SV | 0.4 | AA L) () CIL X))
Usinagem Leve DCMT11T308-SV | 0.8 AA (] () o0
*1 Indica o valor maximo do raio de ponta R. Para mais detalhes, consulte a pagina D003. ® = NEW
- - TORN. EXTERNO > C002—C005 QUEBRA-CAVACOS > A058
Gonsulte o olheto de produto. b % TORN.INTERNO > E002—E005  CLASSES > A030
Ay SMALL TOOLS >D011,D0026  IDENTIFICAGAO > A002

INSERTOS DE TORNEAMENTO =

POSI
1 o

A125
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INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]
o D c INSERTOS TIPO  DCGT 07 02 V3 R-SS
aw 55 COM FURO T ot o A3 s s s,

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento - @) Usiagen Leve- @) Usinagem Média--— @D Usinagem Pesade--- @D

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-26048)| M Ago Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)

[ ] E4 T \

“o o o

2
[1f

Il BAY

~
mm)
~
~

w
w
w

G O

D

1

N
Profundidade de Corte (mm)
N

o

Profundidade de Corte (mm)
N

Profundidade de Corte (m

Profundidade de Corte (

o
o

0.1 02 03 04 0 0.1 02 03 04 0.1 02 03 0.1 0.2 03 04
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avango (mm/rot) Avanco (mm/rot)

@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)

o
=
=
w
=
<
L
=z
['4
o
[=4
w
[=]
[72]
o
[=4
14
w
[Z]
=z

POSI
10

Ago O|G|4 |G| | @ &|¢5| @O0 |G|O|Cl4s O
Ago Inoxidavel [ IEGIEAL ) € |G|BB| OO (O |
Ferro Fundido 0 € OGG Gl# OO O] [¥|0|G O

Metais Nao Ferrosos G O
O|G|% Gleeoe

Com Cobertura (C;g{)'gretf"cé Cemet| Sem Cobertura

Material

wWZX=E7T

[ ]
()
.2
©)
()

Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio

Referéncia RE

FETES para Pedido (mm)

UE6105
UE6110
UE6020
MC6015
MC6025
UH6400
MS6015
MC7025
MP7035
US7020
Us735
MS7025 £
MC5005
MC5015
UC5105
uUCc5115
MH515
MP9005
MP9015
MP9025
UsS905
MS9025 5
VPO5RT
VP10RT
® ® 0 0 0 o o o o VPISTF
UP20M
MP3025
AP25N
VP25N
VP45N
UTi20T
HTi05T
HTi10
RT9010
MT9005
MT9015
TF15

R/L-SS DCGT0702V3R-SS| 0.03
DCGT0702V3L-SS| 0.03
R DCGT070201R-SS| 0.1
DCGT070201L-SS | 0.1
DCGT070202R-SS| 0.2
S DCGT070202L-SS | 0.2
DCGT11T3V3R-SS| 0.03
DCGT11T301R-SS| 0.1
T _ DCGT11T302R-SS| 0.2
N/ DCGT070201MR-SS| 0.1*
v DCGT070201ML-SS | 0.1*!
DCGT070202MR-SS| 0.2*1
DCGTO070202ML-SS | 0.2*1
W DCGT11T301MR-SS| 0.1*!
DCGT11T301ML-SS| 0.1*!
DCGT11T302MR-SS| 0.2*1
K DCGT11T302ML-SS| 0.2*"
DCGT11T304MR-SS| 0.4*"
Usinagem Leve] ~ DCGT11T304ML-SS| 0.4*"
MP DCMT070204-MP | 0.4
DCMT070208-MP | 0.8

@ DCMT11T304-MP | 0.4
& DCMT11T308-MP | 0.8 AA

AA
AA
AA

> > ||

DCMT150404-MP | 0.4 AA

Usinagem Média DCMT150408-MP | 0.8 A AA
%*1 Indica o valor maximo do raio de ponta R. Para mais detalhes, consulte a pagina D003.

. ) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
® : Estoque mantido. descontinuados apés o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51

A1 26 (Nota: 10 insertos por embalagem) (previsao de lancamento em breve).



@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P | Aco O|G|45|G|9555|@ 45/45|€|0|0G|O|G|% O
M | Ago Inoxidavel [ JE(GIEAL ) € |G| OO (O |
Material K | Ferro Fundido @€ OGG Gl¥ OO (O] [¥|0|G O
N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 € ¥ OE€OC|H Gleeoe
Com Cobertura gg{)@%fé Cemet| Sem Cobertura
NEW NEW,
EEE88235EREn00EEE 288808 cao o SaECERRRE
DDODD==D==E=DD===DD=| ===D=>>>I|=<>>2ZDODITT==F
MM DCMTO070204-MM | 0.4 (X ) ()
DCMT070208-MM | 0.8 ( X} ®
/H/ DCMT11T304-MM | 0.4 ( X} ®
— DCMT11T308-MM | 0.8 ( X} ()
DCMT150404-MM | 0.4 (X ) ()
Usinagem Média DCMT150408-MM | 0.8 ( X} ®

MK DCMT070204-MK | 0.4 AA
DCMTO070208-MK | 0.8 AA
DCMT11T304-MK | 0.4 AA

E DCMT11T308-MK | 0.8 AA
DCMT150404-MK | 0.4 AA
Usinagem Média DCMT150408-MK | 0.8 AA

MS DCMT070204-MS | 0.4 [ X X} ()
DCMT070208-MS | 0.8 [ X X} ()
DCMT11T304-MS | 0.4 o000 ()
DCMT11T308-MS | 0.8 [ X X} ®

Usinagem Média|  DCMT11T312-MS | 1.2 (XX ®
Standard DCMT070202 0.2 AA (] (X ) oo®
DCMT070204 04 [AAA [ o 00 [ X J[ ]
DCMTO070208 0.8 A (] (X ) LX)
DCMT11T302 0.2 AA (] (X ) oo®
- DCMT11T304 04 |AAA (] A o (@0 oo®
A% |  DCMT11T308 08 |[aaa ° A o 00 [o0)e
DCMT11T312 1.2 A
DCMT150404 0.4 AA [ ( X ) [ X J[ ]
DCMT150408 0.8 AA [ ) A () oo®
Usinagem Média DCMT150412 1.2 A

MV DCMT070202-MV | 0.2 AA A A0 o 00 oeoo

DCMT070204-MV | 0.4 AA A AO A o e o000

. DCMT070208-MV | 0.8 AA A [ A o 00 o600

g DCMT11T302-MV | 0.2 AA A A0 o e o000

DCMT11T304-MV | 0.4 AA A A0 A o 00 oeo

Usinagem Média DCMT11T308-MV | 0.8 AA A AO A o 00 o600
R/L-SR DCET0702V3R-SR|0.03*" () (] ()
DCETO0702V3L-SR |0.03*" () () ()
DCET070201R-SR |0.1 *1 () (] (]
DCET070201L-SR |0.1 *1 ® (] ()
a”] DCET070202R-SR [0.2 *1 () (] (]

— DCET070202L-SR |0.2 *' () (] (]
DCET070204R-SR |0.4 *! () ® ()
DCETO070204L-SR |0.4 *! () (] (]
DCET11T3V3R-SR|0.03*" ® (] (]

Usinagem Médial  DCET11T3V3L-SR|0.03*" L o o

*1 Indica o valor maximo do raio de ponta R. Para mais detalhes, consulte a pagina D003. ® = NEW
- - TORN. EXTERNO > C002—C005 QUEBRA-CAVACOS > A058

Consulte o folheto de produto. %ﬁ TORN. INTERNO > E002—E005 CLASSES ~ > A030
Ay SMALL TOOLS >D011,D026  IDENTIFICAGAO > A002

INSERTOS DE TORNEAMENTO =

POSI
1 o

A127


http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]
o D c INSERTOS TIPO  DCET 1173 01R-SR
aw 55 COM FURO T ot o A3 s s s,

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento - @) Usiagen Leve- @) Usinagem Média--— @D Usinagem Pesade--- @D

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-26048)| M Ago Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
B4 £ B4 £
. :, :, :, N ;, a—
& | i : :
ugJ ° /-{J\);ngoo(%m/rod?) 04 ° /S\'/anoo(?nm/roo'% 04 ° /g\'lgncoo'(%ﬂm/rod?) ° AO\}Ln(;oO'(fnmlpd?) 04
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
ué O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
— P | Aco O|G|%|G|<b || @ Sl [ 10)0)(€] (@)(€] £ O
I’ll_?! M | Aco Inoxidavel ¢z0z® e lclaig oo o |e
Material K | Ferro Fundido @€ OGG Gl# O|0] |0 110G O
Flil?l’l‘: N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8 Oe€OC|H GCleee
Com Cobertura (C;g{)'gretf"cé Cemet| Sem Cobertura
¢ Referéncia RE Vo WYY rﬂ Ty WY ’an = re) 0
Formato para Pedido mm) [E2SSHSS888eySoS2e SclnNaxENzz2R8EE o282
EEEEEsEoEnnhoonnE BBE0 T acES NS rEERREE
DDD==D==E=EDD==E=DDE| =E=S=D=>>>D=<>>|1ZZDIIX==-
R/L-SR DCET11T301R-SR| 0.1*" [ ] [ (]
DCET11T301L-SR| 0.1*" [ ] [ (]
R -~ 7 DCET11T302R-SR| 0.2*" (] [ (]
= DCET11T302L-SR| 0.2*" (] [ (]
DCET11T304R-SR| 0.4*" [ ] [ (]
S Usinagem Média] ~ DCET11T304L-SR | 0.4*! ° ° °
R/L-SN DCGT0702V3R-SN| 0.03 (]
DCGT070201R-SN| 0.1 [ ]
T DCGT070202R-SN | 0.2 °
DCGT070202L-SN | 0.2 (]
'] DCGT11T3V3R-SN| 0.03 (]
DCGT11T3V3L-SN| 0.03 [ ]
DCGT11T301R-SN| 0.1 [ ]
1] DCGT11T301L-SN | 0.1 [ ]
DCGT11T302R-SN| 0.2 [ ]
DCGT11T302L-SN | 0.2 (]
K DCGT11T304R-SN| 0.4 (]
E DCGT11T304L-SN | 0.4 [ ]
DCGT070201MR-SN| 0.1*" [ J [ °
DCGT070201ML-SN | 0.1*" [ ]
DCGT070202MR-SN| 0.2*" [ ] [ (]
DCGT070202ML-SN | 0.2*" [
new DCGT070204MR-SN | 0.4*" [ (]
DCGT11T301MR-SN| 0.1*1 [ ] [ °
DCGT11T301ML-SN | 0.1*1 [
DCGT11T302MR-SN| 0.2*1 [ ] [ ([ ]
DCGT11T302ML-SN | 0.2*" [ ]
DCGT11T304MR-SN| 0.4*" [ ] [ ([ ]
Usinagem Média DCGT11T304ML-SN | 0.4*1 L]
*1 Indica o valor maximo do raio de ponta R. Para mais detalhes, consulte a pagina D003. ® = NEW
) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
@ : Estoque mantido. descontinuados apés o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51

A1 28 (Nota: 10 insertos por embalagem) (previsdo de langamento em breve).



Material

mwWZX=ET

@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

Aco

Aco Inoxidavel

Ferro Fundido
Metais Nao Ferrosos

Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio

O|C|&|C|%|w|@

e ¥ O¥ O

0 € OGG

(4

[ ]
o
.2
©)
()

&%
G|
Gl

O|G|e

€O 0G
O|O
O|O

oG
@)
@)

&

&

& 0|G
G
ceeoe

@)

@)
@)

Formato

Referéncia
para Pedido

RE
(mm)

Com Cobertura

Cermet c/
Cobertura

[=)
&
3
=

Sem Cobertura

UE6105
UE6110
UE6020
MC6015
MC6025
UH6400
MS6015

MC7025
MP7035
US7020
USs735
MS7025
MC5005
MC5015
uUC5105
UC5115
MH515

MP9005
MP9015
MP9025
US905
MS9025 5
VPO5RT
VP10RT

UP20M

MP3025
AP25N
VP25N
VP45N

NX3035
UTi20T
HTiO5T

RT9010
MT9005
MT9015
TF15

R/L-SN

Usinagem Média

DCET070200R-SN

0.0 *2

DCET070200L-SN

0.0 *?

DCET0702V3R-SN

0.03*2

DCET0702V3L-SN

0.03*2

DCET070201R-SN

0.1 *2

DCET070201L-SN

*2

0.1

DCET070202R-SN

*2

0.2

DCET070202L-SN

*2

0.2

DCET070204R-SN

*2

0.4

DCET070204L-SN

*2

0.4

DCET11T300R-SN

*2

0.0

DCET11T300L-SN

*2

0.0

DCET11T3V3R-SN

0.03*2

DCET11T3V3L-SN

0.03*2

DCET11T301R-SN

0.1 *2

DCET11T301L-SN

*2

0.1

DCET11T302R-SN

*2

0.2

DCET11T302L-SN

*2

0.2

DCET11T304R-SN

*2

0.4

DCET11T304L-SN

*2

0.4

® O 0 0 00 0 00 00 0 0 0 0 0 0 0 0 e NX2525

( BN AN AN AN NN AN AN BN BN BN BN NN BN BE BE BN NN AN BN NE:Bik()

R/LW-SN
*1 — -

Usinagem Média
(Alisador)

DCET0702V3RW-SN

0.03*?

DCET0702V3LW-SN

0.03*2

DCET11T3V3RW-SN

0.03*2

DCET11T3V3LW-SN

0.03*2

[ BN BN BE NN B BN BN NN NN BN AN AN AN BN NN NN AN NN BN BN BN BN BN BAV/ A E3Nd

Usinagem Média

DCGT070201M-SMG

0_1*2

DCGT070202M-SMG

0.2*2

DCGT070204M-SMG

0_4*2

DCGT11T301M-SMG

0_1*2

DCGT11T302M-SMG

0.2*?

DCGT11T304M-SMG

0.4%2

Face Plana

X

DCMW070204

0.4

AAA

DCMW11T304

0.4

AAA

DCMW11T308

0.8

AAA

DCMW150404

0.4

DCMW150408

0.8

Face Plana

b

DCGW070200

0.0

DCGWO0702V5

0.05

DCGW11T300

0.0

DCGW11T3V5

0.05

*1 Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavaco R/LW-SN (alisador).
*2 Indica o valor maximo do raio de ponta R. Para mais detalhes, consulte a pagina D003.

ol
Consulte o folheto de produto. p  Exieie

TORN. EXTERNO

> C002—C005

QUEBRA-CAVACOS > A058

TORN. INTERNO

> E002—E005

CLASSES

> A030

SMALL TOOLS

> D011, D026

IDENTIFICAGAO

> A002

INSERTOS DE TORNEAMENTO =

POSI
1 o

A129
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INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

DEGX 15 04 02 R-F
05 5 o D E IcNostE RFTORSO T I P o Comprimento da Aresta de Corte E@a m Pmm-cavacos
‘ U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

N Ligas de Aluminio
A
B [
E
o 2
5|30
w 3L
= o 2
< ®
w =)
F 21
S $
w o 01 02 03 04
a Avanco (mm/rot)
S
& @ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
7] O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
— P | Aco O|G|4|G|e%|es | @ i Jelle)c @] = O
P%.! M | Aco Inoxidavel cz0z® ¢ [clale| (oo [0 [
| Material K | Ferro Fundido 0 €O GG Gl& O|O| O] [5|10|G O
Flil?l’l‘: N | Metais Nao Ferrosos G )
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8O e€OC|H cleeoe
Com Cobertura ggtr)r;\r%rcé Cemet| Sem Cobertura
¢ S RE NEW NEW]
eferéncia NooWVWWVoOBVLe VWL wWWY BEFEEFL_ |V W oww
Formato para Pedido mm) [CESSSSs S8 NwaSsory SsNparxpSNZZZIASSE oS ST
bt b et b 4t s R I S
DDD==D=E==DD==E=DD=| =S==ED=>>>DO=E<>>|IZZDITI T ==
R/L-F DEGX150402R-F 0.2 o
p— DEGX150402L-F 0.2 (]
R ® " | DEGX150404R-F | 0.4 o
DEGX150404L-F 0.4 (]
Acabamento
(Para Ligas de Aluminio)
S R/L DEGX150402R 0.2 ()
sy | DEGX150402L 0.2 (]
—_— DEGX150404R 0.4 (]
T , | DEGX150404L 0.4 °
Usinagem Média
(Para Ligas de Aluminio)
)
]

Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
descontinuados ap6s o langamento das novas classes.
As classes sucessoras serdo as séries MC61 e MC51
(previsdo de langamento em breve).

@ : Estoque mantido.

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A1 30 (Nota: 10 insertos por embalagem) QUEBRA-CAVACOS > A070




INSERTOS TIPO RCGT 08 03 MO- AZ
COM FURO e o A B e s

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACOQ Usrsgentica-- @ Usregen eseis-- QD)

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-28018)| (Ml Aco Inoxidavel (<200H8)
3 £’ (- I
£ £ £ o
Ss S5 =~ S s £
o 4 o 4 o 4 =
83 ™ 23 83 ™ <
HEOaallll HE Ol E
S 1 T 51 51 T o
[ I 1 o 1 I [ I 1 -
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 w
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) a
»
o
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao) E
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao) 7]
P | Aco O|G|4|G|e%|es | @ i Jelle)c @le] = O
M | Aco Inoxidavel cz0z® ¢ [clale| (oo [0 [ ;QSI
Material K | Ferro Fundido 0 €O GG Gl& O|O| O] [5|10|G O
N | Metais Nao Ferrosos G O gl'lll%
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8O e€OC|H Cleeoe
Com Cobertura ggtr)r;\r%rcé Cemet| Sem Cobertura
S Ic NEW NEW] [H
eferéncia LooWVWVWoOWLVVLS VLWL VLWL vEEFL_|v W 010
Formato para Pedido (mm) [SES58So88SyNSsoCe SoNndErpSNzZzIASEL o =SS
EEEEEs ooy BB s eSS SYrEERREE
DDD==D=E==DD==E=DD=| =S==ED=>>>DO=<>>|IZZDI T == D
AZ RCGT0803M0-AZ | 8.0 (]
". RCGT10T3M0-AZ | 10.0 °
Usinagem Média —
Acabamento
Standard| RCMT0602M0 6.0| A e0o ° L0 o0 S
RCMTO0803MO0 80| A [ ] (X X} (] [ X ][ (X}
’ New RCMT10T3MO 10.0 (X X} (X}
new RCMT1204M0 12.0 oo ) T
Usinagem Média|new RCMT1606 MO 16.0 (X X} [ X )
Standard RCMX1003M0 100 AA A ° () ® LX) (]
RCMX1204M0 120 |AAA A [ ] A o oo (] [ X )
._ RCMX1606M0 16.0 | AAA AO [ ] [ X ]
= RCMX2006 M0 200 |AAA AO [ ] W
RCMX2507M0 250 |lAAA A
Usinagem Média RCMX3209M0 320 ([AA A
RR RCMX1606M0-RR| 160 | A4 A ® . K
RCMX2006MO0-RR|(20.0| AA A@® [
RCMX2507M0-RR| 250 | AA A @ [
RCMX3209M0-RR| 320 | A A
Usinagem Pesada
® = NEW
= - QUEBRA-CAVACOS > A058
Consulte o folheto de produto. b "" ! TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES ~ > A030
Etri TORN. INTERNO > - IDENTIFICAGAO >A002 A131



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

o sc INSERTOS TIPO SCMT 09 T3 04- FP
o 90 COM FURO O e i Ao oer s oo,

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento - @) Usiagen Leve- @) Usinagem Média--— @D Usinagem Pesade--- @D

A P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-26048)| M Ago Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
B4 E4L ] B4 Eh
E £ E £
o g3 £s £ £
z P e s ; GEE» O
w (o) [0 (0] (0]
5 E 2 E 2 E 2 E 2
" : ullE D | 4
[ S LRl LR 5’
° | F [ gl g[S g
w 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 0 01 02 03 04
a Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avango (mm/rot) Avanco (mm/rot)
7]
o
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
7] O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
—— P | Aco O|G|45|Gles|w| @ $|¢5| @O0 |G|O|Cl4s O
I’II1S! M | Aco Inoxidavel cz0xle e [cels| 0o o |e
B Material K | Ferro Fundido 0 €O GG Gl# OO O] [¥|0|G O
Flil?l’l‘: N | Metais No Ferrosos G )
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8 Oe€OC|EH Gleee
Com Cobertura (C;g{)'gretf"cé Cemet| Sem Cobertura
(H Referénci RE NEW, NEW
eferéncia LooWVWWVoWVe WLWVLWLWVY wWY BEFEL (v W oww
Formato para Pedido mm) [SESSSSs S8 NwSsory SsNolrxpSNZZZIASSE oSS T
BB EC8EE0Eh0no0BEE S22 acoanEonsNNEEERRRE
D DDD==D=E==DD==E=DD=| =S==ED=>>>DO=E<>>|IZZDI T ==
FP SCMTO09T304-FP 0.4 A AA () o
. SCMTO09T308-FP 0.8 A AA ([ [ )
Acabamento
SCMTO09T304-FM 0.4 [ )
SCMTO09T308-FM 0.8 [
T
Acabamento
'] FV SCMTO09T304-FV 0.4 A o o000
o)
W
Acabamento
LP SCMT09T304-LP 0.4 A AA () ®
K . SCMT09T308-LP | 08 | A Aa o °
I~
iy
Usinagem Leve
LM SCMTO09T304-LM 0.4 (X ®
— SCMTO09T308-LM 0.8 [ X J [
=y
Usinagem Leve
MP SCMT09T304-MP 0.4 A AA (] [}
g A SCMT09T308-MP 0.8 A AA () [}
| \.JI | SCMT120404-MP 0.4 A AA (] [ )
i SCMT120408-MP | 08 | A AA ° °
Usinagem Média
. ) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
® : Estoque mantido. descontinuados apés o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51

A1 32 (Nota: 10 insertos por embalagem) (previsao de lancamento em breve).



@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P |Aco olclss(Gleses|e slea|e/oloclo]cle O
M | Ago Inoxidavel [ JEGIEAL ) € |G|l |00 (O |
Material K | Ferro Fundido @€ OGG Gl¥ OO (O] [¥|0|G O
N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 € ¥ OE€OC|H Gleee o
Com Cobertura ggggﬁfjfé Cemet| Sem Cobertura E
. NEW NEW =
Formato s Petdo  |(mm |32 S 2882888088082, 220, QE LR 08, 280 2
BEE88CRoEhhn00EEE 2008 BecacooassseaEeeer 8
DDODD==D===DD===DD= ===D=2>>>D=«<>>|ZZDITIX==F- g
MM SCMTO09T304-MM 0.4 (X ) () 4
: . | SCMT09T308-MM | 0.8 o0 ° &
@ SCMT120404-MM 0.4 (X ® 2
J SCMT120408-MM 0.8 (X ) () —
Usinagem Média ;’!,'SI
SCMTO09T304-MK 0.4 AA
SCMT09T308-MK | 0.8 AA oo
SCMT120404-MK 0.4 AA
SCMT120408-MK 0.8 AA e
SCMTO09T304-MS 0.4 (X X ) ®
SCMTO09T308-MS 0.8 (X X ) () D
SCMT120404-MS 0.4 (X X ) ®
SCMT120408-MS 0.8 (X X ) ®
Usinagem Médiaj SCMT120412-MS 1.2 o000 ® R
Standard| SCMT09T304 04 (AAA ° (X} (X ()
SCMTO09T308 0.8 ([AAA [ A (X} (X ()
SCMT120404 04 ([AAA ° () (X}
SCMT120408 08 [AAA [ J A ( X ) [ X J[ ]
Usinagem Média)] SCMT120412 1.2 A
Face Plana| SCMWO09T304 0.4 AA o o T
SCMWO09T308 0.8 AAA
- SCMW120408 0.8 AAA ']
o-FEW W
K

N QUEBRA-CAVACOS > A058
Consulte o folheto de produto. b i TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES ] > A030
Etri TORN. INTERNO > E002—E005  IDENTIFICAGAO >A002 A133



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]
o s P INSERTOS TIPO SPMT 09 03 04
. 90 COM FURO coip@g:gﬁﬁge:a:;g?g; :Spg;su;;?a\rga:\i?g:gi informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACQ  Usraeniisa-- @il

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-28018)| (Ml Aco Inoxidavel (<200H8)

A

o
o

N
Profundidade de Corte (mm
N
Profundidade de Corte (mm
N

o

ES

w
w

Profundidade de Corte (mm)

o

o

0.1 02 03 04 0.1 02 03 04 0.1 02 03 04
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)

@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)

:‘38 INSERTOS DE TORNEAMENTO

P | Aco O|G|45|Gle|w| @ &|¢5| @O0 |G|O|Cl4s O
P M | Ago Inoxidavel ¢z 050 ¢ claiz| oo [of |
Material K | Ferro Fundido @€ OGG Gl& O|O| O] [5|10|G O
Flil?l’l‘: N | Metais No Ferrosos G )
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8O e€OC|H Cleeoe
Com Cobertura ggtr)r;\r%rcé Cemet| Sem Cobertura
¢ Referéncia RE VYo WYY rﬂ Ty} WY ’an == 0
Formato para Pedido mm) [BESSN88880NSs88n SeSndrrESdzz2R8EE 282
R P R R R I 4 7 S A B = = =
D DODD==D==E=EDD==E=DD=E| =S=S=D=>>>D=<>>|1Z2ZDIIX==-
Standard SPMT090304 0.4 ()
SPMT090308 0.8 ®
R SPMT120308 0.8 [ ()
Usinagem Média
Face Plana SPMW090304 0.4 ( X ] o | o
SPMW090308 0.8 (X ) o @ o
) SPMW120304 04 (X ) o | o
T g SPMW120308 08 oo o (o o
'] Face Plana SPGX090304 0.4 () ®
SPGX090308 0.8 ()
-~ SPGX120304 0.4 °
W L SPGX120308 0.8 ®

Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
descontinuados ap6s o langamento das novas classes.
As classes sucessoras serdo as séries MC61 e MC51
(previsdo de langamento em breve).

@ : Estoque mantido.

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A1 34 (Nota: 10 insertos por embalagem) QUEBRA-CAVACOS > A068




o Tcmsen'ros TIPO TCMT 09 02 02- FP
A 60 COM FURO O e i A e s oo,

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento - @) Usiagen Leve- @) Usinagem Média--— @D Usinagem Pesade--- @D

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-26048)| M Ago Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
B4 £ B4 £
re e e ] :
i ShIE D | § 3
2 1 21 21 21
Jn : : &
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 0 01 02 03 04 w
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avango (mm/rot) Avanco (mm/rot) 3
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao) E
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao) ué
P | Aco O|G|#|C||d| @ 55| €|O0|0|C|O|G|es O
M | Aco Inoxidavel cz0xle e [cels| 0o o | ;’99
Material K | Ferro Fundido @€ OGG Gl# O|0] |0 110G o =V
N | Metais N&o Ferrosos G O gl'lll%
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8 Oe€OC|H Gleee
Com Cobertura (C;g{)'gretf"cé Cemet| Sem Cobertura
Referéncia RE |poowwowvwo rﬂummmm O ’anl—l—l.; 0 1010 0 1 6
Formato para Pedido mm) [EES5S9598S88s2oSce SoNndExESNZZZNCER oS8T
R P R R R I 4 7 A B = = =
DDD==D==E=EDD==E=DDE| =S=S=D=>>>D=<>>|1Z2ZDIIX==- D
FP TCMT090202-FP 0.2 A AA [ J ([ ]
TCMT090204-FP 0.4 A AA () °
TCMT110202-FP 0.2 A AA () ° R
TCMT110204-FP 0.4 A AA (] °
Acabamento | TCMT16T304-FP 0.4 A AA () ®
FM TCMT090202-FM 0.2 (] S
TCMT090204-FM 0.4 [ J
ﬁ TCMT110202-FM 0.2 °
TCMT110204-FM 0.4 (]
Acabamento [ TCMT16T304-FM 04 ®
FV TCMT110204-FV 0.4 A o oeo ']
&\ TCMT16T304-FV 0.4 A [ ] (X J
N
L
W
Acabamento
AZ TCGT110202-AZ 0.2 (]
TCGT110204-AZ | 0.4 o K
/ﬁ\ TCGT110208-AZ 0.8 (]
e TCGT16T302-AZ 0.2 (]
Usinagem Média— TCGT16T304-AZ 0.4 (]
Acabamento | TCGT16T308-AZ 0.8 d
R/L-F TCGT0601V3L-F 0.03 ([ ]
TCGTO060101L-F 0.1 (] (]
TCGT060102R-F 0.2 (] ° (]
TCGT060102L-F 0.2 [ ] ([ ] (]
TCGT060104R-F 0.4 [ (]
P TCGT060104L-F 0.4 (] (] (]
o TCGT060101MR-F | 0.1*' [ ]
TCGT060101ML-F | 0.1*" (]
TCGT060102MR-F | 0.2*! (]
TCGT060102ML-F | 0.2*" (]
TCGT060104MR-F | 0.4*1 (]
Acabamento [ TCGT060104ML-F | 0.4*! ®

*1 Indica o valor maximo do raio de ponta R. Para mais detalhes, consulte a pagina D003.

N QUEBRA-CAVACOS > A058
Consulte o folheto de produto. b i TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES ] > A030
Etri TORN. INTERNO > E002—E005  IDENTIFICAGAO >A002 A135
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INSERTOS DE TORNEAMENTO

POSI
10

A136

INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

o Tcmsen'ros TIPO TCMT 09 02 04- LP
A 60 COM FURO O e i Ao oer s oo,

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento - @) Usiagen Leve- @) Usinagem Média--— @D Usinagem Pesade--- @D

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-26048)| M Ago Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
E4 1 £ 4 [
] ] a -
g E BRI D || &
“o 01 02 03 04 ® o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 ®o 01 02 03 04
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avango (mm/rot) Avanco (mm/rot)
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Ago O|G|%|G|%|es| @ &[5 €|0|0|G[O|Gles O
M | Aco Inoxidavel e 8 O8O € GiEBlsl |00 |O [
Material K | Ferro Fundido @€ OGG G|& O|0] |0 110G O
N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8 OeCOC|H GCleeoe
Com Cobertura (C;g{)'gretf"cé Cemet| Sem Cobertura
NEW NEW
R P R R R I 41 7 A R = = =
DDD==D==E=EDD=S=E=DDE| =S==D=>>>D|=<>>|1Z2Z DI IX==-

LP TCMT090204-LP 0.4 A AA [ ] [
TCMT090208-LP 0.8 A AA [ ] [

! i TCMT110204-LP 0.4 A AA () [
TCMT110208-LP 0.8 A AA (] [
TCMT16T304-LP 0.4 A AA [ ] [

Usinagem Leve] TCMT16T308-LP 0.8 A AA () ()
LM TCMT090204-LM 0.4 (X J ()
TCMT090208-LM 0.8 (X} [ ]
AR, TCMT110204-LM 0.4 ( X ) ()
it 3 TCMT110208-LM 0.8 (X J ()
o TCMT16T304-LM | 0.4 oo °
Usinagem Leve] TCMT16T308-LM 0.8 o0 ®
LS TCMT090202-LS 0.2 000 (]
? TCMT110202-LS 0.2 000 [ ]
Usinagem Leve
MP TCMT090204-MP 0.4 A AA [ ] [
TCMT090208-MP 0.8 A AA [ ] [
TCMT110204-MP 0.4 A AA [ ] [
) é TCMT110208-MP | 08 | A AA ° °
S | TCMT130304-MP | 04 | A AA ° °
TCMT16T304-MP 0.4 A AA ° °
TCMT16T308-MP 0.8 A AA (] [
Usinagem Média)] TCMT16T312-MP 12 | A AA () °
o - vEw
) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
® : Estoque mantido. descontinuados apés o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51
(Nota: 10 insertos por embalagem) (previsao de lancamento em breve).



@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P |Aco SEEEEED ss/e|el0lo[clo|cle O
M | Ago Inoxidavel [ IEGIEAL ) € |G|l |00 (O |
Material K | Ferro Fundido 0 €O GG Gl¥ OO (O] [¥|0|G O
N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 € ¥ OE€OC|H Gleee o)
Com Cobertura Sermet ¢/ |cemet| Sem Cobertura 'E__.
o W, NEW Z
BEE33280ahhooonbe 222805 acsasnaEaEEeey O
DDODD==D==E=DD===DD= ===D=>>>I|=<>>2ZDIT T == g
MM TCMT090204-MM 0.4 (X} ) b4
TCMT090208-MM | 0.8 o0 ° &
_ TCMT110204-MM 0.4 (X ) ) 2
R TCMT110208-MM | 0.8 o0 ° I
A TCMT130304-MM | 0.4 oo o ;’!,ISI
TCMT16T304-MM 0.4 (X} )
TCMT16T308-MM | 0.8 o0 ° oo
Usinagem Média] TCMT16T312-MM 1.2 ( X} ®
MK TCMT110204-MK 0.4 AA
TCMT110208-MK 0.8 AA ¢
A TCMT16T304-MK | 0.4 AA
TCMT16T308-MK 0.8 AA D
Usinagem Média| TCMT16T312-MK 1.2 AA
MS TCMT090204-MS 0.4 (X X ) ()
TCMT090208-MS 0.8 (X X ) ) R
TCMT110204-MS 0.4 (X X )
TCMT110208-MS 0.8 (X X )
TCMT16T304-MS 0.4 (X X ) () S
TCMT16T308-MS 0.8 (X X ) )
Usinagem Média] TCMT16T312-MS 1.2 (X X} ®
Standard| TCMT080204 0.4 ) L]0
TCMT090204 04 | AA ) (Y ) LX)
TCMT110202 02 | AA ) e 00 LX) ]
TCMT110204 04 |AAA ) A e o0 (X))
A | TCMT110208 08 [aa o |o
é TCMT130302 0.2 o0 W
TCMT130304 04 | A ) ) )
TCMT16T304 04 |AAA ) A [ X ) eoeol0
TCMT16T308 08 [aAa ° A o (o0 (ool K
Usinagem Média] TCMT16T312 1.2 A
Face Plana] TCMW110204 0.4 AAA ()
TCMW130304 0.4 )
A TCMW16T304 04 AAA °
TCMW16T308 0.8 AAA )
TCMW16T312 1.2 AA
® = NEW

QUEBRA-CAVACOS > A058

]
Consulte o foheto de produto, b %@ : TORN.EXTERNO > C002—C005 ~ CLASSES > A030
Etri TORN. INTERNO > E002—E005  IDENTIFICAGAO >A002 A137
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INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]
o TEINSERTOS TIPO TEGX 160302R
SA 60 COM FURO e

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACQ  Usraeniisa-- @il

A N Ligas de Aluminio
B []
E
o | 2, L
=2 o
w 3
= o 2
< ®
w =)
F 21
o $
[ o
w 0 01 02 03 04
a Avanco (mm/rot)
»
e
& @ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
7] O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
—— P | Aco O|G|4 |G| | @ i Jelle)c @] = O
ngj M | Ago noxidavel €0z e ¢ Glals| (oo o [e
Material K | Ferro Fundido 0 € OGG Gl& O|O| O] [5|10|G O
Flil?l’l‘: N | Metais No Ferrosos G )
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8O e€OC|H Cceeoe
Com Cobertura ggtr)r;mrcé Cemet| Sem Cobertura
¢ S RE NEW NEW]
eferéncia VWo W'Y 0 v VWY V- ) 0
Formato 7 l.nco‘_ Q‘_ o ‘_l.nl.n =L TN 0w o n
para Pedido (mm) 2858959398582 8::333%%5%3%%%%8'559585“
R E LA P R R R R L s L D e = =t <
D DDD==D=E==DD==E=DD=| =S==ED=>>>DO=E<>>|ZZDITI T ==
TEGX160302R 0.2 o
TEGX160302L 0.2 (]
R TEGX160304R 0.4 ()
] i TEGX160304L 0.4 ()
Usinagem Média
(Para Ligas de Aluminio)
S
)
]

Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
descontinuados ap6s o langamento das novas classes.
As classes sucessoras serdo as séries MC61 e MC51
(previsdo de langamento em breve).

@ : Estoque mantido.

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A1 38 (Nota: 10 insertos por embalagem) QUEBRA-CAVACOS > A070




o T P INSERTOS TIPO TPMH 08 02 02- FV
A 60 COM FURO O e i Ao oer s oo,

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-28018)| (Ml Aco Inoxidavel (<200H8)

E 4 E4 E4

E E E

§ 3 § 3 § 3 g

- || £ - || £ : £

g g g =

& 0 0.14"0.2 03 04 & 0 0.14"0.2 03 04 & 0 0.14"0.2 03 04 E

Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) a
»n
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao) E
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao) ué
P | Aco O|G|#|C|eBd| @ 55| €|0|0|C|O|G| O
M | Ago Inoxidavel ¢z 050 ¢ clsle| oo [of |e POSI

Material K | Ferro Fundido @€ OGIG Gl# O|0] |0 110G O "7
N | Metais Nao Ferrosos G O COM
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8 Oe€OC|EH GCleeoe FUR0

Com Cobertura (C;g{)'gretf"cé Cemet| Sem Cobertura
Referéncia RE |, 0o WwvwY rﬂmmmm 00 Wv ’anl—l—m 0 0 ¢
Formato para Pedido mm) [SESS8SS888paesSee SoNnNEabENZzzA8E 28
EEEEEE o oonnE BB T eSS Y rEEsREE
DDD==D==E=EDD=S=E=DDE| =E=S=D=>>>D=<>>|12ZZDIIX==- D
FV TPMH080202-FV 0.2 A e |® (X J
TPMH080204-FV 0.4 A o |® ( X}
TPMH090202-FV 0.2 A e | ( X} R
TPMH090204-FV 0.4 A e | ( X}
4. | TPMH110302-FV | 0.2 A o |o o0

& TPMH110304-FV 0.4 A o |0 o0 S
TPMH110308-FV 0.8 A o |® (X J
TPMH160302-FV 0.2 A o |® (X}

TPMH160304-FV 0.4 A o |® ( X}

Acabamento [ TPMH160308-FV 0.8 A e |® (X J

R/L-FS | TPGH080202R-FS 0.2 [ ] (] (] ']
TPGH080202L-FS 0.2 e (@0 ([ ] (]
TPGH080204R-FS 0.4 [ ] ([ ] (]
TPGH080204L-FS 0.4 e (@0 [ ] (] W
TPGH090202R-FS 0.2 [ ] (] (]
TPGH090202L-FS 0.2 o (@0 ° (]
TPGH090204R-FS | 0.4 o ° o K
TPGH090204L-FS 0.4 o (@0 ° (]

A TPGH110302R-FS 0.2 [ ] ([ ] (]
TPGH110302L-FS 0.2 e (@0 ([ ] (]
TPGH110304R-FS 0.4 [ ] (] (]
TPGH110304L-FS 0.4 e (@0 ° (]
TPGH160304R-FS 0.4 (] ° (]
TPGH160304L-FS 0.4 e | () (]
TPGH160308R-FS 0.8 [ ] ([ ] (]

Acabamento [ TPGH160308L-FS | 0.8 e |® ® ®

N QUEBRA-CAVACOS > A066
Consulte o folheto de produto. p R TORN.EXTERNO > C002—C005 ~ CLASSES > A030
Etri TORN. INTERNO > E002—E005  IDENTIFICAGAO >A002 A139
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INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

o TPINSERTOS TIPO TPGX 080202R
A 60 COM FURO Cnphabbimaeton femn btho  RL

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-28018)| (Ml Aco Inoxidavel (<200H8)

o
IS
o

w
w

IN)

1
BN
== ==
T T T
0.1 02 03 04 0.1 02 03 04 0.1 02 03 04
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)

BN

L
| A==

BN

Profundidade de Corte (mm)

o

Profundidade de Corte (mm
N

Profundidade de Corte (mm)
N

o
o

@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)

o
=
4
w
=
<
L
=z
['4
[e]
(=
w
[=]
[72}
(]
-
14
w
[Z2]
=
0SI
L1

P | Aco O|G|45|Gles|w| @ $|¢5| @O0 |G|O|Cl4s O
P M | Aco Inoxidavel ¢z 050 ¢ clais| oo [of |
Material K | Ferro Fundido @€ OGG Gl# OO O] [¥|0|G O
Flil?l’l‘: N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8 Oe€OC|EH Gleee
Com Cobertura gg{)'gretf]g Cemet| Sem Cobertura
¢ Referéncia RE 010 © E Ty} = =
Formato para Pedido (mm) [SES 5882838082820 SeleNarbslRzz20801E 282
Y P R R R e A S b e s
D DDD==D=E==DD==E=DD=| =S==ED=>>>DO=E<>>|IZZDI T ==
R/L TPGX080202R 0.2 ®
TPGX080202L 0.2 o | o
R TPGX080204R 0.4 ® ®
TPGX080204L 0.4 ® o @ o
TPGX090202R 0.2 o
S TPGX090202L 0.2 o | o
TPGX090204R 0.4 ® ®
& TPGX090204L 0.4 . oo o
TPGX090208R 0.8 ®
TPGX090208L 0.8 ® ®
'] TPGX110302L 0.2 o @ ©
TPGX110304R 0.4 ° ° ()
TPGX110304L 0.4 ® o | o
W TPGX110308R 0.8 ® ®
Acabamento | TPGX110308L 0.8 ° o 000
L TPMX090204L 0.4 ®
X A TPMX110304L 0.4 ®
Acabamento
SV TPMH080202-SV 0.2 A A [ ) e |® (X}
TPMH080204-SV 0.4 A A ° e |0 LIL X))
TPMH090202-SV 0.2 A A o e |0 (X}
TPMH090204-SV 0.4 A A [ e |@® LX)
A TPMH110302-SV | 0.2 A A ° o o oloe
& TPMH110304-SV 0.4 A A (] e |0 CIC X))
TPMH110308-SV 0.8 A A ° e |0 LIL X))
TPMH160302-SV 0.2 A A o e |0 LIL X))
TPMH160304-SV 0.4 A A ° e |0 LIL X))
Usinagem Leve] TPMH160308-SV 0.8 A A (] e (@ o0
) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
® : Estoque mantido. descontinuados apés o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51

A1 40 (Nota: 10 insertos por embalagem) (previsao de lancamento em breve).



@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P |Ac EEEEED sle|ejojojclocle O
M | Ago Inoxidavel [ JEGIEAL ) € |G| |00 (O |
Material K | Ferro Fundido @€ OGG Gl¥ OO (O] [¥|0|G O
N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 € ¥ OE€OC|H GCeeoe o
Com Cobertura ggggﬁfjfé Cemet| Sem Cobertura E
. NEW NEW Z
EEE88E80SR5LRo0BEE 222888 atacossacaEpeer o
DDD==D===DD===DD= ===D=2>>>D=«>>|1ZZDITIX==- g
Standard| TPMX110304 0.4 () [ X ) 4
TPMX110308 0.8 ° oo &
Usinagem Média H‘OSI
MV TPMH080202-MV 0.2 A A [ ) e |® (X} —
TPMH080204-MV | 0.4 A A A® | A o (o0 ofoe )
TPMH090202-MV 0.2 A A e e | (X}
TPMH090204-MV 0.4 A A A0 A ® (00 o0
é TPMH090208-MV 0.8 A A A e |® ) ¢
== TPMH110302-MV 0.2 A A [ e |00 o000
TPMH110304-MV 0.4 A A AO A o 00 oeo D
TPMH110308-MV 0.8 A A A0 A ® 00 o0
TPMH160304-MV 0.4 A A ° A ® 00 o0
Usinagem Média) TPMH160308-MV 0.8 A A (] A o e o000 R
Face Plana| TPGX080202 0.2 ®
TPGX080204 0.4 (X ) o | o
TPGX080208 0.8 o o o S
TPGX090202 0.2 ®
TPGX090204 0.4 ° o | o
- TPGX090208 0.8 ° o | o
e TPGX110302 0.2 ®
TPGX110304 0.4 (X ) o 000 1]
TPGX110308 0.8 ° o 000
TPGX160304 0.4 o | o
TPGX160308 0.8 e o W
K
= 5 QUEBRA-CAVACOS > A066

Consulte o folheto de produto. P> i TORN. EXTERNO > - CLASSES ] > A030
Etri TORN. INTERNO > E002—E005  IDENTIFICAGAO >A002 A141
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INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]
, o \J B INSERTOS TIPO VBMT 11 03 02- FP
A 35 COM FURO Gt s hove ASoS s s

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento - @) Usiagen Leve- @) Usinagem Média--— @D Usinagem Pesade--- @D

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-26048)| M Ago Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
B4 EL B4 £
. :, :, :, — |3 - O
& | i : :
USJ ° /-{J\);ngoo(%m/rod?) 04 ° /S\'/;ncoo(?nm/roo'% 04 ° /g\'lgncoo'(fnm/rod?) ° AO\}Ln(;oO'(fnm/r%?) 04
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
ué O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
— P | Aco O|G|%|G|<b || @ 55| €|O0|0|C|O|G|es O
I’II5S! M | Ago Inoxidével ¢z 0/z/0 ¢ |clsis| oo [of |
Y | Material K | Ferro Fundido @€ OGG G|& O|0] |0 110G O
Flil?l’l‘: N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8 Oe€OC|H Gleee
Com Cobertura gg{)'gretf]g Cemet| Sem Cobertura
¢ Referéncia RE VYo WYY }ﬂ v WY ’iw = 0
Formato para Pedido (mm) [B2S 588828 wsS582e SoNnNaxEsNzz2IA8 L 282
BB EE8E 0 h0no0BEE S00acaanEonsSNEEERRRL
D DDD==D==E=EDD==E=DDE| =S=S=D=>>>D=<>>|1Z2ZDIIX==-
FP VBMT110302-FP 0.2 A AA [ J ([ ]
VBMT110304-FP 0.4 A AA () °
R AAF7 | VBMT110308-FP | 08 | A AA ° °
VBMT160404-FP 0.4 A AA () °
Acabamento | VBMT160408-FP 08 | A AA () ®
S FM VBMT110302-FM 0.2 ()
VBMT110304-FM 0.4 [ J
<& | VBMT110308-FM | 0.8 o
T VBMT160404-FM | 0.4 °
Acabamento | VBMT160408-FM 0.8 ®
FV VBMT110304-FV 0.4 A [ ] (X}
VBMT110308-FV 0.8 A (] (X J
ﬁ VBMT160404-FV | 0.4 A ° )
1] VBMT160408-FV 0.8 A [ ] (X}
Acabamento
R/L-F VBGT110302R-F 0.2 °o |eo ° °
K VBGT110302L-F 0.2 e |00 ° (]
VBGT110304R-F 0.4 (] (] ° [}
— VBGT110304L-F 0.4 [ ] (] ([ ] (]
g VBGT160402R-F 0.2 [ ] (] ([ ] (]
VBGT160402L-F 0.2 [ ] (] (] (]
VBGT160404R-F 0.4 [ ] ° (] (]
Acabamento [ VBGT160404L-F 0.4 () [ ) ()
LP VBMT110304-LP 0.4 A AA () (]
VBMT110308-LP 0.8 A AA [ J ([ ]
A7 | VBMT160404-LP | 04 | A AA ° °
VBMT160408-LP 0.8 A AA [} (]
Usinagem Leve
LM VBMT110304-LM 0.4 (X} (]
VBMT110308-LM 0.8 ([ X ) ()
VBMT160404-LM 0.4 ([ X ) ()
VBMT160408-LM 0.8 (X} (]
Usinagem Leve
) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
@ : Estoque mantido. descontinuados apds o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51

A1 42 (Nota: 10 insertos por embalagem) (previsdo de langamento em breve).



@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P | Aco EEEEED sl e€joojclo]cles O
M | Ago Inoxidavel [ IEGIEAL ) € |G|l |00 (O |
Material K | Ferro Fundido 0 €O GG Gl¥ OO (O] [¥|0|G O
N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 € ¥ OE€OC|H Gleee o
Com Cobertura gggg‘ﬁfjfé Cemet| Sem Cobertura E
L W, NEW =
BEES5280555800082 £2288 aanlionaRYEEELERE O
DDODD==D==E=DD===DD= ===D=>>>I|=<>>2ZDIT T == g
LS VBMT110302-LS 0.2 000 (] 4
VBMT110304-LS 0.4 (YY) ° &
&5 | vBMT110308-LS | 0.8 XX D 2
VBMT160404-LS 0.4 (X X ) () N
Usinagem Leve| VBMT160408-LS 0.8 (X X} d ggﬂ
SV VBMT110304-SV 0.4 A ) )
VBMT110308-SV | 0.8 A ° ° .
_<&727 | VBMT160404-SV 0.4 A ° °
VBMT160408-SV 0.8 A ) )
Usinagem Leve ¢
MP VBMT160404-MP 04 | A AA ) ®
VBMT160408-MP 08| A AA ) ® D
Usinagem Média R
MM VBMT160404-MM 0.4 (X ) )
VBMT160408-MM 0.8 LX) )
S
Usinagem Média
MK VBMT160404-MK | 0.4 AA T
VBMT160408-MK 0.8 AA
&=
Usinagem Média
MS VBMT160402-MS 0.2 (X X ) ) W
| VBMT160404-MS 0.4 (X X ) )
&7 | vBMT160408-MS | 0.8 X °
VBMT160412-MS | 1.2 XY o K
Usinagem Média
Standard| VBMT160404 04 | A
VBMT160408 08 | A
Usinagem Média
MV VBMT110304-MV 0.4 A A AO A e 00 o0o
VBMT110308-MV 0.8 A A ) A o (o0 oj00
VBMT160404-MV 0.4 A A AO A o 00 of0o
VBMT160408-MV 0.8 A A ° A e 00 of0o
Usinagem Média
o - NEw
- - TORN. EXTERNO > - QUEBRA-CAVACOS > A052
Consulte o folheto de produto. ’ﬁ TORN. INTERNO > E002—E005 CLASSES ~ > A030
Ay SMALL TOOLS > D012 IDENTIFICAGAO >A002 A143



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]
, o \J B INSERTOS TIPO VBET 1103 V3 R-SR
A 35 COM FURO oo s ABO s ke A

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento - @) Usiagen Leve- @) Usinagem Média--— @D Usinagem Pesade--- @D

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-26048)| M Ago Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
B4 £ B4 £
E e :, 1, |3 - D
& | i : :
ugJ ° /-{J\);ngoo(%m/rod?) 04 ° /S\'/;ncoo(?nm/roo'% 04 ° /g\'lgncoo'(%ﬂm/rod?) ’ AO\}Ln(;oO'(fnm/rpd?) 04
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
ué O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
—— P | Aco O|G|%|G|%|es| @ 55| €|O0|0|C|O|G|es O
I’II5S! M | Ago Inoxidével ¢z 0/z0 ¢ |clsis| oo [of |
Y | Material K | Ferro Fundido @€ OGIG G|& O|0] |0 110G O
Flil?l’l‘: N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8 Oe€OC|EH Gleee
Com Cobertura (C;g{)'gretf"cé Cemet| Sem Cobertura
¢ Referéncia RE VoYW rﬂ Ty WY ’an = 0
Formato para Pedido (mm) [B2S 588828 eS582e Solnlgxrstz22IR8EE 282
bt b Rt b 4t s R S
D DDD==D==E=EDD=S=E=DDE| =E=S=D=>>>D=<>>|1ZZDIIX==-
R/L-SR | VBET1103V3R-SR  |0.03*2 [ ] ([ ] (]
VBET1103V3L-SR  |0.03*2 [ ] (] (]
R VBET110301R-SR 0.1 *2 (] ° (]
- VBET110301L-SR 0.1 *2 (] ° (]
w VBET110302R-SR 0.2 *2 [ ] ([ ] (]
S VBET110302L-SR 0.2 *2 [ ] ([ ] (]
VBET110304R-SR |04 *2 [ ] ([ ] (]
Usinagem Média| VBET110304L-SR  |0.4 *2 PY PS PS
T R/L-SN | VBET110300R-SN  [0.0 *2 ° ° °
VBET110300L-SN 0.0 *2 (] (] (]
VBET1103V3R-SN  |0.03*2 (] ° (]
VBET1103V3L-SN  |0.03*2 [ ] ([ ] (]
VBET110301R-SN 0.1 *2 [ ] ([ ] (]
w —= VBET110301L-SN (0.1 *2 ° ° °
VBET110302R-SN  |0.2 *2 [ ] ° (]
VBET110302L-SN 0.2 *2 (] (] (]
K VBET110304R-SN |04 *2 (] ° (]
Usinagem Média)| VBET110304L-SN 0.4 *2 PS Py P
R/LW-SN| VBET1103V3RW-SN |0.03*2 ()
ot VBET1103V3LW-SN [0.03*2 °
Usinagem Média
(Alisador)
Face Plana| VBMW160408 0.8 AA
V. 4

*1 Consulte a pagina A028 antes de utilizar o quebra-cavaco R/LW-SN (alisador).
*2 Indica o valor méximo do raio de ponta R. Para mais detalhes, consulte a pagina D003.

Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serdao
descontinuados apos o langamento das novas classes.
As classes sucessoras serdo as séries MC61 e MC51

@ : Estoque mantido. (previsao de langamento em breve).

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A1 44 (Nota: 10 insertos por embalagem) QUEBRA-CAVACOS > A056




VCMT 11 03 02- FP
l O vc IcNos ME RFTORSO TI P o Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta  Quebra-cavacos
U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento - @) Usiagen Leve- @) Usinagem Média--— @D Usinagem Pesade--- @D

P Aco Baixo Carbono P Aco Carbono - Aco Liga (10-28048)| (M Aco Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
B4 B4 B4l £
pas el e :
: SHIE D || :
R 21 21 2
Jn : : &
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 0 01 02 03 04 w
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avango (mm/rot) Avanco (mm/rot) 3
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao) E
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao) ué
P | Aco O|G|#|C||d| @ 55| €|O0|0|C|O|G|es O
M | Aco Inoxidavel cz0s 0 ¢ ezl oo [o |e ;’99
Material K | Ferro Fundido @€ OGG Gl# O|0] |0 110G O
N | Metais Nao Ferrosos G O gl'lllﬂl
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8 Oe€OC|EH Gleee
Com Cobertura (C;g{)'gretf"cé Cemet| Sem Cobertura
Referéncia RE |, 010 oWV WV rii-m:u-urunm v WwWY ’E'awl—l—m 0 1010 10 1 ¢
Formato para Pedido mm) [SSS5S89888paesS2n SoNndExESNZzzzA8EL 2SS
B EEE o nhn00nRE SR aBcaanlEs NS EEREE
DODD==D==E=EDD=S=E=DDE| =E==D=>>>D=<>>|1Z2ZDIIX==- D
FP VCMT110302-FP 0.2 A AA [ J ([ ]
VCMT110304-FP 0.4 A AA () °
AWFT | YCMT160404-FP | 04 | A AA ° ° R
VCMT160408-FP 0.8 A AA () °
Acabamento
FM VCMT110302-FM 0.2 (] S
VCMT110304-FM 0.4 [}
GERFT | VCMT160404-FM | 0.4 °
VCMT160408-FM | 0.8 ° T
Acabamento
FV VCMT080202-FV 0.2 A A o |® ( X}
VCMT080204-FV 0.4 A A e |0 (X J
<5 | VCMT160404-FV | 04 | AA o |oo
VCMT160408-FV 0.8 AA (] (X J W
Acabamento
AZ VCGT160404-AZ 0.4 (]
) VCGT160408-AZ | 0.8 ° X
< B 7| VCGT160412-AZ | 12 °
Usinagem Média —
Acabamento
R/L-F VCGT080202R-F 0.2 (] (] ° [}
VCGT080202L-F 0.2 () ° ° (]
B0 | VCGTO080204RF | 04 o | o |o °
VCGT080204L-F 0.4 () (] ° (]
Acabamento
LP VCMT110304-LP 0.4 A AA () ()
VCMT110308-LP 0.8 A AA () ([ ]
##77 | VCMT160404-LP | 04 | A AA ° °
VCMT160408-LP 0.8 A AA () (]
Usinagem Leve

S TORN.EXTERNO > C002—C005 QUEBRA-CAVACOS > A058
Consulte o foheto de produto, b BERAE TORN. INTERNO > E002—E005 ~ CLASSES > A030
Ay SMALL TOOLS > D012, D013 IDENTIFICAGAO >A002 A145



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]
, o vcmsemos TIPO VCMT 1103 04-LM
A 35 COM FURO e vt ASoS sl

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO Acabamento - @) Usiagen Leve- @) Usinagem Média--— @D Usinagem Pesade--- @D

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-26048)| M Ago Inoxidavel (<200HB) K Ferro Fundido (<350mPa)
4] E4L ] E4L ] E
£ £ £ £
o £3 £ £ £3
& g | s [ s . CEE» O
= g2 g? g’ m |2’
g3 : 0|
% EN LRI LR g
[e] 3 [ 3 il 3 [N 3
[ o o o o
w 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 0 01 02 03 04
a Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avango (mm/rot) Avanco (mm/rot)
»
o
e @ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
ué O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
———— P | Aco O|G|45|Gles|w| @ $|¢5| @O0 |G|O|C|4s O
POSI M | Aco Inoxidavel cz0xle e [cels| (0o o |e
] Material | K | Ferro Fundido elejoclc clg | oo o lelole o
Flil?l’l‘: N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8O e€OC|H GCleee
Com Cobertura (C;g{)'gretf"cé Cemet| Sem Cobertura
(H Referénci RE NEW NEW
eferéncia LooWVWWVoWVe WLWVLWLWVY wWYW L _|[v 0w 100
Formato para Pedido (mm) [EESS8SoSs8usgsoce SoanNaEpIazzzINAER oS8T )
EEE e oEhno0RE 2L a0scioBonsSYrEERERD
D DDD==D=E==DD==E=DD=| =S==ED=>>>DO=E<>>|IZZDIT T ==
LM VCMT110304-LM 0.4 [ X J (]
VCMT110308-LM 0.8 [ X J [
R ,__{:ﬂ__}f; VCMT160404-LM 0.4 [ X J ()
VCMT160408-LM 0.8 [ X J [
Usinagem Leve

S LS VCMT110302-LS 0.2 000 [

VCMT110304-LS 0.4 000 [ )

&P | VCMT160404-LS 0.4 XY °

T VCMT160408-LS 08 YY) °

Usinagem Leve

LS VCGT110301M-LS 0.1*1 000
VCGT110302M-LS 0.2*1 000
@ VCGT110304M-LS 0.4*1 [ X X J
1] VCGT130301M-LS 0.1*1 [ X X )
VCGT130302M-LS 0.2*1 000
Usinagem Leve] VCGT130304M-LS 0.4*1 (X X))

K LS-P VCGT110301M-LS-P | 0.1*! [} [
VCGT110302M-LS-P | 0.2*1 [} [
VCGT110304M-LS-P | 0.4*" [ J [
VCGT130301M-LS-P | 0.1*! ®

Polido - VCGT130302M-LS-P | 0.2*! [
Usinagem leve | VCGT130304M-LS-P | 0.4*1 ®
SV VCMT080202-SV 0.2 A A o |0 [
VCMT080204-SV 0.4 A A o |0 [
Usinagem Leve
MP VCMT160404-MP 0.4 A AA (] [}
VCMT160408-MP 0.8 A AA () [ )
=7 | VCMT160412-MP 12 | A Aa ° °
=
Usinagem Média
*1 Indica o valor maximo do raio de ponta R. Para mais detalhes, consulte a pagina D003. ® = NEW
. ) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
@ : Estoque mantido. descontinuados apds o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51

A1 46 (Nota: 10 insertos por embalagem) (previsdo de langamento em breve).



@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagédo)  : Corte Instavel (12 Recomendagéo)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) ¢ : Corte Instavel (22 Recomendagao)

P |Aco SEEEEED sle|e/0lo]clo|cle O
M | Ago Inoxidavel [ JEGIEAL ) € |G|l |00 (O %
Material K | Ferro Fundido 0 €O GG Gl¥ OO (O] [¥|0|G O
N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 € ¥ OE€OC|H GCleee o
Com Cobertura 8§L'QSL% Cemet| Sem Cobertura E
L W, NEW Z
BEES8280Ehnnoos8: 22288 acnlecaiSoEEERRL £
DDODD==D==E=DD===DD= ===D=>>>I|=<>>2ZDIT T == g
MM VCMT160404-MM 0.4 (X} ° 4
VCMT160408-MM | 0.8 o0 ° &
=y VCMT160412-MM 1.2 LX) ° 2
Usinagem Média ;'!,’SI
MK VCMT160404-MK 0.4 AA )
VCMT160408-MK 0.8 AA ﬁm
Usinagem Média ¢
MS VCMT110302-MS 0.2 (X X )
VCMT110304-MS 04 (X X ) ) D
L7 | VCMT110308-MS | 0.8 XY °
VCMT160404-MS 04 (X X ) )
Usinagem Médial|  VCMT160408-MS 0.8 (X X} s R
Standard| VCMT110304 04 | AA ° o (o0 oo o
VCMT160404 04 [AAA [ o 00 o0 ©
-, VCMT160408 0.8 ([AAA ° A °o |eo (Y0 S
VCMT160412 12 | AA ° (X )
Usinagem Média
MV VCMT080202-MV | 0.2 A A ° o (o0 ofoe T
VCMT080204-MV 0.4 A A ) A e e of0o
Usinagem Média
Face Plana| VCMW110304 0.4 ® W
VCMW160404 0.4 AAA )
’ VCMW160408 0.8 AAA O )
K
o = e
- - TORN. EXTERNO > C002—C005 QUEBRA-CAVACOS > A058
Consulte o folheto de produto. b ’ﬁ TORN. INTERNO > E002—E005 CLASSES ~ > A030
s SMALL TOOLS > D013 IDENTIFICAGAO >A002 A147



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]
INSERTOS TIPO VDGX 160302R
A’3 5° VDcom FURO e e o

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACQ  Usraeniisa-- @il

N Ligas de Aluminio
A -
E
o 2,
L= 38
w 3
= 3 2
= 3
F 21
o E
[ o
w 0 01 02 03 04
a Avanco (mm/rot)
»
e
& @ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
7] O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
—— P | Aco O|G|4 |G| | @ i Jelle)c @] = O
|’1“5SJ M | Ago noxidavel €0z e ¢ Glals| (oo o [e
Y ] Material K | Ferro Fundido 0 € OGG Gl& O|O| O] [5|10|G O
Flil?l’l‘: N | Metais No Ferrosos G )
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8O e€OC|H Cceeoe
Com Cobertura ggtr)r;mrcé Cemet| Sem Cobertura
¢ S RE NEW NEW]
eferéncia VWo W'Y 0 v VWY V- ) 0
Formato 7 l.nco‘_ Q‘_ o ‘_l.nl.n =L TN 0w o n
para Pedido (mm) 2858959398582 8::333%%5%3%%%%8'559585“
bt b et b 4 b R S
D DDD==D=E==DD==E=DD=| =S==ED=>>>DO=E<>>|ZZDITI T ==
R/L VDGX160302R 0.2 o
VDGX160302L 0.2 (]
R VDGX160304R 0.4 ()
) L VDGX160304L 0.4 ()
Usinagem Média
(Para Ligas de Aluminio)
S
T
]

Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
descontinuados ap6s o langamento das novas classes.
As classes sucessoras serdo as séries MC61 e MC51
(previsdo de langamento em breve).

® : Estoque mantido.
A148 (Nota: 10 insertos por embalagem) QUEBRA-CAVACOS > A070




VPET 08 02 01 R-SRF
l 3 5 o v P IcNosME RFTORSO TI P o Comprimento da Aresta de Corte E@a m P;h/L Quebra-cavacos
U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-28018)| (Ml Aco Inoxidavel (<200H8)
E4 £ 4 £ 4
E E E
£3 £3 £3 o
: €@ : €@ : €@ z
o2 ® 2 e 2 =z
3 3 3 =
=) =) =) g
g1 g1 g1
I Ded ||; hDhed ||; e z
o = o = o = =
0 01 02 03 04 0 0. 02 03 04 0 0. 02 03 04 w
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) a
»
o
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao) E
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao) 7]
P | Aco O|G|45|Gle|w| @ &[5 @|0|0|G[O|Gle O
M | Ago Inoxidével ¢z0/z0 ¢ |clais| oo [o | POSI
Material K | Ferro Fundido @€ OGG Gl& O|O| O] [5|10|G O "7
N | Metais N&o Ferrosos G O gl'lll%
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8O e€OC|H Cleeoe
Com Cobertura ggtr)r;mrcé Cemet| Sem Cobertura
Referénci RE NEW, NEW [
eferéncia 0 0o LYW V(WL Y wWWY BEEFL_ |V 0w 100
Formato para Pedido mm) [SSS589-5888paesS2n SoNndExESNZzzzA8EE 2SS
R P R R R I 4 7 S A B = = =
DDD==D=E==DD==E=DD=| =S==ED=>>>DO=E<>>|IZ2ZDITI T == D
R/L-SRF| VPET080201R-SRF (0.1 *' [ ]
VPET080201L-SRF (0.1 *! [ ]
VPET080202R-SRF (0.2 *! (] R
VPET080202L-SRF (0.2 *! (]
’ VPET1103V3R-SRF [0.03*' [ ]
VPET1103V3L-SRF [0.03*' [ ] S
VPET110301R-SRF (0.1 *! [ ]
VPET110301L-SRF (0.1 *! [ ]
VPET110302R-SRF (0.2 *! (] T
Acabamento [ VPET110302L-SRF 0.2 *! ®
SMG VPGT080201M-SMG (0.1 *! [ ]
VPGT080202M-SMG (0.2 *! [ ]
& | VPGT110301M-SMG 0.1 *! °
VPGT110302M-SMG (0.2 *! [ ] W
Usinagem Média
*1 Indica o valor maximo do raio de ponta R. Para mais detalhes, consulte a pagina D003. x
- - TORN. EXTERNO > C002—C005 QUEBRA-CAVACOS > A066
Consulte o folheto de produto. P .h' : TORN. INTERNO > - CLASSES _ > A030
Etri SMALL TOOLS > D012, D013 IDENTIFICAGAO >A002 A149



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

8 O o w B IcNostE RFBORSO TI P o ?mpﬁntoGda.ﬁ::sta degxf E%&a %ﬁ%:-?;/fl:@ﬁ-cavacos
. * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

A P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-28018)| (Ml Aco Inoxidavel (<200H8)
€4 €4 €4
E E E
o Q Q Q
2 § 3 § 3 § 3
w 3. 3. 3. L
= o 2 o 2 o 2
< ® ® ®
w b} bt b=t
g | i £ £
(= £ = & =g £ =
w 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 0. 02 03 04
a Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
»
o
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
7] O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
—— P | Aco O|G|4 |G| | @ i Jelle)c @le] = O
POSI M | Aco Inoxidavel cz0xle e [csls| (0o o |e
9% Material | K | Fero Fundido olejoclc clg | oo o lelole o
Flil?l’l‘: N | Metais No Ferrosos G )
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8O e€OC|H Cleeoe
Com Cobertura ggtr)r;\r%rcé Cemet| Sem Cobertura
(H Referénci RE NEW, NEW
eferéncia NooWVWVoOWVVe LWLV wWWY BEEFL_ |V W 1010
el para Pedido mm) [EES5S959388s2oSce SoandExESNZZZNCER oS8T
BEES e Eoibnubob0Y CiiaBraanaanaSYcCEPREL
D DDD==D=E==DD==E=DD=| =S==ED=>>>DO=E<>>|IZ2ZDITI T ==
R/L-F WBGT0201V3L-F 0.03 [ [
WBGT020101L-F 0.1 [ [
R WBGT020102L-F 0.2 e | [
WBGT020104L-F 0.4 e | [
‘. WBGTL302V3L-F | 0.03 ° °
S > h WBGTL30201L-F 0.1 ° °
WBGTL30202R-F 0.2 [ [
WBGTL30202L-F 0.2 e | [
T WBGTL30204R-F | 0.4 ° °
Acabamento | WBGTL30204L-F 0.4 e |0 ®
'] R/L-MV | WBMTL30202R-MV | 0.2 A A e | LI X )
WBMTL30202L-MV | 0.2 A A o | oee®
WBMTL30204R-MV | 0.4 A A o | LI X )
WBMTL30204L-MV | 0.4 A A o | LI X )
Usinagem Média

Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
descontinuados ap6s o langamento das novas classes.
As classes sucessoras serdo as séries MC61 e MC51
(previsdo de langamento em breve).

@ : Estoque mantido.

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A1 50 (Nota: 10 insertos por embalagem) QUEBRA-CAVACOS > A052




WCGT 0201 02R
8 O O wc IcNostE RFTORSO TI P o Compﬁmﬁamsta degme E%;a %ﬁx Ph/L
. U * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACQ  Usraeniisa-- @il

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-28018)| (Ml Aco Inoxidavel (<200H8)
€4 €4 €4
E E E
£ £ £ o
S S S =
:, - :, - :, - :
° e ° (<]
o o o [
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 w
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) a
»
o
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao) E
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao) 7]
P | Aco O|G|4 |G| | @ &|¢5| @O0 |G|O|Cl4s O
M | Ago Inoxidével ¢z0/z0 ¢ |clais| oo [o | POSI
Material K | Ferro Fundido 0 €O GG Gl& O|O| O] [5|10|G O 17
N | Metais Nao Ferrosos G O gl'lll%
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8O e€OC|H Cleeoe
Com Cobertura ggtr)r;\r%rcé Cemet| Sem Cobertura
Referénci RE NEW, NEW [
eferéncia NooWVWWoOBVLe WVWVLWLWY wWWY BEEFL_ |V W 1010
Formato para Pedido (mm) [SES58So88SyNSsoce SoNndErpSNzZzIASEL =SS
BEES e Eoibnubob0Y CiiaBraanaanaSYcCEPREL
DDD==D=E==DD==E=DD=| =S==ED=>>>DO=E<>>|IZ2ZDITI T == D
R/L WCGT020102R 0.2 [
WCGT020102L 0.2 [ ) (]
WCGT020104R 0.4 [ R
WCGT020104L 0.4 o ()
WCGTL30202L 0.2 [
Acabamento | WCGTL30204L | 0.4 ° S
Standard| WCMT020102 02 | AA [ o0 LY ]
WCMT020104 0.4 AA [ [ X ) [ X ][
WCMTL30202 02 | A ° oo |oofe T
WCMTL30204 0.4 A [ ( X} L X ]
WCMT040202 0.2 AA [ ( X} L X ] ']
WCMT040204 0.4 AA [ ( X J [ X ][ )
WCMT040208 0.8 A
WCMTO06T304 0.4 AA [ [ X ) (X ][
Usinagem Média] WCMTO06T308 0.8 AA ° (X ) ool®
K

S QUEBRA-CAVACOS > A058

Consulte o folheto de produto. P> i TORN. EXTERNO > - CLASSES ] > A030
Etri TORN. INTERNO > E002—E005  IDENTIFICAGAO >A002 A151



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

8 O o w P IcNostE RFBORSO TI Po ?rm)rifemﬁ:r-esta degxf E%ﬁa %ﬁx P;Rta{;'/FL(gra-cavacos
. * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

A P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180-28018)| (Ml Aco Inoxidavel (<200H8)
E4 £ 4 E4
£ E £
o 2 3 2 3 2 3
L= S S S
w (o) (0] (0]
= o2 ] o2 ] o2 ]
< ® ® ®
w ] ] 2
e £ = m £ =g £ =
w 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 0. 02 03 04
a Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
»
o
E @ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
7] O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
—— P | Aco O|G|4|G|e%|es | @ &|¢5| @O0 |GIO|Cl4s O
P?f‘! M | Aco Inoxidavel cz0xle e (el 0o o |
B L Material K | Ferro Fundido 0 €O GG Gl& O|O| O] [5|10|G O
Flil?l’l‘: N | Metais Nao Ferrosos G )
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8O e€OC|H cleeoe
Com Cobertura ggtr)r;mrcé Cemet| Sem Cobertura
(H Referénci RE NEW, NEW
eferéncia NooWVWVoOWVVe LWLV wWWY BEFEEFL_ |V W oww
Formato para Pedido (mm) 285885839 w8852c2 85888%§E§3%%%3855°535m
R E LA P R R R L s L D = =t =t <
D DDD==D=E==DD==E=DD=| =S==ED=>>>DO=E<>>|IZZDITI T ==
R/L-FS | WPGT040204R-FS 0.4 [ [
WPGT040204L-FS 0.4 [ [
R ‘ WPGT060304R-FS 0.4 () [
WPGTO060304L-FS 0.4 () )
Acabamento
S WPMT040202-MV | 0.2 A A ° o |o o0
WPMT040204-MV 0.4 A A [ A o |0 LI X )
WPMT060304-MV 0.4 A A [ A e | [ X )
T WPMT060308-MV | 0.8 A A o | A o o oloe
Usinagem Média
)

Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
descontinuados ap6s o langamento das novas classes.
As classes sucessoras serdo as séries MC61 e MC51
(previsdo de langamento em breve).

@ : Estoque mantido.

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.

A1 52 (Nota: 10 insertos por embalagem) QUEBRA-CAVACOS > A066




P 250 XC

COM FURO

INSERTOS TIPO XCMT 15 03 02- SVX

. . —~
Comprimento da Aresta de Corte  Espessura  Raio da Ponta  Quebra-cavacos
* Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180~280H8)
€4 €4
E E
Q Q
53 53
o o
(o) (0]
® 2 ® 2
® ®
é 1 g 1
° e
['% 1 o 1
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao)
P | Aco O|G|4 |G| | @ i Jelle)c @] = O
M | Aco Inoxidavel e 8 O8O € GiEBiE| |00 |O [
Material K | Ferro Fundido 0 € OGG Gl& O|O| O] [5|10|G O
N | Metais Nao Ferrosos G O
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8O e€OC|H Cceeoe
Com Cobertura ggggﬁﬁ% Cemet| Sem Cobertura
S RE NEW NEW]
eferéncia NooWVWVoOWVVe LWLV wWY BEEFL_ | W oww
Formato para Pedido mm) [SE5895/88933ScScy 2588 sErEEaZzZNokhosSS,,
R E LA P R R R R L s L D e = =t <
SDODDSS5=SSS555S5555 =S=5=55=55555<>52Z5TrTxesskE
SVX XCMT150302-SVX 0.2 (]
XCMT150304-SVX 04 A ()
<> | XCMT150308-SVX 0.8 A ()
Acabamento
= - QUEBRA-CAVACOS > A058
Consulte o folheto de produto. p E2268 min! TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES — > A030
R TORN. INTERNO > E002—E005 IDENTIFICAGAO > A002

INSERTOS DE TORNEAMENTO

A153


http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
O Corte Estavel (22 Recomendagdo) (G : Usinagem Geral (22 Recomendag&o) &5 : Corte Instavel (22 Recomendag&o)

A P | Aco O|G|%H|G|E|%| @ 3|35 @O0 |G|O|G|%E O
M | Ago Inoxidavel [ JE@IE L ) € |Gl OO0 (O |&
o Material K | Ferro Fundido @€ OGIG Gl& O|O| O] [5|10|G O
e N | Metais Nao Ferrosos G O
% S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas e Titénio 0 € %O e€0GEH Gleoe
u Com Cobertura Sermet ¢/ |cemet| Sem Cobertura
[
o . NEW NEW
= Referéncia IC |pocowwowvvLe BWWVLY www OFEFwL_[v 00 owwn
" Formato para Pedido mm) |2ES58958888385Sce 85888 kL ES3ZZz2Zd06ho58S
2 eS8 28 oEhhno008E 2R 8Braanna s SREEEEERy
E DDDOD==D===DD===DD= EEEDE>>>DE<>>ZZDIIZEE&
% RTGO5A 5.0 e o
7] _ GO05
= ' RTGO06A 6.0 o o
POSI RTGO7A 7.0 ®
o
76 Para Uso Especial RTGO08A 8.0 e B
stm  (ParaSuporte TL) RTG10A 10.0 o o
FURO
(H
D
S
T
)
W
. ) Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
® : Estoque mantido. descontinuados apés o langamento das novas classes.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. As classes sucessoras serio as séries MC61 e MC51

A1 54 (Nota: 10 insertos por embalagem) (previsdo de langamento em breve).



PGR 4 R
‘ 9 0 o s P IsNEsME ?lT’gg TI P o ?mprimgdamesta degr? E%ga %ﬁx Ph/L
‘ * Consulte a pagina A002 para maiores informagdes.

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO  Usiagen icda-- @D

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180~280H8)
E’ E’
23 K 2
y (oD y  (CERED Z
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 w
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) 3
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao) g
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao) ué
P | Aco O|G|#|C||d| @ 55| €|O0|0|C|O|G|es O
M | Aco Inoxidavel cz0z 0 ¢ [clels| oo o |e HIOSI
Material K | Ferro Fundido @€ OGG G|& O|0] |0 110G o ——
N | Metais N&o Ferrosos G O ?ﬁ;ﬂo
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8O e€OC|H GCleee
Com Cobertura gg{)'gretf]g Cemet| Sem Cobertura
F Referéncia RE |poowwowvvwo rﬂmmmm O 'iwl—l—l.; 0 010 0 1 6
ormato para Pedido (mm) [SES589o88SyNSsoCe SoNndErpSNzZzIASELoSSS
B EECB2EbEhnho0BEE 222305 cscEa oSS0 aEDREE
DDD==D==E=EDD==E=DDE| =E==D=>>>D=<>>|1ZZDIIX==- D
R SPGR090304R 0.4 (]
R
Acabamento
Standard SPMR090304 0.4 AA () LX)
_ SPMR090308 0.8 AA () (X J
| SPMR120304 04 | Aa ° oo
— SPMR120308 08 | AA ° o0 T
Usinagem Média
Face Plana SPMN090304 0.4 o | o (]
SPMN090308 0.8 A o | o
SPMN120304 0.4 A (] o o
SPMN120304T 0.4 (] W
SPMN120308 0.8 A ( X ] [ 2 )
SPMN120312 1.2 AA () [ 2 )
SPMN120408 0.8 o o K
— SPMN120412 1.2 °
SPMN150408 0.8 (]
SPMN150412 1.2 (]
SPMN190404 0.4 (]
SPMN190408 0.8 (]
SPMN190412 1.2 (]
Face Plana SPGN090304 0.4 o | o
SPGN090308 0.8 (]
SPGN120304 0.4 o | o
- SPGN120308 0.8 [ ] o | o
SPGN120312 1.2 (]
— SPGN120404 0.4 °
SPGN120408 0.8 [ 2 )
SPGN150404 0.4 (]
SPGN150408 0.8 (]
= 5 QUEBRA-CAVACOS > A072
Consulte o folheto de produto. p ’ﬁ TORN. EXTERNO > - CLASSES _ > A030
Etri TORN. INTERNO > — IDENTIFICAGAO >Aa002  A155



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert

INSERTOS DE TORNEAMENTO [POSITIVO]

‘ o Tcmsemos TIPO TCGN 06 0104
‘ 60 SEM FU Ro 002;)@12:25'6:{\;6:6:;;?2; /-\E(?)p()e;su:’:\rga:\:g:gi informagdes.

@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao)
O Corte Estavel (22 Recomendagdo) (G : Usinagem Geral (22 Recomendag&o) &5 : Corte Instavel (22 Recomendag&o)

A P | Aco O|G|H|G|E|e% @ c21t [ 10)0)(€](@)(€] =3 O
M | Ago Inoxidavel [ JE@IE L ) € |Gl OO0 (O |&

o Material K | Ferro Fundido @€ OGIG G|& OO |0 |1B0G O
= N | Metais Nao Ferrosos G O
% S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas e Titénio 0 € %O e€0GEH Gleoe
u Com Cobertura Sermet ¢/ |cemet| Sem Cobertura
[
o L NEW [
[~ Referéncia RE |poowwowwwe w®wWLWGVIL LWV VL _|v 010 oo
w Formato para Pedido (mm) (295893583888 852ce Sssgs%gsgsﬁﬁﬁggsmogggm
2 EEEEEe b oD 2RRE e ac o TS EERREE
E DDDOD==D===DD===DD= EEEDE>>>DE<>>ZZDIIZEE&
& Face Plana TCGNO060104 0.4 °
F3
= TCGNO090204 0.4 )

POSI =N

71° fam,
I E—
SEM

FURO

(H

D

R

S

]

W

Os pedidos das séries MC60, UE60, MC50 e UC51 serao
descontinuados ap6s o langamento das novas classes.
As classes sucessoras serdo as séries MC61 e MC51
(previsdo de langamento em breve).

@ : Estoque mantido.

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
A1 56 (Nota: 10 insertos por embalagem) QUEBRA-CAVACOS > A072




o TPINSERTOS TIPO TPGR 1103 04R
A 60 SEM FURO Cnghabaimaeton b Wbt RL

P Aco Baixo Carbono P Ago Carbono - Ago Liga (180~280H8)
T4 E 4
E E
§ 3 § 3 %
92 92 =
B ° o
“o 01 02 03 04 ® o 01 02 03 04 E
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot) 3
@ : Corte Estavel (12 Recomendagdo) @ : Usinagem Geral (12 Recomendagdo) # : Corte Instavel (12 Recomendagao) g
O Corte Estavel (22 Recomendagéo) G : Usinagem Geral (22 Recomendagéo) 5 : Corte Instavel (22 Recomendagao) ué
P | Aco O|G|#|C||d | @ $55|€|0|0|C|O|G|es O
M | Aco Inoxidavel cz0s 0 ¢ ezl oo [0 |e H'os'
Material K | Ferro Fundido @€ OGG G|& O|0] |0 110G o ——
N | Metais N&o Ferrosos G O SEM
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio 0 €8 Oe€OC|H GCleee FUR0
Com Cobertura gg{)'gretf]g Cemet| Sem Cobertura
Referéncia RE |, 0o wvwY rﬂmmmm 00V 'iwl—l—m 0 00 ¢
Formato para Pedido mm) [SESS8SS888paesSee SoNnNEabENZzzA8E 28
EEEEs2EoEhnbo0nb: 222a0seNEaa s arEEpEEE
DDD==D==E=EDD==E=DDE| =S=S=D=>>>D=<>>|1ZZDIIX==- D
R/L TPGR110304R 0.4 ([ ] (]
TPGR110304L 0.4 o | o
//\\ TPGR160304R 0.4 o 0o o R
é TPGR160304L 0.4 o | o
TPGR160308R 0.8 ([ ]
Acabamento TPGR160308L 0.8 o (e o S
Standard TPMR090202 0.2 () ®
TPMR090204 0.4 () (X}
TPMR090208 0.8 ()
TPMR110302 0.2 () ( X}
A TPMR110304 04 | AA ° o0 v
TPMR110308 0.8 AA [ (X J
TPMR160304 0.4 AA () (X J
TPMR160308 0.8 AA [} (X} W
Usinagem Média TPMR160312 1.2 A () ®
Face Plana TPMN110304 0.4 A AAA ° o @ o
TPMN110308 08 | a AAA oo o K
TPMN160304 0.4 A AAA ( X J ® | o
TPMN160308 0.8 A AAA ( X ] e |00 0
& TPMN160312 12| A AAA ) o
TPMN160320 2.0 (]
TPMN220404 0.4 A (]
TPMN220408 0.8 AA ( X ] [ 2 )
TPMN220412 1.2 A (] o o
Face Plana TPGN110302 0.2 ®
TPGN110304 0.4 e 000
TPGN110308 0.8 [ ] (]
TPGN160302 0.2 (]
TPGN160304 0.4 ° e 000
TPGN160308 0.8 [ e 000
— TPGN160312 1.2 [}
TPGN160316 1.6 (]
TPGN160408 0.8 (]
TPGN220404 0.4 ° (]
TPGN220408 0.8 [ (]
& Ho|
Consulte o folheto de produto. b %ﬁ TORN. EXTERNO > - SMALL TOOLS > - CLASSES ~ > A030
s TORN. INTERNO > — QUEBRA-CAVACOS > A072  IDENTIFICAGAO >A002 A157
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