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INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN / PCD)

IDENTIFICACAO

(CBN /PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

BR

Grande profund. de corte

BM

Média profund. de corte

BF

Acabamento

NP

New Petit Cut®*

Sem
marca

Tipo Standard

@ Geometria do Inserto

*Consulte as paginas B0O09 e B015 para

mais informagdes.

A

° Ic ]
Tolerancia do Tolerancia do Tolerancia da
Simbolo| Raio da Ponta Circulo Inscrito Espessura
M (mm) IC (mm) S (mm)
G +0.025 +0.025 +0.13
M*| +0.08—%+0.18 | +0.05—%0.15 +0.13

A marcagéo * indica que a superficie
do inserto é sinterizada.

Detalhe dos Insertos com Classe de Tolerancia
@ Tolerancia do Raio da Ponta M (mm)

D.C.I. |Triangular | Quadrado Rong%gidal Rong%(gidal Rorgt%gidal Redondo
6.35 |+0.08|*0.08 | £0.08 | +£0.11 | £0.16 | —
9.525 | +£0.08 | £0.08 | £0.08 | £0.11 | *0.16 | —
12.70 |*0.13 | *0.13 | *0.13 | £0.15| — —

@ Tolerancia do Circulo Inscrito IC (mm)

D.C.I. |Triangular | Quadrado Rong%gidal Rog%(gidal Rorgt%ooidal Redondo
6.35 |+0.05|*0.05|+0.05|+0.05 | £0.05| —
9.525 | £0.05 | £0.05 | *£0.05 | £0.05 | +£0.05 | £0.05
12.70 | *0.08 | £0.08 | £0.08 | £0.08| — |=*0.08
@ Classe de Tolerancia
@

NP

® Angulo de Folga

Angulo de Folga

55 N

» N

15°

20°

B002

O° S|

@ Formato do Inserto
Simbolo Formato do Inserto Simbolo

C | Romboidal 80° [T B

D | Romboidal 55° L7

R | Redondo O ¢

S | Quadrado O D

T Triangular A E

V | Romboidal 35° LT

W | Trigon Q N
P

11°

® Fixacdo e/ou Quebra-Cavaco

Métrico

Simbolo

Furo

Configuragdes
do Furo

Quebra-
Cavacos

Figura

W |Com Furo

+

TV

Com Furo

Furo Cilindrico

Chanfro Unifacial
(40—60°)

Face Plana

1 I/

Unifacial

EEEAVEY

B |Com Furo

+

H |Com Furo

Furo Cilindrico

Chanfro Unifacial
(70—90°)

Face Plana

1 I/

Unifacial

OO T

A [Com Furo

Furo Cilindrico

Face Plana

CO\Y

M [Com Furo

Furo Cilindrico

Unifacial

COYr

Sem
Furo

Face Plana

17

Desenho Especial
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o r — zZ8
==
==
r ! 28
*A espessura é medida do assento do o
inserto até o topo da aresta de corte. E
a
Simbolo Espessura (mm) 8
[t
. 14
Diametro do Simbolo S1 1.39 0
Circulo Inscrito . =z
e[ 8@ g E Al -
3.97 02 04 03 03 06 To 179 02 0.2
4.76 L3 08 05 04 04 08 02 2.38 04 04
5.56 03 09 06 05 05 09 T2 2.78
6.35 04 | 11 | 07 | 06 | 06 | M p 318 o 0.8
7.94 05 | 13 | 09 | 08 | 07 | 13 : 12 1.2
9525 | 09 | 06 | 16 | 11 | 09 | 09 | 16 B 3.97 16 16
04 4.76
12.70 12 08 22 15 12 12 22 Configuragéo do
® Tamanho do Inserto @ Espessura do Inserto raio de ponta
® @ | ®
® ® ® ® ®
@ Preparagao da aresta @ Alisador @ Namero de Arestas @ Angulo da Aresta de Corte ® Sentido de corte
Simbolo| Aplicagao ws Para pecas de 2 2 F 91° Figura Sentido|Simbolo
FS alta rigidez 3 3 J 93° °
Eé Corte continuo wL | Para controle de 4 4 marga | Sem Restrigao % — % R
F deflexéo e vibragéo 6 6 Ateng&o especial quando 5
utilizar um inserto alisador. °
GS Sem_ | Sem Alisador Sem 1 ﬁ/ S| L
GA Usi Geral — "'%
GB sinagem Gera
GH
VA ﬁ:ta velocidade de corte,
to avanco
TS
'.Il:ﬁ Corte interrompido
T

SF | Usinagem de ligas
SE | sinterizadas

Consulte detalhes na segéo
"PREPARACAO DE ARESTA".
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INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN / PCD)

CLASSES DE CBN E PCD

CBN SEM COBERTURA

Ferramentas de corte com CBN sinterizado, um material com dureza préxima ao diamante. E produzido a partir da mistura de CBN
(nitreto cubico de boro) e um elemento de liga ceramico ou metalico, sendo sinterizada em altas temperaturas e presséo.

O CBN possui menor afinidade com o ferro do que o diamante. A baixa afinidade e alta dureza sdo responsaveis pelo alto
desempenho especialmente na usinagem high speed de materiais como ago endurecido, ferro fundido, ligas sinterizadas, etc.

o3 CBN COM COBERTURA

=

= & A Mitsubishi Materials proporciona longa vida util da ferramenta através do exclusivo "Método de Sinterizagéo por Particulas Ativadas”,
5 § combinado a alta resisténcia da aresta de corte. A cobertura ceramica especialmente desenvolvida para classes de CBN oferece alta
zC A s o e . N L

g resisténcia a craterizagao, longa vida util e maior eficiéncia de usinagem em comparagao as classes convencionais de CBN.

5

2 PCD (DIAMANTE SINTERIZADO)

(=

& Ideal para usinagem de materiais como ligas de aluminio, metais nao ferrosos e plasticos reforgados com fibra.

(é’ Indicado para acabamento em altissimas velocidades de corte.

Classes e campo de aplicagao
Aco Endurecido

1SO CBN COM COBERTURA AN
=]
148 /2 [l e
101+—2 3N = 3
J 2 « (=] m‘ = (=)
2 (8 Fe 8
e g 3 2
(=}
1 a o /8 = |8
30 e bls — @
| ] a
(] =
CBN COM COBERTURA CBN SEM COBERTURA
?E-‘ 350 |- ?E:‘ 350 NEW ?E-‘ 350
£ | BC8105 ¢ _ Bcsa210 E
e Q BC8110 NEW Q
g >0 L BC8220 £ *" mB8110
S o BC8120 °
E 150 E 150 E 150 MB8120
?2; B § i BC8130 §
o kel kel
g 50 s 50 > 50~ AR
L1
0.05 0.10 0.15 Corte continuo Corte levemente Corte Corte altamente Corte continuo Corte levemente Corte Corte altamente
interrompido interrompido  interrompido interrompido interrompido interrompido

Avango f (mm/rot)

Ideal para acabamento com rugosidade superficial igual ou inferior a Ra 0.6 pm ou Rz 2.4 ym.

As classes de CBN com cobertura da Série BC8200, BC8100 e as classes de CBN sem cobertura da Série MB8100 tém um
amplo campo de aplicagao, abrangendo desde acabamento, corte continuo a interrompido pesado na usinagem de ago
endurecido.

B004



Ligas Sinterizadas

1ISO CBN SEM COBERTURA E 300~
E
g
" _ e MB4120
© 10 o 8 200—-
g N o)
8 5 $
g o g
£/20 s S 100~
@ \ g
2] 2
5[30 |
|
] Corte continuo Corte médio interrompido C%rtt:r?étrirgzgte

A MB4120, classe de CBN para usinagem de ligas sinterizadas e ferro fundido, pode ser usada amplamente no corte continuo a

interrompido de ferro fundido, assim como na usinagem de pegas de mecanismo de valvulas e bombas de dleo em ligas sinterizadas.

Ferro Fundido

1500
ISO CSEEFST%“Q A|  CBNSEM COBERTURA
zl/S 2 e MB4120
L ‘( 8 <E £ MB730
10 C = £ 1000
| S o ]
20 e (8
S 2 \d o S 750 IMB710
| = |3 5
30 »— g
-] T 500
. \E 8 MBS140
> NEW
250 [|BC5110
0 n n n n I
0 1 2 3 4 5

Profundidade de Corte ap (mm)

Classes disponiveis para usinagem geral e usinagem de alta eficiéncia com grandes profundidades de corte.

Ligas de Aluminio

ISO PCD MD205 *
E
- <§ 2 MD220
] / o g
<
N|20 \§ . 2 MD230 *
%0 (2] o L MD2030
\8| g e
o = <g o
=

Resisténcia a Q-

Ideal para usinagem de materiais como ligas de aluminio, metais n&o ferrosos e plasticos reforgados com fibra.
Indicado para acabamento em altissimas velocidades de corte.

*As classes MD205 e MD230 séo produtos especiais fornecidos mediante pedido.

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

(CBN / PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN / PCD)

APRESENTAGAO DAS CLASSES DE CBN

Classe de CBN com cobertura para usinagem de a¢o endurecido

= Seérie BC8200

O novo substrato de CBN, com um novo elemento de liga ultramicroparticulas e resistente ao calor, reduz tanto o
microlascamento quanto a craterizagéo, prolongando a vida util da ferramenta.

BC8210 NEW BC8220 NEW
TiN - ﬁaioglizlgzdjs;adcéhsta a identificagéo TiN - g\cor dourada fadcilita a identificagéo
. o . as arestas usadas.
AICrSiN <— Excelente resisténcia ao microlascamento. Y
Absorve as forgas do impacto.
Cobertura _ _
multicamadas base ™t — Alta resisténcia ao desgaste e ao
TiAISIN <— Excelente resisténcia ao desgaste. TiAIN aﬁigzsmcjégznto'
Camada resistente a abraséo. ’
~ Excelente forga de ades&o ao substrato
Excelente forga de adesao ao substrato TiAIN ~<— de CBN, prevenindo o desplacamento.
de CBN, prevenindo o desplacamento. Alta forca de adesdo a BC8220.
Alta forga de adesao a BC8210.
CBN sinterizado <+— Excelente resisténcia a craterizagéo e

CBN sinterizado <«— Excelente resisténcia a craterizagéo e a fratura.

ao microlascamento. lusi BC822
Substrato exclusivo da BC8210. Substrato exclusivo da BCE220.

O elemento de liga ultramicroparticulas previne danos repentinos.

O elemento de liga ultramicroparticulas combinado ao CBN microgréo previne o desenvolvimento de trincas lineares e

previne fraturas repentinas.
Esforgo de Corte Esforgo de Corte

As forgas dispersadas em
CBN grao médio 4’3

sentido linear podem causar
CBN micrograo

As forgas dispersadas em
sentido radial ajudam a prevenir
fraturas repentinas.

fraturas repentinas.

Elemento de liga
convencional

Elemento de liga
ultramicroparticulas

Convencional Serle BCBZOO BC81 00

O elemento de liga resistente ao calor controla a craterizagao.

Com a melhoria do elemento de liga, tornando-o mais resistente ao calor, reduziu o desgaste causado pela deterioragéo
do elemento de liga, diminuindo a ocorréncia de craterizagédo, microlascamento e fratura.

Deterioragdo do elemento de liga

Elemento de liga resistente ao calor

Elemento de liga convencional

Com o calor produzido durante o corte, o desgaste Redugéo do desgaste do elemento de liga causado
do elemento de liga avanga, levando a exposigao pelo calor de corte.
e perda dos graos de CBN.

Convencional Série BC8200



Classe de CBN com cobertura para usinagem de ferro fundido

= BC5110

A classe BC5110 possui substrato tenaz e cobertura de alta dureza, proporcionando excelente resisténcia ao

microlascamento e ao desgaste.

Excelente resisténcia ao microlascamento

Comparada as classes convencionais, a alta concentragédo
de gréos finos de CBN aumentam a resisténcia ao
microlascamento, proporcionando vida util estavel e longa.

Cobertura com excelente resisténcia ao desgaste

A camada de cobertura ceramica de alta dureza oferece
excelente acabamento superficial, além de resisténcia ao
desgaste e ao entalhe no corte continuo.

Além disso, a camada de cobertura é resistente ao
microlascamento e ao desplacamento devido a alta forga
de adesao ao substrato de CBN.

PARA CAMISAS DE CILINDRO

Resisténcia ao desgast

NEW

Resisténcia ao microlascamento -

M Bso 1 5 * Sem estoque, produzido somente por pedido.

A MB5015 é uma classe com elevada resisténcia ao desgaste, exclusiva para torneamento interno de camisas de
cilindro produzidas por fundigéo centrifuga, em aplicagdes de semiacabamento ou acabamento.

B CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

. i Velocidade de Corte vc (m/min) Avanco  |Prof. de Corte| .. .
Material M Ref
ateria odo de Usinagem . 50 p— p— f (mmirot) ap (mm) efrigeracéo
- . . . | | ‘ | —0.3(Acabamento)|—0.05(Acabamento)|  Com

Fundic&o centrifuga |Femofundido|  Corte continuo | | }—i:[:l—i —0.8(Seniaataent)|—0.2(Senztaent) | Refigeragao
Il DESEMPENHO DE CORTE

0.40

0.35 |-
— Produto com defeito
E 0.30 - Convencional
T 025}
c
o C ional
|I 0.20 - \ onvenciona y
2
® 015
@
8 o010l MB5015

0.05 |-

0 1 1 1 1 1 1 1 1 1
20 40 60 80 100 120 140 160 180 200
Numero de furos

Condigées de Corte \. MB5015 J
Material : DIN GG-20 (Fundigédo centrifuga) ¢63.0
Velocidade de Corte : ve=800m/min Avanco : f=0.35mm/rot
Profundidade de Corte : ap=0.03mm Pega : Camisa de cilindro produzida por fundi¢cdo centrifuga  Prof. do Furo : 100mm

(CBN / PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO
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INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN / PCD)

CBN

@®Aco endurecido (Ago temperado, etc.)

) o . Classe Condigoes de Corte Recomendadas
Material 21 Modo de Usinagem - - - -
= Recomendada | velocidade de Corte vc (mimin) | Avango f (mmyrot) | Prof. de Corte ap (mm)| Refrigeragéo
Acabamento em alta velocidade BC8105 | 250 (100—350) <0.15 <0.2 Com/ Sem
NEW BC8210
— < <
o BC8110 200 (100—300) <0.2 <0.35 Com/Sem
% Corte continuo geral
o NEW BC8220
— < <
Aco estrutural, S BC8120 200 (100—230) <0.3 <0.8 Com/Sem
especialmente g
aco cementado | 35—65 | O s ., | New BC8220 _ < <
(SC, SCM, SCr) | HRC Corte médio interrompido|—— BC8120 150 (60—200) <0.2 <0.3 Com/ Sem

Ago Alta Liga - -

(SKD, SKH) Corte interrompido BC8130 | 120 (60—150) <0.2 <0.3 Com/ Sem
g MB8110 | 200 (100—250) <0.2 <0.3 Com/ Sem
£ | Corte continuo geral
2 MB8120| 150 (80—220) <0.2 <0.5 Com/ Sem
g Corte médio interrompido MB8120| 130 (85—180) <0.2 <0.3 Com / Sem
3| Corte interrompido MB8130| 100 (60—150) <0.2 <0.3 Com/ Sem

@®Ferro Fundido
) Eee Velocidade de Corte vc (m/min) Avango | Prof. de corte ' x
; Ref
Material Material 250 500 750 1000 1250 f (mm/rot) |ap (mm) SH0SIacad
) DIN GG-25 |Ferritico + Perlitico MBS140 —1.0
Ferto Fundido = —0.5 |MBS140 Com/Sem
DIN GG-30 Perlitico —5.0
BC5110
Ferro Fundido Perlitico —04 —0.5 [Com/Sem
DINGGG-40 Ferritico MB710
Ferro Fundido Nodular Ferritico + Perliti —0.4 —0.5 [Com/Sem
DINGaa-To| Fe g:o - Perlitico MB730
erlitico

®Ligas Sinterizadas

N Velocidade de corte da MB4120.

. Condigoes de Corte Recomendadas
Material Classe Recomendada - -
Velocidade de Corte vc (m/min) Avango f (mm/rot) Prof. de Corte ap (mm)
Ligas Sinterizadas em Geral MB4120 180 (80—300) —0.2 —0.3
Ligas Sinterizadas de Alta Densidade MB4120 150 (80—230) —0.2 —0.3
Ligas Sinterizadas MB4120 130 (80—180) —0.2 —0.3

@ Assentos de Valv

ulas

Quantidade de particulas duras

Pequeno ou inexisten te > Grande

Dureza da pega (HV)

150

250

300

350

Mergulho

Corte transversal

®Rolos de Laminagéao

Material

Classe Recomendada

Condigoes de Corte Recomendadas

Velocidade de Corte vc (m/min)

Avango f (mm/rot)

Prof. de corte ap (mm)

Ferro Fundido Nodular

Ferro Fundido Granular MB710 80 (30—130) 0.3(0.1—0.5) 0.2—3.0
Ferro Fundido com Niquel
Aco Rapido MB730 50 (20—70) 0.25(0.1—0.4) 0.1—3.0
Metal Duro Sem Cobertura MB730, MBS140 20 (10—30) —0.2 —0.2

@®Ligas Resistentes ao Calor

Condigoes de Corte Recomendadas

Material Classe Recomendada
Velocidade de Corte vc (m/min) Avango f (mm/rot) Prof. de Corte ap (mm)
Ligas Resistentes ao Calor com Ni
(ex. Inconel) MB730 120 (100—150) —0.2 —0.5
Ligas Resistentes ao Calor com Co _ — -
(ex. Stellite) MB730 70 (50—100) 0.2 0.5




PREPARACAO DE ARESTA

Preparagao de aresta para ago endurecido

Foco na agudez (mm)
daaresta  Baixo
Para pequenas A o FS B GS 0.13 TS
profundidades e — B
de corte 2z RRo.m VV\Ro.m 357\ “\~Ro.01
Q NEW °a
(@] E——— (8]
® GA VA TA &£
© 0.13 0.13 0.13 =_
Usinagem geral 8. 25° ) \/( o)
ke \ ™ Ro.03 30°\ X\ ~Ro.04 35°\_{~R0.03 ?2‘
(2]
L w
02 GH o2z TH a
Para corte T °
interrompido v 2 \~ 3\ A—ro03 :
Foco na resisténcia Alto R0.03 : ‘é’

pesado da aresta

Baixa Resisténcia da aresta de corte Alta

Preparacao de aresta para ligas sinterizadas

Foco na agudez
daaresta  Baixo s F

(mm)

Para pequenas

profundidades
de corte ;Sem preparagao S E

(0]

©

: Teo o FS

2 RO0.01 01
Usinagem geral ol 15°;%‘_

§ \R0.01 ek G S

7]

wl 250%—

\\Ro.01 013 TS

Para corte v
interrompido 35"\ \~R0.01

Foco na resisténcia Alto
da aresta

pesado
Baixa Resisténcia da aresta de corte Alta

NP-CNGA120408-(GJ(A] 2 R

Aplicagao principal I I Tipo de preparagao da aresta (mm)
A S H F E
Controle de Foco na Controle de

Alta eficiéncia

Usinagem geral n ~ o . .
vibragoes e rebarbas precisao dimensional | microlascamento

- -l -1 - = =1 =1 =0 0.01

S Usinagem de alta preciséo -

« W R|a W R|a W R|a W R|a W, R
F Corte continuo 15° %0.1 %0 15° 10.1 10.01 — % - % — — % — % — — % — % -
G Usinagem geral 25° %0.13 % 0.03 | 25° 10.13 % 0.01 | 25° % 0.27 10.03 - % — % - - % - % -
VPara alta velocidade de corte, 30° 10_13 3 0.04 _ i _ i _ _ i _ i _ _ i - i — — i — i —
alto avango — — S S —
T Corte interrompido 35° %0.13 % 0.03 | 35° 10.13 % 0.01 | 35° % 0.27 10.03 — % — % - - % - % -
! ! ! ! ! ! ! ! ! !
| | | | | | | | | |

Preparacdes de aresta convencionais
Preparacéo F : 0.1mmx15°+R0 Preparacao G : 0.13mmx25°+R0.03 Preparacéo T : 0.13mmx35°+R0.03

Série New Petit Cut

A otimizagao da superficie do substrato sinterizado de CBN possibilita maior economia. Além disso, facilita o
gerenciamento de ferramentas, pois dispensa a reafiagao.
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INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN / PCD)

INSERTO DE CBN COM QUEBRA-CAVACO

B FAIXA DE APLICACAO

Inclusao do quebra-cavaco BR para obter melhor controle de cavacos em grandes profundidades de corte.
Disponibilidade de diversos quebra-cavacos para um amplo campo de aplicagéo.

0.8

0.6

0.4

Prof. de Corte ap (mm)

0.2

Quebra-cavaco BF

NEW Quebra-cavaco BR (BC8220)

NEW

0.1 0.2 0.3

Avango f (mm/rot)

Melhoria do controle de cavacos em grandes profundidades de corte, permitindo reduzir o niUmero de passes.
Os cavacos sao gerados por efeito do angulo de saida e do quebra-cavaco multifases, permitindo a aplicagdo em

diversas profundidades de corte.

Condigdes de corte recomendadas: ve=80—200 m/min, f <0.3 mm/rot, ap=0.6—1.0 mm

Parede do

/ quebra-cavaco

Angulo de saida /

bra-cavaco

Proporciona 6timo controle de cavacos mesmo em grandes profundidades de corte.

1.0

0.6

Prof. de Corte ap (mm)

Avanco f (mm/rot)

Condigdes de Corte

Material : SCr420 (60 HRC)
Inserto : BR-CNGM120408TA2
Velocidade de Corte  : vc=200 m/min
Avanco : f=0.1 mm/rot
0.3mm/rot
Profundidade de Corte : ap=0.6mm
1.0mm

Sem Refrigeracéao



Quebra-cavaco BM (BC8220)

Otimo controle de cavacos na usinagem em médias profundidade de corte (0.3—0.8 mm).

Condicbes de corte recomendadas: ve=80—200 m/min, f <0.3 mm/rot, ap=0.3—0.8 mm

(CBN / PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

€
E 08 Condicdes de Corte
g Material : JIS SCM415 (60 HRC)
2 Inserto : BM-CNGM120408TA2
8 Velocidade de Corte  : vc=160m/min
3 0.4 Avanco : f=0.1 mm/rot
5 0.3 mm/rot
o Profundidade de Corte : ap=0.4mm
0.8mm

Avango f (mmirot) Sem Refrigeracdo

Quebra-cavaco BF (BC8210, BC8220)

Oferece excelente controle de cavacos no acabamento em profundidades menores que 0.3mm.

Condicdes de corte recomendadas: ve=80—200 m/min, f 0.3 mm/rot, ap=0.1—0.3 mm

Torneamento externo Torneamento interno
IE | d ks i p
e
- L) - :
-+ g 7 Condigoes de Corte
| - = Material - JIS SCM415 (60 HRC)
= Inserto : BF-CNGM120408TS2

Sem Refrigeracédo

Velocidade de Corte : ve=100m/min  Velocidade de Corte : ve=120m/min
Avanco :f=0.2mm/rot  Avango . f=0.2mm/rot
Profundidade de Corte : ap=0.3mm Profundidade de Corte : ap=0.3mm

B011
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INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN / PCD)

INSERTO ALISADOR

Fase
_...Alisadora

Melhorando a Rugosidade da Superficie Acabada

Sob as mesmas condigbes de corte que os quebra-cavacos
convencionais mas com a taxa de avango aumentada, o
acabamento superficial da pega pode ser melhorado.

Melhorando a Eficiéncia

As altas taxas de avango nao 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 condi¢des de alto avango, o tempo necessario para usinar uma
peca é reduzido, o que permite aumentar o numero de pegas usinadas
por aresta. Além disso, o alto avango previne o atrito, retardando a
progresséo do desgaste e aumentando a vida util do inserto.

Melhorando o Controle do Cavaco

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

M Aplicacgdo dos insertos alisadores

O alisador WS ¢é a primeira recomendacgao. Se ocorrer deflexdo ou trepidagéo, use o alisador WL.

Rigidez
Alta

Baixa

WS

(1% Recomendagao)

Exemplos de baixa rigidez:
» Torneamento interno com longo comprimento em balango.
» Usinagem de pegas pequenas.

WL

1 1 1
0.05 0.1 0.2

Avanco por Rotagéo f (mm/rot)

Il DESEMPENHO DE CORTE
Alisador WL (Externo)

Alisador WL (Interno)

Acabamento Superficial Rz (um)

07005 010 015 020 025 0.30
Avango f (mm/rot)

—Jl— Com alisador
—#— Sem alisador

----------- Rugosidade superficial teérica

—@— Alisador WL

—A— Convencional

Condigdes de Corte

Material
Inserto

Tipo de usinagem:
Velocidade de Corte :
Profundidade de Corte:

Modo de Usinagem:

= 8 Condigdes de Corte
=2 Material : AISI 5015 (60HRC)
& 7 Inserto - NP-CNGA120408FBWL2
- Ago Endurecido (60HRC) % 6 7‘# Tipo de usinagem : Continuo
. ¥ ‘C i Lve= i
NP C?NGA120408 £ 5 —— Velocidade de Corte : ve=160m/min
Continuo L 4 Avango : f=0.3mm/rot
vc=120m/min =] /W Profundidade de Corte : ap=0.1mm
w 3
ap=0.1mm 2, / Modo de Usinagem: Sem Refrigeragdo
Sem Refrigeragéo S
e 1 Acabamento superficial estavel mesmo
8 0 durante o corte instavel.
8 01 02 03 04 05 06 07
<

Comprimento Usinado (m)



Combinagao do quebra-cavaco BF com o alisador WS

Os insertos CNGM e DNGM estao disponiveis na combinag¢ao do quebra-cavaco BF com o alisador WS.
(BC8210 : BF-{3NGM{ X {JTSWS2, BC8220 : BF-{;NGM:; HTAWS2)

Oferece efetivo controle de cavacos e melhoria da rugosidade da superficie acabada, independente do sentido de corte

da ferramenta no torneamento externo, interno ou faceamento continuos.

Quebra-cavaco BF Quebra-cavaco BF

Alisador WL (Neutro) Alisador WL (Neutro)
BF-CNGM120408TSWS2 BF-DNGM150412TAWS2

B Cuidados no uso dos insertos alisadores

Quando usar o tipo CNGM Quando usar o tipo DNGM
Sem restrigao de suporte Restricdo para Suportes
Pode ser utilizado um suporte standard. Use o suporte PDJN ou DDJN com angulo de
(*E recomendada uma ferramenta de posicdo de 93° para obter o efeito alisador.

dupla fixagdo e alta rigidez.) O alisador néo tera eficiéncia com outros angulos

de posicéo (60°, 90°, 107°, etc.).

Angulo de
Corte

Sem 95°
restrigdo _>

Angulo de Corte

93° ’
(Especificado)

Apresenta grande eficiéncia do alisador na usinagem da face do topo e do diametro externo, tanto no corte a direita quanto a esquerda.

utd ®

%0 tipo DNGM néo ¢ indicado para usinagem de raio R
que conecta a face do topo ao diametro externo, pois
resulta em material "n&o usinado".

(CBN / PCD)
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INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN / PCD)

SERIES PARA TORN(E&MENTO DE CANAIS
G

Insertos GY disponiveis na classe BC8110 de CBN com cobertura
para corte continuo de a¢o endurecido

GY é uma linha de ferramentas para canal que proporciona alta rigidez com o Sistema Tri-Lock.
(Consulte a pagina F004 para mais detalhes.)

Em comparacgao as classes convencionais, a classe BC8110 apresenta excelente resisténcia
ao desgaste, prolongando a vida Util da ferramenta. Disponibilidade de insertos com largura até

=)
z8  6.0mm.
g
< =
48
x
o
-
w
Q ~
9 Il CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS H DESEMPENHO DE CORTE
-
(E‘,g Avaliacao da vida util com o suporte GY
=z 100
90 [

_ o0 [ _ w|| *BC8110

3 £

S € 70| - Convenciona ‘.—,./l"L

e 5

§ 40 [ . 5 ./_,4/

= w

8 30 2w —./.?—0—0—0-4=‘—

@

3 Zdof - ] g %

g 0 20

20 o R o
0 ‘ 005 o1 ‘ 0.15 %00 200 30 200 50 600
Avanco f (mm/rot) Nlmero de Passes
) i ~ <Condigoes de Corte>
Material Dureza Classe stzz.ng/en(])i%r;e Refrigeragao Inserto  : GY1G0200D020N-GFGS
Aco 100 Material :AISI 5120 (60HRC)
H Enduresidol 35—65HRC | BC8110 (60—120) | Com/Sem Velocidade de Corte : ve=120 m/min

Avango :f=0.1 mm/rot
Profundidade de Corte : ap=0.3 mm
Sem Refrigeragéo

l Exemplos de Aplicacao

Inserto GY1G0300F020N-GFGS (Classe : BC8110)
5 ——i=
eca
SNCM230H (58—62HRC)
Componente Eixo de entrada
gg Velocidade de Corte vc (m/min) 130
SO
§g Avanco f (mm/rot) 0.1
0 200 400 600 800 (pegas)
T T T 1
BC8110
Resultado
Convencional

ABC8110 obteve o dobro da vida Util de uma ferramenta convencional.
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APRESENTAGAQ DAS CLASSES DE PCD (DIAMANTE SINTERIZADO

Indicado para materiais como ligas de aluminio,
metais nao ferrosos e fibras plasticas reforcadas.

Indicado para acabamento em altissimas velocidades de corte.

(==
(=
ze
==
5§
Q MD205* Classe Caracteristicas z=
n 25um [e]
® -
2 Para corte continuo u
o) MD205* | Apresenta particulas de diamante em gréos grossos. Indicado para »n
=) operacdes que exigem elevada resisténcia ao desgaste. g
o &
@ Para uso geral ]
© MD220 Com particulas de diamante em gréos médios, oferece excelente equilibrio =
O entre resisténcia ao desgaste e resisténcia a fratura. Indicado para
% acabamento em geral e usinagem de metais ndo ferrosos e ndo metalicos.
<
k) Para corte interrompido
) MD230* Com particulas de diamante em gréos finos, proporciona excelente
(0] resisténcia a fratura e alta agudez da aresta. Indicado para operagdes
0'd que exigem resisténcia a fratura e alta qualidade da superficie acabada.
Resisténcia a Quebras Para corte altamente interrompido
MD2030 Proporciona excelente resisténcia a fratura devido a sinterizagéo
das particulas de PCD ultramicrogréo. Controla o microlascamento
no fresamento em operagdes de acabamento high speed.
*As classes MD205 e MD230 s3o produtos especiais fornecidos
mediante pedido.
TORNEAMENTO
M | Classes Recomendadas Condigoes de Corte Recomendadas
ateria -
MD205 MD220 Velocidade de Corte vc (mimin)|  Avango f (mm/rot) P'Of””‘;'ga(ﬂ?n%e Corte
Liga de Aluminio (Si < 12%) () 800 (200—1200) —0.2 —-1.0
Liga de Aluminio (Si > 13%) (¢} O 600 (200—1000) —0.2 —1.0
Ligas de Cobre (@) 700 (200—1200) —-0.2 —1.0
Plastico Reforgado (@) 600 (100—1000) —0.4 —1.0
Fibra de Vidro Reforgado o 500 (100—800) —0.25 —1.0
Carbono O @) 400 (100—600) —0.3 —1.0
Ceramicas O 50 (30—80) —0.1 —1.0
Borracha Endurecida (@) 600 (300—800) —0.15 —1.0
Placas de Madeira Inorgéanica (@) 1300 (300—4000) —0.4 -
Metal Duro Sem Cobertura ©) O 15 (5—20) —0.2 —0.5

Nota 1) © :12 recomendagao. O : 22 recomendagéo
Nota 2) Nao aplicavel em ago.

M LINHA DE INSERTOS NEW PETIT CUT

@®Econdmico A redugdo da area da ponta de diamante sinterizado oferece maior economia. Além disso, o
gerenciamento de ferramentas torna-se mais facil e econémico, ja que dispensa a operagéo de reafiagéo.

@® Com Quebra-cavacos O quebra-cavaco formado diretamente na porgdo de PCD permite maior controle de cavacos.
@ Com o raio de ponta R0.05, ¢ possivel usinar raio R pequeno.
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CLASSIFICACAO

INSERTOS NEGATIVOS COM FURO

Unifacial
M © B025 @ B030 © B031 @ B033 © B036
NP-CNMM_R/L-F | NP-DNMM_R/L-F | NP-SNMM_R/L-F | NP-TNMM_R/L-F | NP-VNMM_R/L-F
Aresta Unica d
Unifacial E @
Com quebra-cavaco
© B055 © B055 @ B056 @ B056 @ B057

% 2 Romboidal 80° | Romboidal 55°| Quadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35°|  Trigon 80°
% TIPO & | Quebra-cavacos m
i i | o) | Lo/ 57 O
£ e & A 0 © O
- NP-CNGA_{:4|NP-DNGA_(4 NP-TNGA_{6 | NP-VNGA_{4 | NP-WNGA_{6
- . //"\\
Multiarestas
Bifacial ‘,6 / &/ &> 6 o) )
@ B022 © B026 @ B035 @ B037
- NP-CNGA_{ZW: 34
Multiarestas
Bifacial ‘,6 ;
Com alisador
© B022
- NP-CNGA_:2|NP-DNGA_32|NP-SNGA_{2| NP-TNGA_{:3 INP-VNGA_2| NP-WNGA_{:3
. , & Lo
Multiarestas -
Unifacial ‘_,6 ; "Q ‘,BW .J"G ‘ Q }
© B023 @ B027 © B031 © B032 © B035 @ B037
- NP-CNGA_{W:732 | NP-DNGA_CW2) RIL NP-WNGA_W::3
Multiarestas y A
Unifacial &] K. )
Com alisador
G © B024 © B029 @ B037
- BF-CNGM_::2 | BF-DNGM_{32
Multiarestas y
E Unifacial -~ .
|¢_> Com quebra-cavaco
= © B024 © B029
o . BF-CNGM_{WS2|BF-DNGM_{3WS2
z| Mutiorestes || (I o
w nifacia ==
Z [ com quebra-cavaco !,-6 ; (S
Com alisador F—/
© B024 © B029
- BM-CNGM_:>2|BM-DNGM_{:2 BM-TNGM_:3
Multiarestas o2 y
Unifacial .- g
Com quebra-cavaco
© B024 © B029 © B033
- BR-CNGM_C2| BR-DNGM_{:2
Multiarestas [NEW| NEW
Unifacial ﬂ
Com quebra-cavaco
© B024 @ B029
- NP-CNMA_: | NP-DNMA_: | NP-SNMA_: | NP-TNMA_: | NP-VNMA_:
Aresta unica g ]




INSERTOS NEGATIVOS COM FURO

% -g Romboidal 80° | Romboidal 55°| Quadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35°| Trigon 80°
= TIPO & Quebra-c?fvacos m
i i | o) | Lo/ 7 D
£ e & A 0 © O
- CNGA SNGA TNGA
Multiarestas
Bifacial G . ‘
(CBN inteirigo)
@ B025 © B031 © B034
o CNMA
2 Face Plana
g Aresta Unica M
<Zt Unifacial
=
n © B025, B055
Face Plana e
Aresta Unica G
Unifacial
© B030, B055 | © B031, B056 | © B033, B056 | © B036, B057
INSERTOS 5° POSITIVOS COM FURO
% g Romboidal 80° | Romboidal 55° | Quadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35°| Trigon 80°
o S |Quebra-cavacos
= TIPO S| ePeril
= /
= P A O
- NP-VBGW_(2
5| Multiarestas ~
o
o J
E &
i G © B049
o NP-VBGT_R-F
= . ~ RF
| Arestaunica =
Z [com quebra-cavaco C—:/
F/_ © B064

O site é atualizado regularmente com as ultimas informagoes.

Acesse o site.
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CLASSIFICACAO

INSERTOS 7° POSITIVOS COM FURO

% -g Romboidal 80° | Romboidal 55°| Quadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35°| Trigon 80°
a TIPO & | Quebra-cavacos
S T| e Perfi
=
S <
- NP-CCGW_:32| NP-DCGW _{72 NP-TCGW_{33 | NP-VCGW_{72
Multiarestas ﬂ @ y
i © B040 © B044 © B046 © B050
- NP-CCGW_T3W2
Multiarestas
Com alisador
G \ © B041
- BF-CCGT_:2 | BF-DCGT_2
Multiarestas / -
Com quebra-cavaco h
( @ B041 © B045
- BM-CCGT_i»2| BM-DCGT_{32
Multiarestas / .
Com quebra-cavaco :
( @ B041 @ B045
Qubracaaco | """
'5 Aresta Unica M
O |Com quebra-cavaco
=
= F/_ © B059
o NP-CCGW_(3NP-DCGW_C
= FacePlana |
o Aresta Gnica |G : ’
i © B041 @ B045
- NP-WCMW_
Aresta unica
Aresta unica |M
- NP-DCMT_RIL-F
Aresta Unica =
Com quebra-cavaco w
F/ © B060
Aresta Unica =
Com quebra-cavaco G : -~/
F/ © B064
g M - DCMW :'I:ggw VCGW WCMW
2| Aresta tnica @ ,
< .
[
»n G \ © B042, B059 | © B045, B060 © B046, B061 © B064 S B065




INSERTOS 11° POSITIVOS COM FURO

% -g Romboidal 80° | Romboidal 55°| Quadrado 90° | Triangular 60° | Romboidal 35°| Trigon 80°
s TIPO S
2 3
S =
- NP-CPGB_{i2 NP-TPGB_3
Multiarestas |G ﬁ &
i © B043 © B047
Quebracavaco | "
Aresta unica M
Com quebra-cavaco
- F/_ © B059
o - NP-TPGX_{
=
E Aresta Unica |G
E \ © B048
- NP-TPMX_R/L-F
Aresta Unica
Com quebra-cavaco
M F_/_ © B062
- NP-TPMH_R/L-F
Aresta unica
Com quebra-cavaco F/_
Quebracaaco | " e
Aresta unica
Com quebra-cavaco
; @ B059 @ B065
[a] TPGX
2 Face Plana
<
2| Arestadnica (G é
g
» \ ©B060 |© B048, B063
RILF Trer LT
Aresta unica
Com quebra-cavaco
F/_ © B062, B063

O site é atualizado regularmente com as ultimas informagoes.

Acesse o site.
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CLASSIFICACAO

INSERTOS 15° POSITIVOS COM FURO

Romboidal 35°

Quebra-cavacos

e Perfil

TIPO

Tolerancia

EE Aresta Unica - VPEXRIL

L ( PARAALU!VIiNIO ) G

% 5 Com quebra-cavaco h_/_

@

E INSERTOS 20° POSITIVOS COM FURO

Romboidal 55° | Triangular 60°

Quebra-cavacos
A

TEGX_RIL

TIPO

Tolerancia

Aresta unica
PARA ALUMINIO
Com quebra-cavaco

DEGX_RIL-F

Aresta Unica .
PARAALUMINIO \|G
Com quebra-cavaco

© B066

Aresta l’mipa
(PARA ALUMINIO)

OB

B020



INSERTOS NEGATIVOS SEM FURO

TIPO

Tolerancia

Quebra-cavacos
e Perfil

Romboidal 80°

L

Romboidal 55°

&7

Quadrado 90°

Triangular 60°

Redondo

O

Aresta Unica

Unifacial
G © B039, B058 © B039
- CNGN DNGN SNGN TNGN RNGN
Multiarestas
8 & 1 A
(CBN inteirico)
© B038 © B038 © B039 © B039 © B038

INSERTOS 5° POSITIVOS SEM FURO

INSERTOS ESPECIAIS

3 Triangular 60° 2
& | Quebra-cavacos Tipo do I
TIPO g & Perfil Suporte g Insertos
° Q
Face Plana S
Multiarestas |G - @ ”
i © B054

INSERTOS 11° POSITIVOS SEM FURO

3 Quadrado 90° | Triangular 60°
& |Quebra-cavacos S
U= S| ePeril o
o R
NP-SPGN_{:2
NEW
Multiarestas |G
© B052
TPGN

Aresta Unica

i

SPGN

© B052, B068

© B053, B068

O site é atualizado regularmente com as ultimas informagoes.

Acesse o site.
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INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [NEGATIVO]

INSERTOS TIPO
a80° CNcom FURO
H

Materiais Endurecidos ocC o0 CE 0C3= Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [ ) c o c¢c @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio [ ] PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.
Ligas Sinterizadas [
CEN CBN com cobertura CBN intce?rihéo Dimensdes (mm)
Referéncia = B =) !
n FemED para Pedido S8S8288¢2 cS8288 gl IC | S | RE| LE | D1 Geometria
BEEBBEBEaB 303
gg nMMOMMOMMMA=E = === ==
Eg NEWPETITCUT|  NP-CNGA120404FS4 (@ @ 4 a ° 12.74.76 | 0.4 | 1.8 |5.16
éé NP-CNGA120408FS4 (® @ 4 4 o 12.7 14.76 | 0.8 | 2.0 |5.16
& NP-CNGA120412FS4 (@ @ 4 4 ° 127|476 12 | 22 |5.16
t | NP-CNGA120404GS4 [®@ ea | | R E 127476 | 0.4 | 1.8 |5.16]
§ NP-CNGA120408GS4 (@ e A 12.714.76| 0.8 | 2.0 |5.16
2 | NP-CNGA120412Gs4 [0 e s | | N 1271476 12 | 22 |516)
2 NP-CNGA120404GA4 | © Ae ° 12.7|4.76 | 0.4 | 1.8 |5.16
m NP-CNGA120408GA4| ®© ae | o 127|476 08 | 2.0 |5.16
NP-CNGA120412GA4 o Ao ° 12.71476| 12 | 22 |5.16
o | NP-CNGA120404GH4 [0 @ aae | | B 127]476] 04 | 18 [516| _
NP-CNGA120408GH4 |® ® A A ® 12.714.76| 0.8 | 2.0 |5.16 80° RE
oy ] | _NPCNGAt20412GH4 e e aae | | |rar]are]12] 22 |56 &
A new NP-CNGA120404VA4 | © 1271476 | 04 | 1.8 1516 | &K o
new NP-CNGA120408VA4 ° 12.7|4.76 | 0.8 | 2.0 |5.16 LJ 'E‘
D new NP-CNGA120412VA4 | @ 127476 | 12 | 2.2 |5.16
| NP-CNGA120404TS4 [ & | | R 12.7|4.76| 0.4 | 1.8 |5.16]
R NP-CNGA120408TS4 |® A 12.7|4.76 | 0.8 | 2.0 |5.16
NP-CNGA120412TS4 (@ A 12.71476| 12 | 22 |5.16
| NP-CNGA120404TA4 | © ae | oo | | | 12.7]476] 04 | 1.8 |5.16]
S NP-CNGA120408TA4 | © Ae o0 12.74.76| 0.8 | 2.0 |5.16
NP-CNGA120412TA4 ° A O o0 12.71476| 12 | 22 |5.16
| NP-CNGA120404TH4 | ae | o | | | 127|476 | 04 | 1.8 |5.16]
I NP-CNGA120408TH4 ° Ao o 12.714.76| 0.8 | 2.0 |5.16
NP-CNGA120412TH4 ® A0 ® 1271476 | 1.2 | 22 |5.16
v NI(EXVIQ’SE;LTO%JT NP-CNGA120404FSWS4(® © A A ° 12.7|4.76 | 0.4 | 1.8 |5.16
* NP-CNGA120408FSWS4(® @ A A 12.714.76| 0.8 | 2.0 |5.16
w | __ NP-CNGA120412FSWS4|® e a4 |® | | | _|127]|476] 12|22 516 EER
NP-CNGA120404GSWS4|®@ @ A 12.71476| 04 | 1.8 |5.16 RE -
LB i NP-CNGA120408GSWS4(® @ A 12.7|4.76 | 0.8 | 2.0 |5.16| =+
' NP-CNGA120412GSWS4|®@ @ A 12.71476| 12 | 22 |5.16 ‘\f" '
| NP-CNGA120404GAWS4| ©  ae | o | [ | | 157 ]476] 04 |18 [546] Lol sl
NP-CNGA120408GAWS4( @ ) ° 12.74.76| 0.8 | 2.0 |5.16
NP-CNGA120412GAWS4| @ Ao o 12.71476| 12 | 22 |5.16
* Consulte a pagina B012 antes de utilizar o inserto alisador. ® = NEW

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
B022 (Nota: 1inserto por embalagem)



H Materiais Endurecidos 1@ € (@ @ € (8| (@ € ¥ Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido o cocCs @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio [ ] PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.
Ligas Sinterizadas [ 2
CBN com cobertura CBN intce?rihéo Dimensdes (mm) CBN
. NEW NEW
Formato pz?;e'r’%r:’%ao S882888E888eg s ic | s | RE| LE | D1 Geometria ﬂ
00 CO 00 00 0O 0O |0 © | (N K|
Phoaoam===222% o0&
NEWPETITCUT|  NP-CNGA120402FS2 |® 4 o 127476 02 | 1.7 |5.16 §§
NP-CNGA120404FS2 |® AA of0 oA 127476 | 04 | 1.8 |5.16 éé
NP-CNGA120408FS2 |® AA ° °a 12.74.76| 0.8 | 2.0 |5.16 g
NP-CNGA120412FS2 |®¢ e A A o|©® oA 1271476 | 1.2 | 2.2 |5.16 E
| NP-CNGA120402Gs2 ¢  a | | 11 |127]a76] 02|17 [5.16] 8
NP-CNGA120404GS2 |® o A ° ®Aa 12.7/4.76 | 0.4 | 1.8 |5.16 ﬁ
NP-CNGA120408GS2 (@ e A ° ® A A 12.7|4.76 | 0.8 | 2.0 |5.16 E=
NP-CNGA120412GS2 (¢ e 4 o oaa 127]476] 12 ] 22 |5.16 m
| NP-CNGA120402GA2 | ®© & | o || | [127]a76] 0217516
NP-CNGA120404GA2| ®© .o | o 12.7]4.76 | 0.4 | 1.8 |5.16 )
NP-CNGA120408GA2 | e A @ ° 12.7|4.76 | 0.8 | 2.0 |5.16
NP-CNGA120412GA2 | A @ ° 12.714.76 | 1.2 | 22 |5.16
| NP-CNGA120404GH2 [ ® aae | | R E 127|476 04 | 1.8 |5.16|
NP-CNGA120408GH2 (@ ® A A ® 127|476 | 0.8 | 2.0 |5.16
|___NP-CNGA120412GH2 [0 44 | | I S . 127|476 12 | 2.2 |516) EER 0
_. new NP-CNGA120404VA2 o 12.7|4.76 | 0.4 | 1.8 |5.16 RE
_,6 | |v=w NP-CNGA120408VA2 o 127|476 | 0.8 | 2.0 |5.16 = R
new NP-CNGA120412VA2 L 127|476 1.2 | 22 |5.16 A
| NP-CNGA120404TS2 [¢ & | | o | | 127]476| 04 | 18 |5.16| |1 s
NP-CNGA120408TS2 |® A o 127476 | 0.8 | 2.0 |5.16 S
NP-CNGA120412TS2 |® A ® 1271476 | 1.2 | 2.2 |5.16
| NP-CNGA120404TA2 | ® ae | e | a| [127]476] 04 | 18 516
NP-CNGA120408TA2 ° A O o0 A 12.7|4.76 | 0.8 | 2.0 |5.16 T
NP-CNGA120412TA2 ° A O o0 A 127|476 | 1.2 | 22 |5.16
| NP-CNGA120404TH2 | ae | o | | | 127476 04 | 1.8 |5.16| v
NP-CNGA120408TH2 ° A O ° 12.7|4.76 | 0.8 | 2.0 |5.16
| NP-CNGA120412TH2 | @ 4 | b B A S 127|476 1.2 | 22 [5.16) w
NP-CNGA120404SF2 L 127476 | 04 | 1.8 |5.16
NP-CNGA120408SF2 o 12.7|4.76 | 0.8 | 2.0 |5.16
NP-CNGA120412SF2 ° 12.7|4.76 | 1.2 | 22 |5.16
| NP-CNGA120404sE2 | | | o | | 127|476 0.4 | 1.8 |5.16]
NP-CNGA120408SE2 L 127476 | 0.8 | 2.0 |5.16
NP-CNGA120412SE2 o 127|476 | 1.2 | 22 |5.16
o - NEw
TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES > B006

Consulte o folheto de produto. p

TORN. INTERNO > E002—E005

IDENTIFICAGAO > B002

B023



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

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [NEGATIVO]

INSERTOS TIPO

ﬂ 80 COM FURO
H Materiais Endurecidos 1@ € (@ @ € (8| (@ € ¥ Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [ ] CoC @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral ® : Corte Instéavel
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de TitAnio [ ] PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.
CBN Ligas Sinterizadas [ 2
CBN com cobertura BN intce?rihéo Dimensdes (mm)
R NEW NEW
Formato para Pedido SR2SR322888eal® | 0 | 5 | e | LE | D1 Geometria
883888BEEE 5 :n(s
om A EEEHEEE
Eg NI(EXVIPETSI'Cl)JT NP-CNGA120404FSWS2 (@ @ A A ° 12.714.76| 04 | 1.8 |5.16
isador
ﬁé * NP-CNGA120408FSWS2 |® @ A A ° 12.714.76| 0.8 | 2.0 |5.16
zQ
x NP-CNGA120412FSWS2 (@ @ A A (] 1271476 1.2 | 22 |5.16
e o ] IO IR Ptoutl vl Aot B R
w NP-CNGA120404FBWL2 ® AA ° 12.714.76| 04 | 1.8 |5.16
§ NP-CNGA120408FBWL2 ® AA (] 12.714.76 | 0.8 | 2.0 |5.16
g NP-CNGA120412FBWL2 A4 ° 127|476 | 12 | 2.2 |5.16| EPSR
= _, NP-CNGA120404GSWS2(® e A 12.7|4.76| 04 | 1.8 |5.16 RE.
m e / NP-CNGA120408GSWS2|(® ® 4 127]476] 08 | 20 |5.16 b
NP-CNGA120412GSWS2|® @ A 12.7 1476 | 1.2 | 22 |5.16 {y *n_
5 NP-CNGA120404GAWS2| ® 4@ | @ 12.7]476| 04 | 1.8 [5.16| Lic”] s
NP-CNGA120408GAWS2| @ Ao ® 12.714.76| 0.8 | 2.0 |5.16
NP-CNGA120412GAWS2| @ A0 ) 12.7 1476 | 1.2 | 2.2 |5.16
NP-CNGA120404GBWL2 ® AA ° 12.714.76| 04 | 1.8 |5.16
NP-CNGA120408GBWL2 ® A A ® 12.714.76| 0.8 | 2.0 |5.16
D NP-CNGA120412GBWL2 ® AA L] 12.7 1476 | 1.2 | 22 |5.16
NEWPETITCUT|  BF-CNGM120404TS2 |® A 127]476] 04 | 18 |516| _
R BF-CNGM120408TS2 |® A 12.714.76| 0.8 | 2.0 |5.16 80° RE
6 BF-CNGM120412TS2 |® A 1271476 1.2 | 22 |5.16 <
{ & E'
<
A%
S Ic
(Com quebra-cavaco)
NEWPETITCUT(  BF-CNGM120408TSWS2 @ 12.7|4.76 | 0.8 | 2.0 |5.16
T (Alisador) EPSR
* BF-CNGM120412TSWS2 |® 1271476 1.2 | 22 |5.16 §~°\RE
= BF-CNGM120408TAWS2 | ® 127476 | 0.8 | 2.0 |5.16 C *
v 6 BF-CNGM120412TAWS2| @ 1271476 1.2 | 2.2 |5.16 ‘6*
5 %
Ic
W (Com quebra-cavaco)
NEW PETIT CUT BM-CNGM120404TA2 ) A 1271476 | 04 | 1.8 |5.16 EPSR
BM-CNGM120408TA2 ® A 12.714.76| 0.8 | 2.0 |5.16 807 RE
. BM-CNGM120412TA2 ® A 12.7 1476 | 1.2 | 2.2 |5.16 < *
a
&
Ic
(Com quebra-cavaco)
NEWPETITCUT|  BR-CNGM120404TA2 | © 127|476 04 | 18 |516|
NEW BR-CNGM120408TA2 ® 12.714.76| 0.8 | 2.0 |5.16 807 RE
f BR-CNGM120412TA2 L] 1271476 | 1.2 | 22 |5.16 <
a
&
Ic
(Com quebra-cavaco)

* Consulte a pagina B012 antes de utilizar o inserto alisador.

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

B024

(Nota: 1 inserto por embalagem)



H Materiais Endurecidos 1@ € (@ @ € (8| (@ € ¥ Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido ® coc|s @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instével
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio [ ) PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.
Ligas Sinterizadas [ 2
CBN com cobertura CBN in%?rﬁo Dimensdes (mm)
L NEW NEW
Formato gﬁ%ﬁ §§§§§§§§§§§38§ ic | s | RE| LE | D1 Geometria
8858388388353
nMMOMMOMMNMMOMAE=E === ==
NEWPETITCUT|  NP-CNMA120404GS AA 12.7|4.76 | 0.4 | 1.8 |5.16
NP-CNMA120408GS A A 12.714.76| 0.8 | 2.0 |5.16
|__NPoNmatzoatzes | | sl 127476 12] 22 56| eps
NP-CNMA120404F A 127|476 | 0.4 | 1.8 |5.16| WX/ RE
NP-CNMA120408F A 12.714.76| 0.8 | 2.0 |5.16 % 5
NP-CNMA120412F A 1271476 1.2 | 2.2 |5.16
| NPCNMA120404T | | ] 1 al [127]476] 04 [ 18[516| Lic ']
NP-CNMA120408T A 12.714.76| 0.8 | 2.0 |5.16
NP-CNMA120412T A 1271476 1.2 | 22 |5.16
CNMA120404 A A 12.714.76| 0.4 | 3.6 |5.16 EPSR
CNMA120408 A A 12.74.76| 0.8 | 3.6 |5.16 &80°RE
CNMA120412 A A 12.7 1476 | 1.2 | 3.6 |5.16 %
W a
Ic %
CNGA120408 ® |127|476| 08 | — |516 EPSR
CNGA120412 o [127]476] 12| — |516| % 4
o = NEw
TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES > B006

Consulte o folheto de produto. p

TORN. INTERNO > E002—E005

IDENTIFICAGAO > B002

CBN

(CBN/PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

B025


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

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [NEGATIVO]

INSERTOS TIPO
A055° D N COM FURO
H

Materiais Endurecidos (@€ (@@ €& (@€ ¥ Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido o cocCs @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio [ ] PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.
Ligas Sinterizadas [ 2
CEN CBN com cobertura CBN intce?rihéo Dimensdes (mm)
L NEW NEW
n romete pz?;e';%r:jci&ao S§2288228880eglS | ¢ | 5 gelLe| bt Geometria
©CO 00 0O 0O 00 00 N[00 0 |t N |
o R EEEEERE
Eg NEWPETITCUT|  NP-DNGA150404FS4 (@ ® 4 A ° 12.7 |4.76 | 0.4 | 2.1 |5.16
éé NP-DNGA150408FS4 |®@ © A a ° 12.7 |4.76 0.8 | 2.0 | 5.16
€™ NP-DNGA150412FS4 (@ © 4 a ° 127 |476]1.2|1.8|5.16
E NP-DNGA150604FS4 (@ ® A ° 127 |6.35]0.4 |21 516
§ NP-DNGA150608FS4 |@ © A ° 12.7 |6.35|0.8 | 2.0 |5.16
i |__NP-DNGA150612FS4 |o @ o | | | |127 635 12|18 516]
E= NP-DNGA150404GS4 (e © a 12.7 (147604 |2.1|5.16
m NP-DNGA150408GS4 (@ © a 12.7 |4.76 | 0.8 | 2.0 | 5.16
NP-DNGA150412GS4 (e ® A 127 |476]1.2|1.8|5.16
5 NP-DNGA150604GS4 [@ @ a 12.7 |6.35| 0.4 | 2.1 |5.16
NP-DNGA150608GS4 (@ © A 12.7 |6.35]0.8 | 2.0 |5.16
6 | NP-DNGA150612GS4 |8 e | | | |27 [ess[12] 1856
NP-DNGA150404GA4 | e ) ° 12.7 |4.76| 0.4 | 2.1 |5.16
NP-DNGA150408GA4 | o A® ° 12.7 |4.76 | 0.8 | 2.0 | 5.16
NP-DNGA150412GA4 | o A® ° 12.7 |4.76|1.2|1.8|5.16
NP-DNGA150604GA4 | o A® ° 12.7 |6.35| 0.4 | 2.1 | 5.16
R NP-DNGA150608GA4 | @ A® ° 12.7 |6.35|0.8|2.0|5.16
NP-DNGA150612GA4 | o NS ° 127 1635 1.2] 18 |516| EESR
| NP-DNGA150404GH4 [0 ® 4 s @ | | | [127]a76]04a]21]516| XRE
) _ NP-DNGA150408GH4 |0 @ 4 4o ® 12.7 |4.7608 20 |516| -
. ] / NP-DNGA150412GH4 ([e @ A a @ 127 |476]1.2|1.8|5.16 w °
NP-DNGA150604GH4 (e @ 4 a @ 127 |6.35]0.4 |21 516 ,C\'
I NP-DNGA150608GH4 ([e @ 4 A ® 12.7 |6.35]0.8|2.0|5.16
NP-DNGA150612GH4 ([e @ 4 A @ 12.7 163512 | 1.8 |5.16
v ew NP-DNGA150404VA4 | © | | 1| 127 ]476]04]21]5.16]
new NP-DNGA150408VA4 | ® 12.7 |4.76]0.8|2.0|5.16
W new NP-DNGA150412VA4 | ® 127 |476]1.2|1.8|5.16
new NP-DNGA150604VA4 | © 12.7 |6.35]0.4 | 2.1 |5.16
new NP-DNGA150608VA4 | ® 12.7 |6.35]0.8|2.0|5.16
new NP-DNGA150612VA4 | ® 127 |6.35]1.2|1.8|5.16
| NP-DNGA150404TS4 [@ & | | 1| 127 ]a76]04]21]5.16]
NP-DNGA150408TS4 (e A 12.7 |4.76| 0.8 | 2.0 | 5.16
NP-DNGA150412TS4 |e A 12.7 |4.76|1.2|1.8|5.16
NP-DNGA150604TS4 (e A 12.7 |6.35|0.4 | 2.1 | 5.16
NP-DNGA150608TS4 (e A 12.7 |6.35|0.8 | 2.0 |5.16
NP-DNGA150612TS4 |e A 12.7 |6.35|1.2|1.8|5.16
| NP-DNGA150404TA4 | © ae | oo | | | 127 [476|04]21]5.16]
NP-DNGA150408TA4 | A® o0 12.7 |4.76 | 0.8 | 2.0 | 5.16
NP-DNGA150412TA4 | A® ) 127 |476]1.2|1.8|5.16
o = NEw

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
B026 (Nota: 1inserto por embalagem)



H Materiais Endurecidos |@|€|@® @ €& (0 €8 Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [ ) c o c¢c @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio [ ] PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.
Ligas Sinterizadas [
CBN com cobertura CBN intce?rihéo Dimensdes (mm) CBN
L NEW NEW
Formato pz?;e'r’%%%ao S§SS88:2 S88S8es 3 Ic | s |RE|LE| D1 Geometria ﬂ
0O 00 0O 00 00 00 N[00 © | N NN
bt e R o0&
NEWPETITCUT| ~ NP-DNGA150604TA4 | ® Ae® ° 12.7 |6.35/ 04 | 2.1 |5.16 §§
NP-DNGA150608TA4 | o Ae ° 127 |6.35|0.8 |20 |5.16 5
NP-DNGA150612TA4 | ®© a4 @ ° 127 [635/12]18 516 EE° £~
_ | NP-DNGA150404TH4 | ae | o [ | | 127 |476]04 |21 516 KL&E t
‘Q/ NP-DNGA150408TH4 | ® 4 ® . 127 |4.76] 0820|516 _ 2
NP-DNGA150412TH4 | @ A® ° 127 |4.76|12 |18 |5.16 /% ° E
NP-DNGA150604TH4 Ae® 127 1635|0421 (516 | ¢/ E=
NP-DNGA150608TH4 | ® NS 12.7 |6.35]0.8]20/5.16 m
NP-DNGA150612TH4 | o Ae® 127 |6.35(1.2|1.8|5.16
NEWPETITCUT|  NP-DNGA150402FS2 @ A o 127 |4.76]0.2 |22 |5.16 )
NP-DNGA150404FS2 (@ @ A 4o e]e® ° 127 |4.76|04 |21 |5.16
NP-DNGA150408FS2 (@ © A a ° ° 12.7 |4.76|0.8 | 2.0 |5.16 e
NP-DNGA150412FS2 (@ © A a ° ° 127 |4.76|12|1.8|5.16
NP-DNGA150604FS2 (@ @ Ao 4o e]e® ° 12.7 |6.35/ 04 | 2.1 |5.16
NP-DNGA150608FS2 (@ © a a ° ° 12.7 |6.35|/ 0.8 | 2.0 |5.16
NP-DNGA150612FS2 (@ © 4 a ° ° 127 |6.35(1.2|1.8|5.16
| NP-DNGA150402GS2 [¢ & | | T 127 |476]|02]22]516] .
* NP-DNGA150404GS2 (e © A ° ° 127 |4.76|04 | 2.1 |5.16
* NP-DNGA150404GS2 AA 127 |4.76|04 | 1.5|5.16
* NP-DNGA150408GS2 (@ © a ° ° 127 |4.76|08 |20 |5.16 S
* NP-DNGA150408GS2 AA 127 |4.76|08 | 1.7 |5.16
NP-DNGA150412GS2 (e © a oA A 127 |4.76|12|1.8|5.16
NP-DNGA150604GS2 |@ @ a ° 12.7 163504 | 2.1 |516| EESR T
NP-DNGA150608GS2 (@ ®© A ° ) 12.7 |6.35|0.8 |20 |5.16 RE
/8 NP-DNGA150612GS2 (e © a ° 127 |6.35(1.2|1.8|5.16 _ v
| NP-DNGA110408GA2 | © ae | o [ [ | | 9.525 476 08| 20 |381| NI °
NP-DNGA150402GA2 | ® 4 127 |4a76|02 |22 516 | B W
NP-DNGA150404GA2 | e Ae® ° 127 |4.76|04 |21 |5.16
NP-DNGA150408GA2 | e Ae® ° 12.7 |4.76|0.8 | 2.0 |5.16
NP-DNGA150412GA2 | e A® ° 127 |4.76|12|1.8|5.16
NP-DNGA150602GA2 A 12.7 |6.35/ 02|22 |5.16
NP-DNGA150604GA2 | e A® ° 12.7 |6.35/ 04 | 2.1 |5.16
NP-DNGA150608GA2 | e A® ° 12.7 |6.35/0.8 | 2.0 |5.16
NP-DNGA150612GA2 | e Ae® ° 127 |6.35(1.2|1.8|5.16
| NP-DNGA150404GH2 [0 ® ase® | | T 127 |476]04|21]516]
NP-DNGA150408GH2 ([e @ 4 a @ 127 |4.76|0.8 | 2.0 |5.16
NP-DNGA150412GH2 ([e @ 4 A @ 127 |4.76|12|1.8|5.16
NP-DNGA150604GH2 ([e @ 4 A @ 127 |6.35/04 | 2.1 |5.16
NP-DNGA150608GH2 ([e @ 4 A @ 127 |6.35|/0.8 | 2.0 |5.16
NP-DNGA150612GH2 (e @ 4 a @ 127 |6.35/1.2|1.8|5.16
* As dimensdes LE variam de acordo com a classe. ® = NEW
TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES > B006

Consulte o folheto de produto. p

TORN. INTERNO > E002—E005 IDENTIFICAGAO >B002 B(027



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

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [NEGATIVO]

INSERTOS TIPO
A055° D N COM FURO
H

Materiais Endurecidos ocC o0 CE 0C3= Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [ ) ¢c o c @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio [ ] PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.
Ligas Sinterizadas [
CEN CBN com cobertura CBN intce?rihéo Dimensdes (mm)
L NEW NEW
n romete pz?;e';%r:jci&ao S§8288228880egl® | ¢ | 5 grelLe| b1 Geometria
8858888388355
gg nMmMMooOoMmmaE = S == ==
E& NEW PETIT CUT [vew NP-DNGA150404VA2 | © 12.7 | 476 | 0.4 | 2.1 |5.16
gé vew NP-DNGA150408VA2 | o 12.7 |4.76| 0.8 | 2.0 | 5.16
€™ new NP-DNGA150412VA2 | © 127 |476|1.2|1.8|5.16
E new NP-DNGA150604VA2 | © 127 1635/ 0.4 |21 516
§ new NP-DNGA150608VA2 | ® 127 16.35/0.8|2.05.16
Z ' NP-DNGA150612VA2 | o | | N B REIACEIREIREIEAT
E= NP-DNGA150404TS2 |® A ° 127 |4.76| 0.4 | 2.1 |5.16
m NP-DNGA150408TS2 (@ 4 . 12.7 |4.76| 0.8 | 2.0 | 5.16
NP-DNGA150412TS2 |e A ° 127 |476|1.2|1.8|5.16
P NP-DNGA150604TS2 [ 4 o 12.7 |6.35| 0.4 | 2.1 |5.16
NP-DNGA150608TS2 |® A ° 12.7 16.35/0.8|2.0|5.16
6 | NP-DNGA150612TS2 | & | | o | |127]635[ 12|18 516)
NP-DNGA150404TA2 | ® A® ) 12.7 |14.76| 0.4 | 2.1 | 5.16
NP-DNGA150408TA2 | ® A® oo 12.7 |4.76| 0.8 | 2.0 |5.16
NP-DNGA150412TA2 | @ A® ' 127 |4.76|1.2|1.8|5.16
NP-DNGA150604TA2 | ® A® ° 12.7 16.35| 0.4 | 2.1 |5.16 | gpsr
. NP-DNGA150608TA2 | ® 4ae | ® 127|635/ 08 |20 516 %7 ¢
(e j | _NP-DNGA150612TA2 | @ 4 | ® || | _[127635/12/18|516)
NP-DNGA150404TH2 A® ° 127 |476 |04 |21 516 A 3
S NP-DNGA150408TH2 | @ A® ° 12.7 |4.76 | 0.8 | 2.0 | 5.16 N
NP-DNGA150412TH2 | ® NS ° 127 (47612 | 1.8 |5.16| —©
NP-DNGA150604TH2 A® 127 1635/ 0.4 |21 516
I NP-DNGA150608TH2 | @ A® 127 16.35/0.8|2.05.16
NP-DNGA150612TH2 | o N 127 16.35|1.2|1.8|5.16
v | NP-DNGA150404sF2 | | | o | | 127 476]04]21]5.16]
NP-DNGA150408SF2 ° 127 |4.76|0.8|2.0|5.16
W NP-DNGA150412SF2 ° 127 |476|1.2|1.8|5.16
NP-DNGA150604SF2 ° 127 16.35|0.4 | 2.1 516
NP-DNGA150608SF2 ° 12.7 16.35/0.8|2.0|5.16
NP-DNGA150612SF2 ° 127 16.35|1.2|1.8|5.16
| NP-DNGA150404sE2 | | | o | | 127 | 476 0.4 | 2.1 |5.16 |
NP-DNGA150408SE2 ° 12.7 |4.76| 0.8 | 2.0 | 5.16
NP-DNGA150412SE2 ° 12.7 |476|1.2 |18 |5.16
NP-DNGA150604SE2 ° 127 |6.35|0.4 |21 516
NP-DNGA150608SE2 ° 12.7 16.35|0.8|2.0|5.16
NP-DNGA150612SE2 ° 127 16.35|1.2|1.8|5.16
® = NEW

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
B028 (Nota: 1inserto por embalagem)



H Materiais Endurecidos |@|€|@® @ €& (0 €8 Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [ ] C oCcC e @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral ® : Corte Instéavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio [ ] PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.
Ligas Sinterizadas [ CBN
CBN com cobertura CBN intce?rihéo Dimensdes (mm)
R NEW NEW
Formato para Pedido SR2S8322888egl® | ¢ | 5 | ge|Le| b1 Geometria
SEEEEREERB 3008
Attt EEEEEEE om
NEWPETITCUT|  NP.DNGA150404GSWS2JR|® 12.7 |4.76| 04 | 1.8 |5.16 E§
(Alisador) =z
* NP-DNGA150404GSWS2JL (@ 12.7 {47604 | 1.8 |5.16 58
Z2=
NP-DNGA150408GSWS2JR | @ 12.7 |4.76 | 0.8 | 1.7 | 5.16 "o‘
=
NP-DNGA150408GSWS2JL |® 12.7 |4.76 0.8 | 1.7 | 5.16 w
NP-DNGA150604GSWS2JR |® 12.7 /16.35|/ 04 | 1.8 |5.16 §
NP-DNGA150604GSWS2JL |® 12.7 |6.35| 0.4 | 1.8 |5.16 | gpsr é
NP-DNGA150608GSWS2JR | @ 127 1635/ 08|17 516 37 op =
NP-DNGA150608GSWS2JL |® 12.7 [6.35] 0.8 | 1.7 |5.16 m
:0/ NP-DNGA150404GAWS2JR| @ A L] 127 (147604 | 1.8 |5.16 | o a
NP-DNGA150404GAWS2JL| ® & o 12.7 | 4.76 | 0.4 | 1.8 |5.16 ~ )
NP-DNGA150408GAWS2JR| @ A ° 12.7 |4.76| 0.8 | 1.7 |5.16| -
NP-DNGA150408GAWS2JL| @ A ° 12.7 |4.76 | 0.8 | 1.7 | 5.16 E
NP-DNGA150604GAWS2JR| @ A ° 127 /16.35|/ 0.4 | 1.8 |5.16
NP-DNGA150604GAWS2JL| @ A ° 12.7 |6.35/04 | 1.8 |5.16
NP-DNGA150608GAWS2JR| ® A L] 12.7 |6.35/0.8 | 1.7 |5.16
NP-DNGA150608GAWS2JL| ® A L] 12.7 16.35| 0.8 | 1.7 | 5.16 | Inserto corte a direita.
NEWPETITCUT|  BF-DNGM150404TS2 |e A 12.7 |4.76] 04|21 516| oo R
BF-DNGM150408TS2 |e A 127 (1476|0820 516 ¥ __
!
‘-~ BF-DNGM150412TS2 |e A 12.7 (47612 | 1.8 |5.16 L
S/ 4 5 )
1y
'~/
IC
(Com quebra-cavaco) I
NEWPETITCUT|  BF-DNGM150408TSWS2|® 127 (476|108 |24 516 _oer
(Alisador) 55°
* BF-DNGM150412TSWS2|® 12.7 |4.76 12|26 516 RE
________________________________________________ R RN oot Skl Attt il il /
(NEW BF-DNGM150408TAWS2| @ 12.7 |4.76| 0.8 |24 516 Ll
;'_,Q / BF-DNGM150412TAWS2| ® 12.7 |4.76 1.2 2.6 [5.16 | | |
'~/
IC W
(Com quebra-cavaco)
NEWPETITCUT|  BM-DNGM150404TA2 | e A 127 (476|104 21516 _oer
BM-DNGM150408TA2 | e A 127 |476|08 20 |516| % __
!
@. BM-DNGM150412TA2 ° A 127 (1476|1218 |5.16
_/ BM-DNGM150604TA2 A 12.7 | 6.35] 0.4 | 2.1 |5.16 | | 5
BM-DNGM150608TA2 A 12.7 |6.35/0.8 | 2.0 |5.16
(Com quebra-cavaco) BM-DNGM150612TA2 A 12.7 |6.35| 1.2 | 1.8 |5.16 i
NEWPETITCUT| ~ BR-DNGM150404TA2 | ® 127 |476|04 |21 |516| _oer
BR-DNGM150408TA2 | @ 127 (1476|0820 516 ¥ __
!
BR-DNGM150412TA2 ° 12.7 |4.76|1.2| 1.8 |5.16 L
BR-DNGM150604TA2 ° 12.7 |6.35/04 |21 |516| | a
BR-DNGM150608TA2 ° 12.7 |6.35]/ 0.8 | 2.0 | 5.16 ~
(Com quebra-cavaco) BR-DNGM150612TA2 ° 12.7 16.35/1.2| 1.8 |5.16 ic
* Consulte a pagina B012 antes de utilizar o inserto alisador. ® = NEW
TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES > B006

Consulte o folheto de produto. p

TORN. INTERNO > E002—E005

IDENTIFICAGAO > B002

B029



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

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [NEGATIVO]

INSERTOS TIPO
A055° D N COM FURO
H

Materiais Endurecidos 1@ € (@ @ € (8| (@ € ¥ Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [ J CcocCE @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio [ ] PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.
CBN Ligas Sinterizadas [ 2
CBN com cobertura CBN intce?rihéo Dimensdes (mm)
Reforénc NEW NEW
Formato pa?ae'r’%%%ao SSSS88s c888es 3 IC | s |RE|LE| D1 Geometria
888888 8BEE 608
,98 nMmMMNMMONMmmMmaE =S == ==
§§ NEWPETITCUT|  NP-DNMA150404GS Aa 127 [476] 04 [15[5.16| epsw
ik |__NPDNmAtsososes | | aal |27 lazel08] 17 516] o7 e
& NP-DNMA150404F A 12.7 (147604 | 15|5.16
= -
w NP-DNMA150408F A 12.7 |4.76 | 0.8 | 1.7 | 5.16 ‘ o
§ NP-DNMA150404T A 127 147604 |15 |5.16
ﬁ NP-DNMA150408T A 12.7 |4.76 | 0.8 | 1.7 |5.16 Ic
Z DNGA150404 0o 127 |4.76|0.4 |35 516| Epsr
55°
DNGA150408 Oog 12.7 1476 0.8 | 3.1 |5.16 @ ‘/RE
DNGA150412 oo 12.7 |476 |12 | 27|5.16|
‘ a
IC
c [
® = NEW
R
S
T
)
W

: Estoque mantido. []: Sem estoque, produzido somente por pedido.
: Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.

> @

[ : Para compra de produtos especiais, o lote minimo é 10
B030 pecas. (Uma embalagem contém 1 inserto.)



INSERTOS TIPO
g 90° SNCOM FURO
H

Materiais Endurecidos 1@ € (@ @ € (8| (@ € ¥ Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido o cocCs @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio [ ] PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.
Ligas Sinterizadas [ 2
CBN com cobertura CBN intce?rihéo Dimensdes (mm) CBN
NEW NEW
Formato pz?;e'r’i%%ao SSSE88:E c888eg 3 IC | S | RE | LE | D1 Geometria
©CO 00 0O 0O 00 00 N[00 0 |t N |
R EEEEERE o0&
NEWPETITCUT|  NP-SNGA120404FS2 s 12.7|4.76| 04 | 2.0 |5.16 §§
NP-SNGA120408FS2 ° 12.7|4.76| 08 | 2.2 |5.16 éé
NP-SNGA120412FS2 ° 12.7(4.76| 12 | 25 |5.16 €™
| NP-SNGA120404GS2 | | | o | | 12.7|4.76| 0.4 | 2.0 |5.16 t
NP-SNGA120408GS2 ° oA A 12.7]4.76 | 0.8 | 2.2 |5.16 §
|__NP-SNGA120412G6s2 | | ____| olaal | 127476 12 | 25 |5.16) i
NP-SNGA120408GA2 ° Ae ° 127476 | 0.8 | 2.2 |5.16 EPSR E=
|_NP-SNGA120412GA2 | @  ae | o | | | |127]476] 12|25 516 R NEG
,,QT NP-SNGA120404TS2 ° 12.7|4.76| 0.4 | 2.0 |5.16 <
S| NP-SNGA120408TS2 o 12.7]4.76| 0.8 | 2.2 |5.16 ¥ )
NP-SNGA120412TS2 ° 127|476 | 12 | 2.5 |5.16 Ic
| NP-SNGA120404sF2 | | | o | | 127|476 | 04 | 2.0 |5.16| e
NP-SNGA120408SF2 ° 12.7|4.76| 0.8 | 2.2 |5.16
NP-SNGA120412SF2 ° 127|476 | 12 | 2.5 |5.16
| NP-SNGA120404sE2 | | | o | | 127|476 | 04 | 2.0 |5.16| D
NP-SNGA120408SE2 ° 12.7|4.76| 0.8 | 2.2 | 5.16
NP-SNGA120412SE2 ° 127|476 | 12 | 2.5 |5.16 R
NEWPETITCUT| NP-SNMA120404GS AA 12.7|4.76| 0.4 | 2.0 |5.16
NP-SNMA120408GS A A 12.714.76 | 0.8 | 2.2 |5.16| gpsr
| NP-sNMA120404F | | ] e ] 127476 04 | 2.0 [516| & i re
- NP-SNMA120408F A 12.7|4.76| 0.8 | 2.2 |5.16
NP-SNMA120412F A 12.7(4.76| 12 | 25 |5.16 &
| NP-SNMA120404T | | | RENEEE 12.7|4.76| 0.4 | 2.0 |5.16 T
NP-SNMA120408T A 127|476 08 | 22 |5.16| ¢ S
NP-SNMA120412T A 12.7(4.76| 12 | 25 |5.16 Ll
SNGA120404 0o 127476 | 04 | 4.0 |516| e
SNGA120408 Aa 127476 0.8 | 4.1 |5.16| &2 W
SNGA120412 AA 127|476 | 12 | 40 |5.16 %\ _
Ic |s|
SNGA120408 ® |127]476]08 | — |516] _
SNGA120412 ® |127/476| 12| — |5.16 9°°,RE
Ei
)
TORN. EXTERNO > C002—C005  CLASSES > B006

Consulte o folheto de produto. p

TORN. INTERNO > E002—E005 IDENTIFICAGAO >B002 B(031



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

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [NEGATIVO]

- TN

INSERTOS TIPO

.A 60 COM FURO
H Materiais Endurecidos |@|€|@® @ €& (0 €8 Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [ ) c o c¢c @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio [ ] PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.
Ligas Sinterizadas [
CEN CBN com cobertura CBN intce?rihéo Dimensdes (mm)
L NEW NEW
n Formato para Pedido S§8288228880egl® | ¢ | 5 gelLe| b1 Geometra
8858888388355
gg nooNONOoMmA|=E === ===
E& NEWPETITCUT|  NP-TNGA160404FS6 (@ @ A A ° 9.525|4.76 | 0.4 | 1.6 | 3.81
éé NP-TNGA160408FS6 (@ o 4 a ° 9.525 | 4.76 | 0.8 | 1.7 | 3.81
€™ NP-TNGA160412FS6 |® @ A A ° 9.525|4.76 | 1.2 | 1.9 | 3.81
t | NP-TNGA160404GS6 (¢ ea | | 1T 9.525|4.76 | 0.4 | 1.6 | 3.81 |
§ NP-TNGA160408GS6 (@ © a 9.525|4.76 | 0.8 | 1.7 | 3.81
Z |___NP-TNGA160412GS6 [0 ea | | BRI 9.525 | 476| 1.2 | 1.9 | 381
£ NP-TNGA160404GA6 | ® Ae ° 9.525|4.76 | 0.4 | 1.6 | 3.81
m NP-TNGA160408GA6 | ® 4 ® ° 9.525 | 4.76] 0.8 | 1.7 | 3.81
NP-TNGA160412GA6 | © A® ° 9525|476 |12 | 1.9 |3.81
o | NP-TNGA160404GH6 | ® aae® | | T 9.525|4.76] 0.4 | 1.6 | 3.81] eps
NP-TNGA160408GH6 | ®© A a ® 9.525|4.76 | 0.8 | 1.7 | 3.81 \/_RE
¢ :ﬁ: |___NP-TNGA160412GH6 | [ E+® N B A S 9.525|4.76] 12 |19 | 381}
= > |vew NP-TNGA160404VA6 | © 9.525|4.76 | 0.4 | 1.6 | 3.81 Z Ei
new NP-TNGA160408VA6 | © 9.525|4.76 | 0.8 | 1.7 | 3.81 K‘/ %LE
D new NP-TNGA160412VAG | @ 9.5254.76 | 1.2 | 1.9 | 3.81 lc 7r1s]
| NP-TNGA160404TS6 [ 4 | | T 9.525|4.76] 0.4 | 1.6 | 3.81]
R NP-TNGA160408TS6 |® A 9.525|4.76 | 0.8 | 1.7 | 3.81
NP-TNGA160412TS6 |® A 9.525|4.76| 1.2 | 1.9 | 3.81
| NP-TNGA160404TA6 | © ae | oo [ | | 9.525|4.76 | 0.4 | 1.6 | 3.81
S NP-TNGA160408TA6 | © Ae L) 9.525|4.76 | 0.8 | 1.7 | 3.81
NP-TNGA160412TA6 | © A® ) 9525 |4.76 | 1.2 | 1.9 | 3.81
| NP-TNGA160404TH6 | ae | o [ | s 9.525|4.76 | 0.4 | 1.6 | 3.81
NP-TNGA160408TH6 | © Ae® ° 9.525|4.76 | 0.8 | 1.7 | 3.81
NP-TNGA160412TH6 | © Ae® ° 9.525|4.76| 1.2 | 1.9 | 3.81
v NEWPETITCUT|  NP-TNGA160402FS3 |e A ° 9.525|4.76 | 0.2 | 1.5 | 3.81
NP-TNGA160404FS3 |®¢ @ A A ° ° 9.525(4.76 | 0.4 | 1.6 | 3.81
W NP-TNGA160408FS3 |6 e A 4o e|® ° 9.525|4.76 | 0.8 | 1.7 | 3.81
NP-TNGA160412FS3 |® @ A A ° ° 9.525|4.76| 1.2 | 1.9 | 3.81
| NP-TNGA160402GS3 [@ & | | 1| |o9s525/476] 0215381
NP-TNGA160404GS3 [@ e 4 o o 90.525|4.76| 0.4 | 16 |381| &
Y- NP-TNGA160408GS3 [ @ 4 olaa| |o525/a76]08 17 381 o
@ |__NP-TNGA160412GS3 |8 e _of | elaal  |9525/476/ 12/ 19381 LAN
NP-TNGA160402GA3 | ® A ° 9.525|4.76 | 0.2 | 1.5 |3.81 | LAY AN
NP-TNGA160404GA3 | © 4 e | @ 9.525|4.76 | 0.4 | 1.6 | 3.81 c T
NP-TNGA160408GA3 | ® Ae® ° 9.525|4.76 | 0.8 | 1.7 | 3.81
NP-TNGA160412GA3 | ® A® ° 9.525|4.76| 1.2 | 1.9 | 3.81
| NP-TNGA160404GH3 | ® aae® | | 1T 9.525|4.76 | 0.4 | 1.6 | 3.81|
NP-TNGA160408GH3 | ® A A @ 9.525|4.76 | 0.8 | 1.7 | 3.81
NP-TNGA160412GH3 | ®© A a ® 9.525|4.76| 1.2 | 1.9 | 3.81
® = NEW

> @

B032

: Para compra de produtos especiais, o lote minimo é 10
pecas. (Uma embalagem contém 1 inserto.)

: Estoque mantido. []: Sem estoque, produzido somente por pedido.
: Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.



H Materiais Endurecidos |@|€|@® @ €& (0 €8 Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [ ) c o c¢c @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio [ ] PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.
Ligas Sinterizadas [ 4
CBN com cobertura CBN intce?rihéo Dimensdes (mm)
. NEW NEW
Formato gﬁ%ﬁ §§§§§§§§§§§sg§ IC | S |RE|LE | D1 Geometria
88833 bBER L3
nMMOMMOMMMA=E = === ==
NEW PETIT CUT |vew NP-TNGA160404VA3 | © 9.525(4.76 | 0.4 | 1.6 | 3.81
new NP-TNGA160408VA3 o 9.525/4.76 | 0.8 | 1.7 | 3.81
new NP-TNGA160412VA3 L 9.52514.76 | 1.2 | 1.9 | 3.81
| NP-TNGA160404TS3 [@ & | | o | | 9.525|4.76 | 0.4 | 1.6 |3.81]
NP-TNGA160408TS3 (e A ° 9.525/4.76 | 0.8 | 1.7 | 3.81
NP-TNGA160412TS3 |e A ° 9.525/4.76 | 1.2 | 1.9 | 3.81
| NP-TNGA160404TA3 | © ae | oo | | | 9.525|4.76 | 0.4 | 1.6 |3.81] epsr
NP-TNGA160408TA3 ° A O L 9.525/4.76 | 0.8 | 1.7 | 3.81 / RE
:,@_\_ | NP-TNGA160412TA3 | @ ae | ee | | | 9525/ 476 12| 19 381 i
NP-TNGA160404TH3 Ao® ° 9.525/4.76 | 0.4 | 1.6 | 3.81 N g4
NP-TNGA160408TH3 o Ao ° 9.525/4.76 | 0.8 | 1.7 | 3.81 ‘KJALE—
NP-TNGA160412TH3 | ®© 4 e o 9.525/4.76 | 12| 1.9 |3.81 cT s
| NP-TNGA160404sF3 | | | o | | 9.525/4.76 | 0.4 | 16 |3.81)
NP-TNGA160408SF3 ° 9.52514.76 | 0.8 | 1.7 | 3.81
NP-TNGA160412SF3 ° 9.525/4.76 | 1.2 | 1.9 | 3.81
| NP-TNGA160404SE3 | | | o | | 9.525|4.76 | 0.4 | 1.6 |3.81)
NP-TNGA160408SE3 ° 9.525/4.76 | 0.8 | 1.7 | 3.81
NP-TNGA160412SE3 ° 9.525/4.76 | 1.2 | 1.9 | 3.81
NEWPETITCUT| ~ BM-TNGM160408TA3 A 9.525|4.76| 0.8 | 1.7 | 3.81 EPSR
BM-TNGM160412TA3 A 9.52514.76 | 1.2 | 1.9 | 3.81 \/ RE
é ‘6D a
LE
(Com quebra-cavaco) Ic ]
NEW PETIT CUT NP-TNMA160404GS A A 9.525(4.76 | 0.4 | 1.6 | 3.81
NP-TNMA160408GS A A 9.525/4.76 | 0.8 | 1.7 | 3.81 EPSR
|__Neinmateoatzes | | aa| |ooam|are|12/19/381| W
NP-TNMA160404F A 9.525/4.76 | 0.4 | 1.6 | 3.81| ]
Q X NP-TNMA160408F A 9.525/4.76 | 0.8 | 1.7 | 3.81 ‘ -
S NP-TNMA160412F 0 9525/476| 12 | 1.9 | 381 | AT NI
| NP-TNMAtG0404T | | ] Al 0525/476] 0.4 | 16 |381| | .
NP-TNMA160408T A 9.52514.76 | 0.8 | 1.7 | 3.81
NP-TNMA160412T O 9.525/4.76 | 1.2 | 1.9 | 3.81
TNGA160404 A A 9.525|4.76 | 0.4 | 3.6 | 3.81 EPSR
TNGA160408 A A 9.52514.76 | 0.8 | 3.3 |3.81| 4, Y. RE
TNGA220404 AQ 127 |476|04 | 3.6 |5.16 V%
TNGA220408 AL 12.7 |4.76| 0.8 | 3.3 |5.16 /KOJ\E
TNGA220412 AQ 12.7 |476|1.2|3.0|5.16
Ic s
o = New
TORN. EXTERNO > C002—C005  CLASSES > B006

Consulte o folheto de produto. p

TORN. INTERNO > E002—E005

IDENTIFICAGAO > B002

CBN

(CBN/PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

B033


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

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [NEGATIVO]

INSERTOS TIPO
.660° TNcom FURO
H

Materiais Endurecidos oC oo CcC s [ I 2E.4 Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido o c o ¢c| s @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio o PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.

CBN Ligas Sinterizadas [

CBN com cobertura CBN in%?rﬁo Dimensdes (mm)

Reforénci NEW NEW
eferéncia cowoooolocoolo o i
Formato para Pedido SNCEfNCEER eS8 IC | S |RE|LE| D1 Geometria

60 60 00 00 00 60 0| © || K[

QOOLOLOLLLOONMMOMMNMMONMMA
ga nooMONOoMmA|=E === ===

o
Eg TNGA160408 ® |9525/476(08| — |3.81
=

@ TNGA160412 ® |9525/476| 12| — |3.81
E =
o]
=4
w ‘
[=)
»
o
=
[
w
7]
=

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
B034 (Nota: 1inserto por embalagem)



4’35° VN

COM FURO

INSERTOS TIPO

Materiais Endurecidos (@€ (@@ €& (@€ ¥ Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido o cocCs @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio [ ] PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.
Ligas Sinterizadas [ 2
CBN com cobertura CBN intce?rihéo Dimensdes (mm) CBN
L. NEW NEW
Formato pz?;e'r’%r:’%ao SSSS88s c888es 3 IC | s |RE|LE| D1 Geometria ﬂ
©CO 00 0O 0O 00 00 N[00 0 |t N |
R EEEEERE o0&
NEWPETITCUT| NP-VNGA160404FS4 |®@ ® a4 |® 9.525|4.76] 0.4 | 2.5 | 3.81 §§
NP-VNGA160408FS4 (@ © A A o 9.525 14.76 | 0.8 | 2.0 | 3.81 éé
NP-VNGA160412FS4 A 9.525 1476 | 1.2 | 1.5 |3.81 "o‘v
| NP-VNGA160404GS4 [¢ ea | | 11 1 9.525|4.76| 0.4 | 2.5 | 3.81 t
NP-VNGA160408GS4 |@ © A 9.525|4.76 | 0.8 | 2.0 | 3.81 §
|__NP-UNGAt60412Gs4 o & | | ] Jesas4Te]12] 15 381) g
NP-VNGA160404GA4 | o A® ° 9.525 (4.76 | 0.4 | 2.5 | 3.81 E=
NP-VNGA160408GA4 | o A® ° 9.525|4.76| 0.8 | 2.0 | 3.81 m
NP-VNGA160412GA4 ) A O ) 9.525 1476 | 1.2 | 1.5 |3.81
| NP-VNGA160404GH4 | ® aae | | 11 0525|476 0.4 | 25|381| 35 =
NP-VNGA160408GH4 | ® 4 s ® 9.525|4.76 | 0.8 | 2.0 | 3.81 RE
B 7 | NPVNGA160412GH4 | -l B B B S B A 9.525 /4761215381 - ¢
New NP-VNGA160404VA4 L] 9.525 1476 | 0.4 | 2.5 |3.81 y
Nnew NP-VNGA160408VA4 L] 9.525 1476 | 0.8 | 2.0 | 3.81 |c\l
vew NP-VNGA160412VA4 | © 9.525 |4.76 | 1.2 | 1.5 | 3.81 D
| NP-VNGA160404TS4 [ & | | 11 9.525|4.76 | 0.4 | 2.5|3.81
| NP-VNGAt60408TS4 |0 & | | | |es2sas 0820 381] R
NP-VNGA160404TA4 ) AO ) 9.525 1476 | 0.4 | 2.5 | 3.81
NP-VNGA160408TA4 ) AO ) 9.525 14.76 | 0.8 | 2.0 | 3.81
NP-VNGA160412TA4 AO ® 9.525 1476 | 1.2 |15 ]3.81 S
| NP-VNGA160404TH4 | ®© a e | | 11 1 9.525|4.76| 0.4 | 2.5 |3.81
NP-VNGA160408TH4 ) AO 9.525 4.76 | 0.8 | 2.0 | 3.81
NP-VNGA160412TH4 AO 9.525 476 |12 |15 |3.81 T
NEWPETITCUT|  NP-VNGA160402FS2 |e A ° 9.525 (4.76 | 0.2 | 2.5 | 3.81
NP-VNGA160404FS2 |6 ©® A Ao eo]|® ° 9.525 (4.76 | 0.4 | 2.5 | 3.81
NP-VNGA160408FS2 |6 ® A Ao eo]|® ° 9.525 (4.76 | 0.8 | 2.0 | 3.81
|__NP-UNGAt60412FS2 | s | ] | e a7e]12]15 381) W
NP-VNGA160402GS2 (e A 9.525 1476 | 0.2 | 2.5 | 3.81
NP-VNGA160404GS2 (e o A ) ° 9.525 476 | 0.4 | 2.5 | 3.81
NP-VNGA160408GS2 (e © A ) ) 9.525 1476 | 0.8 | 2.0 | 3.81 Eg’sSoR
NP-VNGA160412GS2 |e A 9.525 (4.76 | 1.2 | 1.5 | 3.81 "RE
| NP-VNGA160402GA2 | ®© a4 | o [ | | | 9.525|4.76 | 0.2 | 2.5|3.81
y NP-VNGA160404GA2 | ® A® ) 9.525|4.76 | 0.4 | 2.5 | 3.81 3
NP-VNGA160408GA2 | e A® ° 9.525 (4.76 | 0.8 | 2.0 | 3.81 ~
NP-VNGA160412GA2 ° AO ° 9.525 1476 | 1.2 |15 ]3.81 _ic] sl
| NP-VNGA160404GH2 | ® aae® | | 11 1 9.525]4.76| 0.4 | 2.5 |3.81
NP-VNGA160408GH2 ® AAO 9.525 14.76 | 0.8 | 2.0 | 3.81
NP-VNGA160412GH2 AAoO 9.525 1476 | 1.2 | 1.5 ]3.81
ew NP-VNGA160404VA2 | © | | 11 1 9.525|4.76| 0.4 | 2.5 | 3.81
New NP-VNGA160408VA2 L] 9.525 1476 0.8 | 2.0 | 3.81
New NP-VNGA160412VA2 L] 9.525 1476 | 1.2 | 1.5 ]3.81
o =W
Consulte o foheto de produto, TORN. EXTERNO > C002—C005 ~ CLASSES > B006
TORN. INTERNO > E002—E005 IDENTIFICAGAO >B002 B(035
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CBN

(CBN/PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

B036

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [NEGATIVO]

4’35° VN

INSERTOS TIPO
COM FURO

Materiais Endurecidos (@€ (@@ €& (@€ ¥ Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido o cocCcs @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio [ ] PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.
Ligas Sinterizadas ([ 2
CBN com cobertura CBN intce?rihéo Dimensdes (mm)
L NEW NEW
Formato pz?;e'r’%r:’%ao S882882S888eg s IC | S |RE|LE | D1 Geometria
88583383883 E5(3
nMMOMMOMMNMMOMAE=E == ===
NEWPETITCUT|  NP-VNGA160404TS2 (e A ° 9.525|4.76 | 0.4 | 2.5 | 3.81
NP-VNGA160408TS2 |e A ° 9.525 14761 0.8 | 2.0 | 3.81
" NP-VNGA160404TA2 | ® ae | o [ [ | s 9.525 | 4.76 | 0.4 | 2.5 | 3.81]
NP-VNGA160408TA2 ° A0 ® 9.525|4.76 | 0.8 | 2.0 | 3.81
NP-VNGA160412TA2 Ao ° 9.525 1476|1215 ]3.81
_ | NPwNGA160404TH2 | @  ae | ] R 9.525|4.76 | 0.4 | 2.5 | 3.81]
Iy NP-VNGA160408TH2 ° Ao 9.525|4.76 | 0.8 | 2.0 | 3.81 olt
NP-VNGA160412TH2 AO 9625|476 1.2 | 1.5 |3.81
" NP-VNGA160404sF2 | | | o | |os25]a76]04]25]381] sl
NP-VNGA160408SF2 ° 9.525|4.76 | 0.8 | 2.0 | 3.81
 NP-VNGA160404sE2 | | | o | |os25]a76]04]25]381]
NP-VNGA160408SE2 ® 9.5254.76 | 0.8 | 2.0 | 3.81
NEWPETITCUT|  NP-VNMA160404GS AA 9.525 4.76 | 0.4 | 1.3 |3.81| EPSR
_NPuNmateososes | || a4l |os25a6 0814 ]381] yilke
NP-VNMA160404F A 9.525 1476|104 | 1.3 |3.81
NP-VNMA160408F A 9.5254.76 | 0.8 | 1.4 | 3.81 a
 NP-VNMA160404T | | | | a| |os525/476]04]13]381]
NP-VNMA160408T A 9.525|4.76| 0.8 | 1.4 | 3.81 _1c |
VNGA160404 00 9.525 476 | 0.4 | 2.8 | 3.81 E::F,’58°R
VNGA160408 oo 9.525|4.76 | 0.8 | 1.9 | 3.81 w RE
E+
Ic
o =New

> @

pecas. (Uma embalagem contém 1 inserto.)

: Para compra de produtos especiais, o lote minimo é 10

: Estoque mantido. []: Sem estoque, produzido somente por pedido.
: Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.



Dso

- WN

INSERTOS

COM FURO

TIPO

Materiais Endurecidos C 20 20 I 3K o ¢C s Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [ ] coc| @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio [ ] PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.
Ligas Sinterizadas [
CBN com cobertura CBN intce?rﬁo Dimensdes (mm)
Reforénci NEW NEW
Formato pa‘?ae'r’%n(ﬁjao §§§§§§§§§§§sg§ IC | S | RE| LE | D1 Geometria
BEEBBEBEaB 303
oMo MmmaE = S == ==
NEWPETITCUT| NP-WNGAO080408FS6 |@ © a 127476 08 | 2.0 |516| .o
NP-WNGA080408GS6 (@ © a 127|476 | 0.8 | 2.0 |5.16 W“
i NP-WNGA080408TS6 |e A 12.7|4.76 | 0.8 | 2.0 |5.16
=D !
LE
IC 7]
NEWPETITCUT| NP-WNGAO080408FS3 (@ @ 4 a ° 127476 | 0.8 | 2.0 |5.16
NP-WNGA080408GS3 |e¢ © A [ 12.7 1476 | 0.8 | 2.0 |5.16
NP-WNGA080408GA3 ® A O 12.7 1476 | 0.8 | 2.0 |5.16 EggR
- NP-WNGA080408GH3 AAO 12.7 1476 | 0.8 | 2.0 |5.16 RE
y O‘ NP-WNGA080408TS3 |e A ° 12.7|4.76 | 0.8 | 2.0 |5.16
u.-> NP-WNGA080408TA3 ° Ae® 12.7|4.76 | 0.8 | 2.0 |5.16 £
NP-WNGA080408TH3 A0 12.7 1476 | 0.8 | 2.0 |5.16 Ic 7| _Isl_
NP-WNGA080408SF3 ® 12.7 1476 | 0.8 | 2.0 |5.16
NP-WNGAO080408SE3 ° 12.7 1476 | 0.8 | 2.0 |5.16
NEW PETITCUT NP-WNGAO080408GSWS3 |e@ A 12.74.76 | 0.8 | 2.0 |5.16
(Alisador) Egg’R
*
A RE
=2 :
LE
Ic ] sl
* Consulte a pagina B012 antes de utilizar o inserto alisador. ® = NEW
TORN. EXTERNO > C002—C005 CLASSES > B006

Consulte o folheto de produto. p

TORN. INTERNO > E002—E005

IDENTIFICAGAO > B002

CBN

(CBN/PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

B037
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CBN

(CBN/PCD)

o
=
4
w
=
<
L
=z
o
o
[=4
w
a
[72]
o
=4
4
w
[Z]
Z

SRR 9 J

B038

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [NEGATIVO]

INSERTOS TIPO
.'80° CNSEM FURO

Materiais Endurecidos |@ € (@ @ € (8| (@ € ¥ Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [ J CcocCE @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio [}
Ligas Sinterizadas [ 2
CBN com cobertura CBN intce?rihéo Dimensdes (mm)
Referanc NEW NEW
eferéncia cowoooolooolo =) i
Formato para Pedido SRSSR82z @ Sleg s @ 5 o 15 Geometria
888888 8/EEE 5008
nMOMONMONMESESE=EZS=
CNGN120404 ° 12.7 | 4.76 0.4 — EPSR
80°
CNGN120408 o | 127|476 | 08 | — S R
. CNGN120412 o 127476 12 | -
IC
® = NEW

INSERTOS TIPO
55° DNSEM FURO

Materiais Endurecidos oCOo0oCE (0¢€ Condigdes de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [ ) cocC| s @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ J
Ligas Sinterizadas €
CBN com cobertura CBN in%?rz\lco Dimensdes (mm)
e NEW NEW
eferencia comoooolco oo = i
Formato para Pedido SRSSR82ce88eg s - 5 = = Geometria
©0 00 00 00 0O CO | © O |F (N N[
QooO00OLOLOONONMMAOMNMMM
mOMOMMONOM=E=E=Z=E=E==
DNGN110308 ) 9.525 | 3.18 0.8 - EPSR
55°
DNGN110312 ° 9.525 | 3.18 1.2 - “RE
IC
® = NEW

RN INSERTOS TIPO
SEM FURO

Materiais Endurecidos oC oo C s [ X 2E.4 Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [ ] C oCcC e @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral ® : Corte Instéavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio [ J
Ligas Sinterizadas [
CBN com cobertura CBN in?e?rihéo Dimensdes (mm)
R NEW NEW
eferencia comnmoooolcoo oo =] i
Formato para Pedido SRSS882¢ S8 Neg s @ . = o Geometria
R EEE R
nMmMMOMMMmMAMiE s S ==ES|=
RNGN090300 ([ 9.525| 3.18 - —
RNGN120300 o [127 |318| — | —
. RNGN120400 o (127 |476 | — | —
IC
® = NEW

: Estoque mantido. []: Sem estoque, produzido somente por pedido.
: Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.

> @

[ : Para compra de produtos especiais, o lote minimo é 10
pecas. (Uma embalagem contém 1 inserto.)



INSERTOS TIPO
‘ 90° SNSEM FURO

Materiais Endurecidos 1@ € (@ @ € |8 (@ € ¥ Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido (] coc @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio [ J
Ligas Sinterizadas [ 2
CBN com cobertura CBN intce?rihéo Dimensdes (mm) CBN
NEW NEW!
Formato pE?;eI;irgj?ijao E § g E ‘g_ § ‘2_ ‘?__ § E ‘8_ og § c s RE LE Geometria
00 CO 00 00 0O 0O |0 © | (N K|
Phohaoam===2232 og
SNGN090304 OO 9.525| 3.18 | 0.4 | 4.0 eps o
SNGN090308 oo 9525/ 3.18 | 08 | 41 | < >ge ég
SNGN120404 all= 127 | 476 | 04 | 40 |V &
SNGN120408 ao| [127 476 08 | 41 "
SNGN120412 AD 127 | 476 | 1.2 | 4.0 8
Ic s ]
7
SNGN090308 e | 9525|318 | 08 | — 2
SNGN090312 ([ 9.525| 3.18 | 1.2 —
SNGN090316 ° 9.525| 3.18 | 1.6 —
SNGN090408 ° 9.525| 476 | 0.8 —
. SNGN090412 ° 9.525| 476 | 1.2 —
SNGN120408 e |127 476 | 0.8 —
SNGN120412 e |127 476 | 1.2 —
SNGN120416 e |127 476 | 1.6 -
® = NEW o
R

INSERTOS TIPO
‘60° TNSEM FURO

Materiais Endurecidos oco0C s (0C 2 Condigdes de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [ ) cCocCc| s @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio [ J
Ligas Sinterizadas [ 2
CBN com cobertura CBN in%?r,i\éo Dimensdes (mm)
I NEW NEW ')
Formato pa?ae;?er:j?:jao E § g g g § E g § § § o3 § c s RE e Geometria
00 0O 00 00 00 CO N[00 ©© | N N[
QOOOLOLOLLLOLONMMOMMMNMMMA
mOMOMONOME=E=SZE=== W
TNGN160404 A O 9.525 | 4.76 0.4 3.6 i
TNGN160408 AD 9.525| 476 | 0.8 | 3.3 8
o Y RE
IC S
TNGN160408 [ ) 9.525 | 4.76 0.8 -
TNGN160412 ® 9.525 | 4.76 1.2 -
A TNGN160416 ® |9525| 476 | 16 | —

TORN. EXTERNO > — CLASSES > B006

Consulte o folheto de produto. P -
TORN.INTERNO > — IDENTIFICAGAO >B002 B(039
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CBN

(CBN/PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

L]
o

B040

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [POSITIVO]

- CC

INSERTOS TIPO

.q 80 COM FURO
H Materiais Endurecidos o C oo CcC o ¢C s Condicées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [ ) €|® €| @ CorteEstavel @: Usinagem Geral # : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio @ | PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.
Ligas Sinterizadas [
CBN com cobertura CBN Dimensdes (mm)
NEW NEW
Formato pz?;e'r’i%%ao SN22882E888eg S | RE | LE | D1 Geometria
88EEEEBRE
nMmMoMomMmmAalE =S ===
NEWPETITCUT|  NP-CCGWO060202FS2 |@ A oo ° 635 | 238 02| 1.7 | 28
NP-CCGWO060204FS2 |e® A oo ° 6.35 238 04 | 1.8 | 2.8
NP-CCGWO060208FS2 (@ A ° ° 6.35 238 | 08 | 20 | 2.8
NP-CCGWO09T302FS2 (e o A ) ] 9525 [ 397 | 0.2 | 1.7 | 4.4
NP-CCGWO09T304FS2 (e e A A eo|© ° 9525 [ 397 | 04 | 1.8 | 4.4
NP-CCGWO09T308FS2|®¢ e A Ao eofe® ° 9525 | 397 | 0.8 | 20 | 44
| NP-ccGwoe0202FA2| 00 | | |aal 635 [238] 0217 28 |
NP-CCGWO060204FA2 AA| 635 |238| 04| 18| 28
NP-CCGWO060208FA2 A A| 6.35 238 | 08 | 20 | 2.8
NP-CCGWO09T304FA2 A A 9525 (397 | 04 | 18 | 44
NP-CCGWO09T308FA2 A Al 9525|397 | 08| 20 | 44
| NP-CCGWO060202GS2|e ea o | oaal635 [238]02] 17 | 28 |
NP-CCGW060204GS2|®@ e A ® A Al 6.35 238 | 04 | 1.8 | 2.8
NP-CCGW060208GS2|® e A ® A Al 6.35 238 08 | 20 | 2.8
NP-CCGW09T302GS2(e o A L] 9525 [ 397 | 02 | 1.7 | 44
NP-CCGW09T304GS2(e o A ® A Al 9525 | 397 | 04 | 1.8 | 44
NP-CCGW09T308GS2|®@ e A ) ® A Al 9525 | 397 | 08 | 20 | 44
| NP-CCGW060202GA2| ® 4 | e [ [ | 635 | 238 | 02 | 1.7 | 2.8 | e
NP-CCGWO060204GA2| e A® ° 635 |238| 04 | 18 | 2.8 80°
_ NP-CCGW060208GA2| @ Ao ° 6.35 | 238 | 08 | 20 | 2.8 RE mmy _
NP-CCGWO09T302GA2| e N ° 9525 | 397 | 02 | 1.7 | 44 -
— NP-CCGW09T304GA2| ® ae | e 9.525 | 3.97 | 04 | 1.8 | 44 AN
| NP.coowosTsecAz| & ae | o | | |oms 597 08 20 44| | | o
NP-CCGWO09T304GH2 AAo 9525 [ 397 | 04 | 1.8 | 44
NP-CCGW09T308GH2 AAo 9525 | 397 | 0.8 | 20 | 44
ew NP-CCGWO9T304VA2| © | | el 9.525 | 3.97 | 04 | 1.8 | 44 |
new NP-CCGWO09T308VA2 | @ 9525 | 397 | 0.8 | 20 | 44
| NP-ccGwoso208TS2| | | o | 6.35 | 2.38 | 0.8 | 2.0 | 28 |
NP-CCGWO09T308TS2 L] 9.525 | 397 | 0.8 | 20 | 44
| NP-CCGWO060204TA2 | o [ o | | 635 | 238 04 | 1.8 | 28 |
NP-CCGW060208TA2 ° ° 635 |238| 08 | 20 | 28
NP-CCGWO09T304TA2 | e A® ) 9525 | 397 | 04 | 1.8 | 44
NP-CCGWO09T308TA2 ° AO o0 9525 [ 397 | 0.8 | 20 | 44
| NP-CcCGWO09T304TH2| ae | o [T 9525 | 3.97 | 04 | 1.8 | 4.4 |
NP-CCGWO09T308TH2 AO ) 9525 [ 397 | 0.8 | 20 | 44
| NP-ccGwoeo202sF2| 0 | | o | 635 | 238 | 02 | 1.7 | 2.8 |
NP-CCGW060204SF2 ° 635 |238| 04 | 18 | 28
NP-CCGW060208SF2 L] 6.35 238 | 08 | 20 | 2.8
NP-CCGWO09T302SF2 ° 9525 | 397 | 02 | 1.7 | 44
NP-CCGWO09T304SF2 ° 9525 | 397 | 04 | 18 | 44
NP-CCGWO09T308SF2 L] 9525 [ 397 | 0.8 | 20 | 44
® = NEW

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
(Nota: 1 inserto por embalagem)



H Materiais Endurecidos |@ € @ @ € |¥ o ¢C s Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido o € |® €| ®:CorteEstavel @:Usinagem Geral 8 : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio @ | PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. 4 pag. B009.
Ligas Sinterizadas [ 2
CBN com cobertura CBN Dimensdes (mm)
NEW NEW!
Formato pz?;e'r’i%%ao SSSS88s S888esl | S | RE | LE | D1 Geometria
8838388E88dEm
nmMoNMooMmapE == ===
NEWPETITCUT|  NP-CCGW060202SE2 ° 6.35 |238| 02| 17 | 28 EPSR
NP-CCGW060204SE2 ° 635 |238| 04 | 1.8 | 28 RE
NP-CCGW060208SE2 ° 6.35 | 238 08 | 20 | 28 E
- NP-CCGWO09T302SE2 ° 9525 | 397 | 0.2 | 1.7 | 4.4
NP-CCGWO09T304SE2 ° 9525 | 397 | 04 | 1.8 | 4.4 AN
NP-CCGWO09T308SE2 ° 9525 | 397 | 0.8 | 20 | 44 Ic
NI(EXVI:’SEE;;'T NP-CCGWO09T304FSWS2(® © A a ° 9.525 | 397 | 0.4 | 1.8 | 44
*1 NP-CCGWO09T308FSWS2 (@ @ A A ° 9.525 | 397 | 0.8 | 20 | 4.4
| NP-CCGW09T304FBWL2| e aa [® [ [ | 9525 (397 04| 18|44 | EPSR
|___NP-CCGWOIT308FBWL2) =~ @ A 4  |® | | | 9525|397 |08 | 20 | 44 RE
NP-CCGW09T304GSWS2|®@ e A 9525 | 397 | 04 | 1.8 | 44 E ﬂ
Wmaw | NP-CCGWooT30sGSWS2(e e 4 = | | || 9525 397 | 08 | 20 | 44 |¥ i
NP-CCGW09T304GAWS2| @ ) ° 9.525 | 397 | 0.4 | 1.8 | 44 AN
NP-CCGW09T308GAWS2| e AO L] 9.525 | 397 | 0.8 | 20 | 44 Ic | IS
| NP-CCGWO09T304GBWL2| e 4aa | o || |o9525|397| 04| 18] a4
NP-CCGW09T308GBWL2 ® A A ° 9525 | 397 | 0.8 | 2.0 | 44
NEWPETITCUT|  BF-CCGT09T304TS2 |e A 9525 |3.97 | 04 | 1.8 | 44 | _
BF-CCGT09T308TS2 |e A 9525 | 397 | 0.8 | 20 | 44 807 RE
:
= % AN
ic 4
(Com quebra-cavaco)
NEWPETITCUT  BM-CCGTO09T304TA2 | e A 9525 | 397 | 04 | 1.8 | 44 | _
BM-CCGT09T308TA2 | A 9.525 | 397 | 0.8 | 2.0 | 4.4 807 fE
;
—— \3/ AQN
(Com quebra-cavaco) S
NEW PETIT CUT %2 NP-CCGWO03S102FS |e A ° 357 139 02 | 11| 20
*2 NP-CCGWO03S104FS (e A ° 3.57 139 04 | 1.0 | 20
*2 NP-CCGWO04T002FS |® A ° 437 [179] 02 | 15 | 24 | ps
*2 NP-CCOWO4TO04FS |0 &  |o | | | 437 179 04 | 14| 24 | of7 e
‘@ |*2 NP-CCGW03s102GS ° 357 | 139 02 | 1.1 | 20 % s
h *2 NP-CCGW03S104GS ° 3.57 139 04 | 1.0 | 20 i Eﬂ
*2 NP-CCGW04T002GS ° 437 |179] 02 | 15 | 24 V 4/‘7‘0"
*2 NP-CCGW04T004GS ° 437 [179] 04 | 14 | 24 Ic 118
NP-CCGW09T302GS A Al 9525 397 |02 |17 | 44
NP-CCGW09T304GS A A| 9525 | 397 | 04 | 18 | 44
*1 Consulte a pagina B012 antes de utilizar o inserto alisador. ® = NEW
*2 Diametro especial do circulo inscrito. (Para suporte tipo SCLC) o
TORN. EXTERNO > C002—C005
Consulte o olheto de produto. b TORN.INTERNO > E002—EQ05  CLASSES > B006
SMALL TOOLS > D010 IDENTIFICAGAO > B002

CBN

Rty ﬂ

INSERTOS DE TORNEAMENTO

~g
°S
(7]
4

B041
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INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [POSITIVO]

Fsoc CClonrore

Materiais Endurecidos (@ (€@ (@ (€ (¥ |0 €8 Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [ J €| ® €| ©: CorteEstavel @ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio @ | PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.
CBN Ligas Sinterizadas [
CBN com cobertura CBN Dimensdes (mm)
R NEW NEW
Formato pa?ae'r’%r&%ao SSS2288¢2 c883eg Ic S | RE | LE | D1 Geometria
88EEEEBRE

ga nNnOMoOMNMMMMA=E==E = ===

Eg CCMWO060202 00| 635 | 238 02 | 28 | 2.8

5 CCMWO060204 00| 635 [238] 04 | 27 | 28 | epse

ws !

& CCMWO09T302 00| 9525|397 | 0.2 | 37 | 44 | ¢\  RE

=

" CCMW09T304 00| 9525397 04 | 36 | 44 I 5
§ CCMWO09T308 Oo0| 9525|397 | 08 | 36 | 4.4 V ]

& CCMW120404 0o|127 | 476 | 04 | 36 | 55 J;;‘ON
= CCMW120408 0o|12.7 476 | 08 | 36 | 55 Ic S
Pl]_?! CCMW120412 0 o|12.7 476 | 1.2 | 36 | 55

® = NEW

com

FURO

D

R

S

T

']

W

: Estoque mantido. []: Sem estoque, produzido somente por pedido.
: Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.

> @

[ : Para compra de produtos especiais, o lote minimo é 10
B042 pecas. (Uma embalagem contém 1 inserto.)



s P

Materiais Endurecidos (@ (€@ (@ (€% |0 €8 Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [ ) €|® €| @ CorteEstavel @: Usinagem Geral # : Corte Instavel
S | LigasResistentes ao Calor Ligas de Tinio @ | PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B00S.
Ligas Sinterizadas [
CBN com cobertura CBN Dimensdes (mm) CBN
L. NEW NEW
Formato pz?;e'r’%r:’%ao S8SS88:2 c888eg| S | RE | LE | D1 Geometria ﬂ
883888083883 my
nMmMoMomMmmAalE =S === ga
NEWPETITCUT|  NP-CPGB080202FS2 . 794 | 238] 02 | 1.7 | 35 §§
NP-CPGB080204FS2 ° 794 | 238 04 | 1.8 | 35 éé
NP-CPGB080208FS2 A 794 | 238| 08 | 20 | 35 €™
NP-CPGB090302FS2 oA ° 9525|318 | 02 | 1.7 | 45 E
NP-CPGB090304FS2 o A ° 9525|318 | 04 | 18 | 45 §
NP-CPGB090308FS2 o 4 ° 9525|318 | 0.8 | 20 | 45 ﬁ
NP-CPGB090312FS2 A 9525|318 | 12 | 22 | 45 £
| NP-CPGB080204GS2 [@ ea | | RRRE 794 | 238 04 | 1.8 | 35 | ;QSI
NP-CPGB080208GS2 (@ e A 794 | 238 08 | 20 | 35
NP-CPGB090302GS2 [ o 4 9525|318 | 02 | 1.7 | 45 )
NP-CPGB090304GS2 (@ o A 9525|318 | 04 | 1.8 | 45
NP-CPGB090308GS2 (@ e A 9525|318 | 0.8 | 20 | 45
| NP-CPGB080204GA2 | ®© ae | | RRRE 794 | 238 04 | 1.8 | 35 |
NP-CPGB080208GA2 | ® Ae 794 | 238 08 | 20 | 35 Cos
NP-CPGB080212GA2 | e Ae 794 |238| 12 | 22 | 35 80° D
_ NP-CPGB090302GA2 | e A 9525|318 | 02 | 1.7 | 45 RE o _
NP-CPGB090304GA2 | Ae 9525|318 | 04 | 1.8 | 45 | 4 = R
— NP-CPGB090308GA2 | © 4 e 9.525 | 3.18 | 0.8 | 2.0 | 45 N
|__NP-CPGB030312GA2 | @  ae | | e ane 12 22 a5 || ] BN
new NP-CPGB090304VA2 | © 9525|318 | 04 | 1.8 | 45 S
new NP-CPGB090308VA2 | © 9525|318 | 0.8 | 20 | 45
new NP-CPGB090312VA2 | © 9525|318 | 12 | 22 | 45
| NP-CPGB080204TA2 | o | R 794 | 238 | 04 | 1.8 | 35 | T
NP-CPGB080208TA2 ° 794 | 238 08 | 20 | 35
NP-CPGB080212TA2 ° 794 | 238 12 | 22 | 35 v
NP-CPGB090304TA2 | A® 9525|318 | 04 | 1.8 | 45
NP-CPGB090308TA2 | A® 9525|318 | 0.8 | 2.0 | 45 W
NP-CPGB090312TA2 | A® 9525|318 | 12 | 22 | 45
| NP-cPGBO80202SE2 | | | o | 794 | 238 02 | 1.7 | 35 |
NP-CPGB080204SE2 ° 794 | 238 04 | 1.8 | 35
NP-CPGB090302SE2 ° 9525|318 | 02 | 1.7 | 45
NP-CPGB090304SE2 ° 9525|318 | 04 | 1.8 | 45
NP-CPGB090308SE2 ° 9525|318 | 0.8 | 20 | 45
® = NEW

TORN. EXTERNO > C002—C005
TORN.INTERNO > E002—E005  CLASSES > B006
SMALL TOOLS > D010 IDENTIFICAGAO >B002 B(043

Consulte o folheto de produto. p



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

CBN

(CBN/PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

L]
o

B044

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [POSITIVO]

AOS

52 DC

COM FURO

INSERTOS TIPO

Materiais Endurecidos (@ (€@ (@ (€% |0 €8 Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [ ) €|® €| @ CorteEstavel @: Usinagem Geral # : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio @ | PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.
Ligas Sinterizadas [
CBN com cobertura CBN Dimensdes (mm)
o NEW NEW
Formato pz?;e'r’%r:’%ao SSE82882E888¢eal ¢ | s | Re | L | Dt Geometria
88885888 Eabk
NOONMNONMNASES S ==
NEWPETITCUT| ~ NP-DCGW070202FS2 |® A ° 635 [238| 02 | 22 | 28
NP-DCGW070204FS2 (e AA o]0 ° 635 [238| 04 | 21 | 28
NP-DCGW070208FS2 (e A ° ° 6.35 [ 238 | 08 | 20 | 28
NP-DCGW11T302FS2 (e e A ° ° 9525|397 | 02 | 22 | 44
NP-DCGW11T304FS2 (@ @ A A ° ° 9525|397 | 04 | 21 | 44
NP-DCGW11T308FS2 (@ e A A eofe® ° 9525|397 | 08 | 20 | 44
| NPDCGW11T304FA2 | | | " laalos25]397 ] 04 | 15 | 44 |
NP-DCGW11T308FA2 A A| 9525|397 | 08 | 1.7 | 44
| NP-DCGW070202GS2(@ ea | | 1 6.35 | 238 | 02 | 22 | 2.8 |
NP-DCGW070204GS2 (e e A ° ° 635 [238| 04 | 21 | 28
NP-DCGW070208GS2 (e e A ° 6.35 [ 238 | 08 | 20 | 2.8
NP-DCGW11T302GS2(® o A L 9525|397 | 02 | 22 | 44
NP-DCGW11T304GS2 (e e A ° ® A A|9525|397 | 04 | 21 | 44
NP-DCGW11T308GS2 (@ @ A ® ® A A|9525|397 | 08 | 20 | 44
| NP-DCGW070202GA2| ®  a | o || 635 [238] 02|22 28|
NP-DCGW070204GA2( e Ao ° 6.35 [ 238 | 04 | 21 | 238
NP-DCGW070208GA2( e ° 6.35 [ 238 | 08 | 20 | 2.8
NP-DCGW11T302GA2( e A ° 9525|397 | 02 | 22 | 44 EPSR
NP-DCGW11T304GA2| @ 4ae | o 0525397 | 04 | 21 | 44 |
y NP-DCGW11T308GA2( e A @ ° 9525|397 | 08 | 20 | 44 b
g | NP-DCGW11T304GH2| ase | ] 1 9525|397 | 04 | 21 | 44 |
NP-DCGW11T308GH2 Are 9525|397 | 0.8 | 20 | 4.4 o =4
\ew NP-DCGW11T304vA2 | © | R 9525|397 | 04 | 21 | 44 | -
new NP-DCGW11T308VA2 | @ 9525|397 | 08 | 20 | 44
| NP-DCGW070204TA2 | ae | oo | 6.35 | 238 | 04 | 21 | 2.8 |
NP-DCGW070208TA2 ° L 6.35 [ 238 | 08 | 20 | 2.8
NP-DCGW11T304TA2 ° A O L ) 9525|397 | 04 | 21 | 44
NP-DCGW11T308TA2 ° Ao L 9525|397 | 08 | 20 | 44
| NP-DCGW11T304TH2| ae | o | 9525|397 | 04 | 21 | 44 |
NP-DCGW11T308TH2 A O ° 9525|397 | 08 | 20 | 44
| NP-DCGWO70204SF2 | | | o |635 [238] 04 | 21| 28 |
NP-DCGW070208SF2 ° 6.35 [ 238 | 08 | 20 | 2.8
NP-DCGW11T302SF2 ° 9525|397 | 02 | 22 | 44
NP-DCGW11T304SF2 ° 9525|397 | 04 | 21 | 44
NP-DCGW11T308SF2 ° 9525|397 | 08 | 20 | 44
| Np-DCcGWoO70204sE2| 0 | | o 635 [238] 04 ] 21| 28]
NP-DCGW070208SE2 ° 6.35 [ 238 | 08 | 20 | 2.8
NP-DCGW11T302SE2 ° 9525|397 | 02 | 22 | 44
NP-DCGW11T304SE2 ® 9.525 397 | 04 2.1 44
NP-DCGW11T308SE2 ° 9525|397 | 08 | 20 | 44

> @

: Estoque mantido.

: Para compra de produtos especiais, o lote minimo é 10

pecas. (Uma embalagem contém 1 inserto.)

[J: Sem estoque, produzido somente por pedido.
: Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.



H Materiais Endurecidos o C oo CcC o ¢C s Condicées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [ J €| ® €| ©: CorteEstavel @ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio @ | PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.
Ligas Sinterizadas [ CBN
CBN com cobertura CBN Dimensdes (mm)
Reforénci NEW NEW
Formato pa?ae'r’%r&%ao SN22882E888eg ¢ S | RE | LE | D1 Geometria
858888888 8aa0
NONOMOMOMOMASSE S S == oa
NEWPETTCUT|  BF-DCGT11T304TS2 |@ 4 9525|397 | 04 | 21 | 44 | cpsr o
BF-DCGT11T308TS2 | A 9525|397 | 08 | 20 | 44 | 2 - 53
- =z
y/ = x
/ [=]
& f g
& AN §
(Com quebra-cavaco) ic é
NEWPETITCUT| ~ BM-DCGT11T304TA2 | © A 9525|397 | 04 | 21 | 44 | gpsr 2
BM-DCGT11T308TA2 | ® a4 9525|397 | 0.8 | 20 | 44 | =2 POSI
_RE 10
y/ -
e y 2 =
ey FURO
N/ AN
(Com quebra-cavaco) —— E
NEWPETITCUT  NP-DCGW11T302GS AA[9525[397 | 02 | 14 | 44 EPSR
55°
NP-DCGW11T304GS A A[0525]397 | 04 | 15 | 44 | <7 e
~ iy
)
i,,,
L ;\,,N
Ic sl R
DCMW070202 00(6.35 | 238 02 | 27 | 28 EPSR
55°
DCMW070204 00635 238 04 | 25 | 28 | 5/ e )
DCMW11T302 00|9525|397 | 02 | 37 | 44 | N =
DCMW11T304 009525397 | 04 34 4.4 ‘ 1Tt
% N\ AN T
2o
Ic s| !/
p— ')
® = NEW
W

TORN. EXTERNO > C002—C005
TORN.INTERNO > E002—E005  CLASSES > B006
SMALL TOOLS > D011, D026 IDENTIFICAGAO >B002 B(045

Consulte o folheto de produto. p



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

CBN

(CBN/PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

L]
o

B046

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [POSITIVO]

Ao

- TG

INSERTOS TIPO
COM FURO

Materiais Endurecidos |@|€ @ @ €& (0 €8 Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido o € |® €| ®:CorteEstavel @:Usinagem Geral 8 : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio @ | PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. 4 pag. B009.
Ligas Sinterizadas [ 2
CBN com cobertura CBN Dimensdes (mm)
L NEW NEW
Formato pz?;e'r’%r:’%ao SSE2882E888¢eal ¢ | s | Re | Le | D Geometria
8558538888825k
NOMONMMM@=E=EEEESE
NEWPETITCUT|  NP-TCGW110204FS3 ° ° 6.35 [ 238 04 | 1.6 | 2.8
NP-TCGW110208FS3 ° ° 6.35 [ 238 | 08 | 1.7 | 2.8
| NP-TCGW110204FA3 | | " laa|635 [238] 04 | 16 | 28 |
NP-TCGW110208FA3 A A(635 | 238 | 08 | 1.7 | 28
| NP-TCGW090204GS3 | A o ] 1 |s56 [238] 04 | 16| 25 |
NP-TCGW090208GS3 A 556 | 238 | 08 | 1.7 | 25
NP-TCGW110202GS3 A 6.35 | 238 | 0.2 15 | 2.8 EPSR
NP-TCGW110204GS3 A ° 6.35 | 238 | 04 | 16 | 2.8
A NP-TCGW110208GS3 A e o 635 | 238 | 0.8 | 1.7 | 2.8
NP-TCGW130304GS3 A 794 | 318 | 04 | 16 | 34
NP-TCGW130308GS3 A 794 | 318 | 0.8 | 1.7 | 34
NP-TCGW16T304GS3 A 9525|397 | 04 | 16 | 44
NP-TCGW16T308GS3 A 9525|397 | 08 | 1.7 | 44
| NP-TCGW1102048F3 | | | o |635 2338|0416 | 28 |
NP-TCGW110208SF3 ° 6.35 | 238 | 0.8 | 1.7 | 2.8
| NP-TCGW1102048E3 | | | o |635 238] 04 | 16 | 28 |
NP-TCGW110208SE3 o 6.35 | 238 | 0.8 1.7 | 2.8
TCMW110202 O0O|635 | 238 02 | 27 | 2.8 EPSR
’ TCMW110204 000|635 | 238 | 04 | 26 | 28 | 6°°/RE
B, N, -
N PN
LN G s
Ic s :
o - TEw

> @

: Estoque mantido.

pecas. (Uma embalagem contém 1 inserto.)

: Para compra de produtos especiais, o lote minimo é 10

[J: Sem estoque, produzido somente por pedido.
: Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.



INSERTOS TIPO
.A 60° TPcom FURO
H

Materiais Endurecidos (@ (€@ (@ (€% |0 €8 Condigées de Corte (Guia) :
Material K | Ferro Fundido () €|® €| ©:CorteEstavel € : Usinagem Geral & : Corte Instavel
S | LigasResitentes a Calor Lgas e Thénio @ | PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B0OS.
Ligas Sinterizadas [
CBN com cobertura CBN Dimensdes (mm) CBN
L NEW NEW
Formato pz?;e'r’%r:’%ao SNS28822888esl ¢ | 5 | e | LE | DI Geometria ﬂ
8838383888883y
noONMOMOoMmMA|=E= === == 95‘
NEWPETITCUT|  NP-TPGB090202FS3 ° 556 | 238 | 02 | 1.5 | 2.9 §§
NP-TPGB090204FS3 o ° 556 | 2.38 | 0.4 | 16 | 29 ég
NP-TPGB110302FS3 (e o A ° 6.35 | 318 | 02 | 1.5 | 34 €™
NP-TPGB110304FS3 [0 e a4 o o |635 |318] 04 | 16 | 34 iy
NP-TPGB110308FS3 (@ @ A a ° ° 6.35 | 318 | 0.8 | 1.7 | 34 §
NP-TPGB160304FS3 A 9525|318 | 04 | 1.6 | 4.4 é
NP-TPGB160308FS3 A 9.525|3.18 | 0.8 | 1.7 | 4.4 E=
| NP-TPGB080204GS3 [ ea o | ERRE 476 | 238 04 | 16 | 24 | POSI
NP-TPGB080208GS3 (@ @ A 476 | 238 | 08 | 1.7 | 24
NP-TPGB090202GS3 o 556 | 2.38| 02 | 15 | 2.9 e
NP-TPGB090204GS3 (@ @ A ] 556 | 238 | 04 | 16 | 29
NP-TPGB090208GS3 (@ @ A 556 | 238 | 08 | 1.7 | 29 I
NP-TPGB110302GS3 (@ @ A ° 635 | 318 | 02 | 15 | 34
NP-TPGB110304GS3 (@ o A ° ° 635 | 318 | 04 | 16 | 34
NP-TPGB110308GS3 |@ @ A ° 6.35 | 3.18 | 08 | 1.7 | 34 D
NP-TPGB160304GS3 |®@¢ @ A 9525|318 | 04 | 16 | 44
|__ NP-TPGB160308GS3 |8 ¢4 = | | i 9525|318 | 0.8 | 1.7 | 44 | R
NP-TPGB080204GA3 ° 476 | 238 | 04 | 16 | 24 EPSR
NP-TPGB080208GA3 ° 476 | 238 | 08 | 1.7 | 24 60°
NP-TPGB090204GA3 | ®© ae | o 556 | 2.38| 04 | 16 | 29 R $
@ NP-TPGB090208GA3 | @ Ae ° 556 | 238| 08 | 1.7 | 2.9 T 5 AN
NP-TPGB110302GA3 ° A o 635 | 318 | 02 | 1.5 | 34 o L LE "
NP-TPGB110304GA3 ® Ao ® 635 | 318 | 04 | 16 | 34 -
NP-TPGB110308GA3 ° Ao ® 6.35 | 318 | 08 | 1.7 | 3.4
NP-TPGB160304GA3 | @ Ae® ° 9525|318 | 04 | 16 | 44 v
NP-TPGB160308GA3 | @ Ae ° 9525|318 | 0.8 | 1.7 | 44
| NP-TPGB160304GH3 | ase | ] B 9525|318 | 04 | 16 | 44 | W
NP-TPGB160308GH3 AAe® 9525|318 | 0.8 | 1.7 | 44
\ew NP-TPGB110304VA3 | © | | 1T 6.35 | 318 | 04 | 16 | 34 |
new NP-TPGB110308VA3 ° 635 [3.18| 08 | 1.7 | 34
| NP-TPGB080204TA3 | o | o | | 476 | 238 04 | 16 | 24 |
NP-TPGB080208TA3 ° (] 476 | 238 | 08 | 1.7 | 24
NP-TPGB090204TA3 o L 556 | 238 | 04 | 16 | 29
NP-TPGB090208TA3 o ° 556 | 238 | 08 | 1.7 | 29
NP-TPGB110304TA3 ° A O o0 6.35 | 318 | 04 | 16 | 34
NP-TPGB110308TA3 o A O L ) 6.35 | 318 | 08 | 1.7 | 34
NP-TPGB160304TA3 Ao L ) 9525|318 | 04 | 16 | 44
NP-TPGB160308TA3 Ao e e 9525|318 | 08 | 1.7 | 44
| NP-TPGB160304TH3 | ae | o | T 9525|318 | 04 | 16 | 44 |
NP-TPGB160308TH3 Ao ° 9525|318 | 08 | 1.7 | 44
o =W
TORN. EXTERNO > C002—C005  CLASSES > B006

Consulte o folheto de produto. p

TORN. INTERNO > E002—E005 IDENTIFICAGAO >B002 B(047



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

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [POSITIVO]

INSERTOS TIPO
.A 60° TPcom FURO
H

Materiais Endurecidos (@ (€@ (@ (€ (¥ |0 €8 Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [ ) €|® €| @ CorteEstavel @: Usinagem Geral # : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio @ | PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.
Ligas Sinterizadas [
CBN CBN com cobertura CBN Dimensdes (mm)
L. NEW NEW
n Formato pzf;e;z’;fiaao E § § E g § E ‘2_ § § ‘8_ o3l ¢ . RE LE D1 Geometria
808383 Y|B D D@ m
gg nMmMoMomMmmAalE =S ===
E& NEWPETITCUT|  NP-TPGB090202SF3 ° 556 | 238 | 02 | 1.5 | 2.9
éé NP-TPGB090204SF3 ° 556 | 2.38| 04 | 16 | 2.9
5“ NP-TPGB110302SF3 ° 635 |3.18| 02 | 15 | 34 | _
w NP-TPGB110304SF3 °
3 é |__NPTPGBfto30ssF3 | || g
g NP-TPGB090202SE3 °
E= NP-TPGB090204SE3 °
PIIIIS! NP-TPGB110302SE3 °
NP-TPGB110304SE3 °
- NP-TPGB110308SE3 o
NEWPETITCUT|  NP-TPGX110304F .
¢ |__NPTPGXtto308F | | s |ess (318 08 [ 17 |35 | e
NP-TPGX110304T Al635 [318| 04 | 16 | 35 | ¥ .
. NP-TPGX110308T A|635 (318 | 08 | 1.7 | 35 /@DJ\ E[Ij\ ax
IC S /
R TPGX080202 AA[476 | 238 02 | 1.8 | 25 EPSR
TPGX080204 AA|476 |238| 04 | 17 | 25 |  /ge
TPGX080208 00476 | 238 08 | 14 | 25 | INs
S TPGX090202 AAl556 |238| 02 | 27 | 3.0 /@)j\, AN
TPGX090204 AAl556 | 238] 04 | 26 | 30 T
& | TPex0s0208 no|ss6 | 238 | 08 | 23 | 30 | oo
S TPGX110302 Dol635 318 02 | 2.7 | 35
TPGX110304 AA[635 318 04 | 26 | 35
v TPGX110308 AA|635 318 08 | 23 | 35
TPGX160304 A|9525(318| 04 | 36 | 48 | * N5
W TPGX160308 a0|9525(318] 08 | 33 | 48 /@Dj\ﬂ} A
TPGX160404 0o|l9525|476 | 04 | 36 | 4.8 e
TPGX160408 0o|o9s25|476] 08 | 33 | 48 Ic |18
® = NEW

: Estoque mantido. []: Sem estoque, produzido somente por pedido.
: Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.

> @

[ : Para compra de produtos especiais, o lote minimo é 10
B048 pecas. (Uma embalagem contém 1 inserto.)



4’35° vB

INSERTOS TIPO
COM FURO

Materiais Endurecidos |@|€ @ @ € (8| (0 €8 Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido o € |® €| ®:CorteEstavel @:Usinagem Geral 8 : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio @ | PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. 4 pag. B009.
Ligas Sinterizadas [ 2
CBN com cobertura CBN Dimensdes (mm)
L NEW NEW
Formato pz?;e'r’%r:’%ao SSS8S882E888ea ¢ | s | Re | LE | D1 Geometria
8555558888 3hE
nMMOMMOMMNMMOMA=E=E = ===
NEWPETITCUT|  NP-VBGW110302FS2 |® A ] 6.35 | 3.18 | 0.2 | 25 | 2.85
NP-VBGW110304FS2 |e A L] 6.35 | 3.18 | 04 25 | 285
NP-VBGW110308FS2 |e® A L] ° 6.35 | 3.18 | 0.8 20 | 2.85
NP-VBGW160402FS2 |e® A L] 9.525| 476 | 0.2 25 | 443
NP-VBGW160404FS2 A ° 9.525| 476 | 04 25 | 443
NP-VBGW160408FS2 A ° 9.525 | 476 | 0.8 20 | 443
| NP-VBGW110302GS2|e ea | | 1 6.35 | 318 | 02 | 25 | 2.85 |
NP-VBGW110304GS2 |@ © A ® A(635 | 318 | 04 | 25 | 285
NP-VBGW110308GS2 (e @ A ® A[635 |3.18 | 0.8 20 | 2.85
NP-VBGW160402GS2 (@ o A 9.525| 476 | 0.2 25 | 443
NP-VBGW160404GS2 (e @ A ° ® A A[O9525|476 | 04 25 | 443
NP-VBGW160408GS2 (@ o A L] ® A A[ 0525|476 | 0.8 20 | 443
| NP-VBGW110302GA2| o 4 | o || |635 [318] 02| 25 | 285
NP-VBGW110304GA2 ® Ao [ 6.35 | 3.18 | 04 25 | 285
NP-VBGW110308GA2 ® Ao [ 6.35 | 3.18 | 0.8 20 | 2.85
NP-VBGW160402GA2| e A ° 9525|476 | 0.2 | 25 | 443 EggR
NP-VBGW160404GA2 ® AO [ 9.525| 476 | 04 25 1443 RE
NP-VBGW160408GA2 ° A0 ® 9.525 | 476 | 0.8 20 | 443 b
<87 " \puBowieososcHz| ase | ] | |os25]476] 04 | 25 | 443]
|__NPvBGWico40sGH2|  aae | | L_|es2s] 476 08 | 20 | 443 a
New NP-VBGW160404VA2 | @ 9525|476 | 04 | 25 | 443 | |Ic]
new NP-VBGW160408VA2 ® 9.525| 476 | 0.8 20 | 443
| NP-VBGW110304TA2 | o | ] | |e35 [318] 04 | 25 | 285
NP-VBGW110308TA2 ® 6.35 | 3.18 | 0.8 20 | 2.85
NP-VBGW160404TA2 ® A0 ® 9.525| 476 | 04 25 | 443
NP-VBGW160408TA2 ° A O ° 9.525| 476 | 0.8 20 | 443
| NP-VBGW160404TH2 | ae | ] | |os25]476] 04 | 25 |443]
NP-VBGW160408TH2 Ao 9.525| 476 | 0.8 20 | 443
| NPvBeW10304sF2 | | ] o |635 [318] 04 | 25 | 285 |
NP-VBGW110308SF2 L] 6.35 | 3.18 | 0.8 20 | 2.85
NP-VBGW160404SF2 (] 9.525 | 476 | 04 25 | 443
NP-VBGW160408SF2 L] 9.525| 476 | 0.8 20 | 443
| NPvBewi0304se2 | | ] o |635 [318] 04 | 25 | 285 |
NP-VBGW110308SE2 L] 6.35 | 3.18 | 0.8 20 | 2.85
NP-VBGW160404SE2 ® 9.525| 476 | 04 25 1443
NP-VBGW160408SE2 ° 9.525| 4.76 | 0.8 20 | 443
o =W
TORN. EXTERNO > C002—C005
Consulte o folheto de produto. : TORN. INTERNO > E002—E005 CLASSES ~ > B006
SMALL TOOLS > D012, D013 IDENTIFICACAO > B002

CBN

Rty ﬂ

INSERTOS DE TORNEAMENTO

(1]
(7]
—

B049


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

CBN

(CBN/PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

L]
o

B050

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [POSITIVO]

4’35° VC

INSERTOS TIPO
COM FURO

Materiais Endurecidos (@ (€@ (@ (€ (¥ |0 €8 Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [ J €| ® €| ©:CorteEstavel @ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio @ | PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. & pag. B009.
Ligas Sinterizadas [
CBN com cobertura CBN Dimensdes (mm)
L NEW NEW
Formato pz?;e'r’%r&%ao SSS28822888esl ¢ | 5 | e | LE | DI Geometria
SRR
nMmMoMoMoMmAalE =S ===
NEWPETITCUT|  NP-VCGW160404FS2 A A ° 9525|476 | 0.4 | 25 | 4.4
NP-VCGW160408FS2 A A ) 9.525| 4.76 | 0.8 20 | 44
| NP-VCGW160404GS2|e ea | | RRE 9525 4.76 | 0.4 | 25 | 4.4 |
NP-VCGW160408GS2 (e e A 9.525| 4.76 | 0.8 20 | 44
| NP-VCGW160404GA2| ®© ae | | RRE 9525 4.76 | 0.4 | 25 | 4.4 |
|___NP-VCGW160408GA2| i W+ W B ]S 9525|476 | 08 | 20 | 44 | epsr
NP-VCGW160404GH2 Aare 9525|476 | 04 | 25 | 44 | X e
) NP-VCGW160408GH2 AAo 9.525| 4.76 | 0.8 20 | 44 b
w7 [ NPVCGW16040avAZ | ®© | ] RRE 9525|476 | 04 | 25 | 4.4 |
new NP-VCGW160408VA2 | © 9.525| 476 | 0.8 | 20 | 44 5] AN
| NP-VCGW160404TS2 | A | ] RRE 9525|476 | 04 | 25 | 44 | -
NP-VCGW160408TS2 A 9.525| 4.76 | 0.8 20 | 44
| NP-VCGW160404TA2 | ® ae | | RRE 9.525| 476 | 04 | 25 | 4.4 |
NP-VCGW160408TA2 ° Ao 9525|476 | 0.8 20 | 44
| NP-VCGW160404TH2 | ae | | RRE 9.525| 476 | 04 | 2.5 | 4.4 |
NP-VCGW160408TH2 AO 9.525| 476 | 0.8 20 | 44
® = NEW

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
(Nota: 1 inserto por embalagem)



INSERTOS TIPO
A80° wc COM FURO
H

Materiais Endurecidos |@ €| @ @ (€ ¥ (@ € ¥ Condigbes de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [} € ® €| ©: CorteEstavel €:Usinagem Geral ¥ : Corte Instavel
ateria L
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio @ | PREPARAGAO (Ultimas letras na Referéncia para Pedido) : Ref. a pag. B009.
Ligas Sinterizadas [ 4
, » CBN
CBN com cobertura CBN Dimensdes (mm)
S NEW NEW
eferencia conmooooloooo :
Formato para Pedido SNST-JSESE2TR8 1c S | RE | LE | D1 Geometria
€O 00 00 CO 0O 0O N[00 © 0 | s
QOO0OLOLOOONONMNO0NMA -
nNOMOMONOMANSSSS=E=S °n
Eo
NP-WCMWL30204FA Al 476 | 238 | 04 1.8 2.3 EPSR g&
A =
NP-WCMWL30208FA A| 476 [ 238 | 08 | 1.9 | 23 80 & @
%, zC
NN, RE no:
< [~
a w
O B 3
i o
Ic s e
w
»n
2
® = NEW -
POSI
L
SEM
FURO
(H
D
R
S
T
')

TORN. EXTERNO > C002—C005
TORN. INTERNO > E002—E005  CLASSES > B006
SMALL TOOLS > D013 IDENTIFICAGAO >B002 B(051

Consulte o folheto de produto. p



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

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [POSITIVO]

INSERTOS TIPO
. 90° SPSEM FURO
H

Materiais Endurecidos (@ (€@ (@ (€ (¥ |0 €8 Condigées de Corte (Guia) :
. K Ferro Fundido [ ] €| ® €| ©: CorteEstavel @ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel
Material
S Ligas Resistentes ao Calor,Ligas de Titénio [ J
CBN Ligas Sinterizadas [
CBN com cobertura CBN Dimensdes (mm)
Reforanc NEW NEW
Formato pa(raaelgeergj(i::jao E § § g g § E ‘2_ § § ‘ﬁ_ °gl ¢ . RE LE Geometria
88885888 Eabk
oa NOONMNONMNASES S ==
[3)
Eg NEWPETITCUT| NP-SPGN120412GS2 ° 12.7 476 | 12 | 25 Epsk
<5 NEW 90°
EQ, - RE
o .
-
"'Q‘ l
2 Y
E Ic s| /
w
7]
2 SPGN090302 00| 9525|318 | 02 | 4.0
POSI SPGN090304 AD| 9525|318 | 04 | 40
1 SPGN090308 A0| 9525|318 | 08 | 4.1 EPSR
= SPGN090312 Do| 9525 | 318 | 12 | 40 | YOZRE
@ SPGN120304 A A|127 318 | 04 4.0 | ||
e SPGN120308 AA|127 | 318 08 | 4.1 W [\
SPGN120312 ool127 318 12 | 40 M s
SPGN120408 0od|12.7 476 | 0.8 4.1
D SPGN120412 00| 127 | 476 | 12 | 40
® = NEW
R
T
')
W

: Estoque mantido. []: Sem estoque, produzido somente por pedido.
: Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.

> @

[ : Para compra de produtos especiais, o lote minimo é 10
B052 pecas. (Uma embalagem contém 1 inserto.)



INSERTOS TIPO
‘60° TBSEM FURO

Materiais Endurecidos (@ (€ |® (@ (€ (¥ |0 €8 Condigées de Corte (Guia) :
Material K Ferro Fundido [ J €| ® €| ©:CorteEstavel @ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel
S Ligas Resistentes ao Calor,Ligas de Titénio [ J
Ligas Sinterizadas [
; " CBN
CBN com cobertura CBN Dimensdes (mm)
Referanc NEW NEW
eferéncia cowoooolocoolo .
Formato para Pedido SRSSR82za a8egl ¢ 5 e i Geometria
888858 BEBE a5k
nMmMoMoMoMmAalE =S === ea
o
TBGN060104 A0| 397 | 159 | 04 - EpsR Eg
o =
TBGN060108 A0l 397 | 159 | 0.8 - 8o =@
-RE zQ
['4
[e]
(=
4 2
%AN prs
5° o
Ic sl E
wi
7]
— z
® = NEW =
Posi
11°
SEM
FURO
(H
D
INSERTOS TIPO '
‘60° I P SEM FURO
S

Materiais Endurecidos  |@ | €|®|® € ¥ |@® € ¥ Condigdes de Corte (Guia) :
. K Ferro Fundido [ ) € @® €| O Corte Estavel € : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Material
S Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio [ J
Ligas Sinterizadas [ 2
CBN com cobertura CBN Dimensdes (mm)
I NEW NEW ')
Formato pa?aeézr:j?:jao E § g g g § E g § § § °og - 5 e N Geometria
€0 6O 00 00 00 0O LD|W ®© || I
QooOo0OLLOONONMMAOMM
(o I v I T N R 1]
TPGN090204 0 O] 5.56 2.38 0.4 2.6
TPGN110302 OO 6.35 3.18 0.2 2.7
TPGN110304 A A| 6.35 3.18 0.4 2.6 E';(?OR
a TPGN110308 00O 6.35 3.18 0.8 2.3 & -RE
;’” 2 TPGN160304 Aa|l 9525[318 | 04 | 36
A A T
TPGN160308 9.525 | 3.18 0.8 3.3 /K/\ /11-\151{
TPGN160312 00O 9525 | 3.18 1.2 3.0 IC S
TPGN160408 00O 9.525 | 4.76 0.8 3.3
TPGN220408 0 o) 12.7 4.76 0.8 3.3
® = NEW
TORN. EXTERNO > — CLASSES > B006

Consulte o folheto de produto. p

TORN. INTERNO > E002—E005 IDENTIFICAGAO >B002 B(053



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

INSERTOS DE TORNEAMENTO (CBN) [POSITIVO]

e (5 Y INSERTOS TIPO
SEM FURO
H Materiais Endurecidos o C o oCcC o ¢C s Condicées de Corte (Guia) :
. K Ferro Fundido [ ] €| ® €| ©: CorteEstavel @ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel
Material
S Ligas Resistentes ao Calor,Ligas de Titénio [ J
Ligas Sinterizadas [
CBN = —
com cobertura CBN Dimensdes (mm)
Reforénc NEW NEW
Formato pa?aelrjeergj%ao E § § g g § E ‘2_ § § ‘ﬁ_ ° 3l ow RER L LE |ANR Geometria
855B3EBBERILE " AN
°a NOMOMONOMONMNSSSS ==
o
Eg GY1G0200D020N-GFGS A 200 | 02207 | 27| 3°
éé GY1G0239E020N-GFGS A 23902 (207 |27 | 7 LE
& GY1G0250E020N-GFGS A 250 | 02 [20.7 |27 | 7° :EL\
(=
w », | GY1G0300F020N-GFGS A 3.00 | 0.2 |20.7 |27 | 7° Or—
» N RER
8 " GY1G0318F020N-GFGS A 318 |02 207 |27 | 70 | =R o
é GY1G0400G020N-GFGS A 400 | 0.2 |2565| 27 | 7°
2 GY1G0475H020N-GFGS A 475 | 0.2 |2565| 27 | 7° e
POSI GY1G0500H020N-GFGS A 5.00 | 0.2 |2565| 2.7 | 7° L
1 GY1G0600J020N-GFGS A 6.00 | 0.2 [25.65| 27 | 7°
SEM R
FURO ® = NEW
(H
D
R
S
T
'}
W

: Estoque mantido. []: Sem estoque, produzido somente por pedido.
: Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.

> @

[ : Para compra de produtos especiais, o lote minimo é 10
B054 pecas. (Uma embalagem contém 1 inserto.)



INSERTOS DE TORNEAMENTO (PCD) [NEGATIVO]

INSERTOS TIPO
a80° CNcom FURO

Metais N&o Ferrosos ® Condigdes de Corte (Guia) :
M EETE @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm)
Formato Referénqia Geometria
para Pedido ] Ic s RE | LE | D1
a
=
NEW PETIT CUT NP-CNMM120402R-F ° 12.7 | 476 | 0.2 1.7 | 5.16
NP-CNMM120402L-F 0 | 127 | 476 | 02 | 17 | 516 B0
RE
— NP-CNMM120404R-F o | 127 | 476 | 04 | 18 | 516 "%
[ - NP-CNMM120404L-F o | 127 | 476 | 04 | 18 | 516 Y 5
NP-CNMM120408R-F ® 12.7 4.76 0.8 2.0 5.16
IC S
NP-CNMM120408L-F O 12.7 4.76 0.8 2.0 5.16 T
(Com quebra-cavaco) Inserto corte a direita.
CNMA120404 [ 12.7 4.76 0.4 3.6 5.16 EPSR
CNMA120408 [ 12.7 4.76 0.8 3.6 5.16 80°
]
}
: INE=
N
Ic s

INSERTOS TIPO
A055° D N COM FURO

bt R e e o o 4 oo nstave
PCD Dimensdes (mm)
Formato Feiig Sl Geometria
para Pedido § Ic S RE LE D1
S
NEW PETIT CUT NP-DNMM150402R-F ° 127 | 476 | 02 22 | 5.16 EPSR
NP-DNMM150402L-F O 12.7 | 4.76 0.2 2.2 5.16 « 55:RE
NP-DNMM150404R-F ° 12.7 | 4.76 0.4 2.1 5.16
NP-DNMM150404L-F O 12.7 | 4.76 0.4 2.1 5.16 b
NP-DNMM150408R-F ° 12.7 | 4.76 0.8 2.0 5.16
NP-DNMM150408L-F O 12.7 | 4.76 0.8 2.0 5.16 IC
(Com quebra-cavaco) Inserto corte a direita.
DNGA150404 ° 12.7 | 4.76 0.4 2.9 5.16 EPSR
DNGA150408 o | 127|476 | 08 | 24 | 516 ¥
YL RE
Ic

TORN. EXTERNO > C002—C005
TORN. INTERNO > E002—E005
GY > F001

CLASSES > B015

Consulte o folheto de produto. P -
IDENTIFICAGAO > B002

(CBN/PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

B055
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(CBN/PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

B056

INSERTOS DE TORNEAMENTO (PCD) [NEGATIVO]

090° SN

INSERTOS TIPO
COM FURO

M EETE Hetae Neo Peroses ¢ CO."f’é‘s;?tZSE:;ZIO“: :(ﬁ:ii:la)g:em Geral ¥ : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm)
Formato REETEE Geometria
para Pedido § Ic s RE LE D1
5
NEW PETIT CUT NP-SNMM120404R-F ° 127 | 476 | 04 20 | 5.16 EPSR
NP-SNMM120404L-F O 12.7 | 4.76 0.4 2.0 5.16 &9°LRE
: ) NP-SNMM120408R-F ° 12.7 | 4.76 0.8 2.2 5.16
@ | NP-SNMM120408L-F O 12.7 | 4.76 0.8 2.2 5.16 : Eﬁ
Ic
(Com quebra-cavaco) Inserto corte a direita.
SNGA120404 O 12.7 | 4.76 0.4 3.7 5.16 EPSR
SNGA120408 o | 127|476 | 08 | 38 | 516 >

¥ /-RE

¢4

D1

N

660°

INSERTOS TIPO

COM FURO
St R L o oo & oo e 4 Cts v
PCD Dimensdes (mm)
Formato Feiig Sl Geometria
para Pedido § Ic S RE LE D1
S
NEW PETIT CUT NP-TNMM160402R-F ® | 9525| 476 | 02 1.5 | 3.81 EPSR
NP-TNMM160402L-F O |9525| 476 | 02 | 15 | 3.81 .o ne
_ NP-TNMM160404R-F ° 9.525 | 4.76 0.4 1.6 3.81 Y ¢ i
- NP-TNMM160404L-F O 9.525 | 4.76 0.4 1.6 3.81 -
S NP-TNMM160408R-F o |os55] 476 | 08 | 17 | 381 | /NS IN B
NP-TNMM160408L-F O 9.525 | 4.76 0.8 1.7 3.81 ICc s
(Com quebra-cavaco) Inserto corte a direita.
TNGA160402 o 9.525 | 4.76 0.2 3.1 3.81 EggR
TNGA160404 ° 9.525 | 4.76 0.4 2.9 3.81 4\ RE
TNGA160408 ® 9.525 | 4.76 0.8 2.8 3.81 K [r
&LD
ic s

@ : Estoque mantido.

[]: Sem estoque, produzido somente por pedido.

[ : Para compra de produtos especiais, o lote minimo é 10
pecas. (Uma embalagem contém 1 inserto.)



)

350 VN

INSERTOS TIPO
COM FURO

M EETE N Hetae Neo Peroses ¢ CO.“f’éi?;SE:;ZIO“: :(ﬁ:ilr?a)g.em Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm)
Formato REETEE Geometria
para Pedido § Ic s RE LE D1
5
NEW PETIT CUT NP-VNMM160402R-F ® (9525|476 | 0.2 25 | 3.81 EPSR
NP-VNMM160402L-F O 9.525 | 4.76 0.2 2.5 3.81 wi \RE
_ NP-VNMM160404R-F ° 9.525 | 4.76 0.4 2.5 3.81 ~
J NP-VNMM160404L-F O 9.525 | 4.76 0.4 2.5 3.81 a
NP-VNMM160408R-F ° 9.525 | 4.76 0.8 2.0 3.81
NP-VNMM160408L-F | 9.525 | 4.76 0.8 2.0 3.81 _Ic_
(Com quebra-cavaco) Inserto corte a direita.
VNGA160404 ° 9.525 | 4.76 0.4 2.6 3.81 E:;’SSOR
VNGA160408 L] 9.525 | 4.76 0.8 1.8 3.81

D1

Wi\ RE -
Ic s

Consulte o folheto de produto. p

TORN. EXTERNO > C002—C005

CLASSES > B015

TORN. INTERNO > E002—E005

IDENTIFICAGAO > B002

(CBN/PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

B057
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INSERTOS DE TORNEAMENTO (PCD) [NEGATIVO]

INSERTOS TIPO
. 90° SNSEM FURO
N

q Metais N&o Ferrosos ® Condigées de Corte (Guia) :
M EETE @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm)
Referéncia c
Formato para Pedido S o 5 e i Geometria
a
=
SNGN120404 O 12.7 4.76 0.4 3.7 E;’OSQR
SNGN120408 ° 12.7 4.76 0.8 3.8 %
IC S

INSERTOS DE TORNEAMENTO
(CBN/PCD)

@ : Estoque mantido. []: Sem estoque, produzido somente por pedido.

[ : Para compra de produtos especiais, o lote minimo é 10
B058 pecas. (Uma embalagem contém 1 inserto.)



INSERTOS DE TORNEAMENTO (PCD) [POSITIVO]

[e | 80° CC&ntore e

Metais Nao Ferrosos ® Condigdes de Corte (Guia) :
M EETE @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm)
Formato Referénqia Geometria
para Pedido § IC S RE LE D1
a
=
NEW PETIT CUT NP-CCMH060202 ° 6.35 | 238 | 0.2 1.7 2.8 EPSR
NP-CCMH060204 [ 6.35 2.38 0.4 1.8 2.8 K7 / RE
a
Y g
(Com quebra-cavaco) Ic S
NEW PETIT CUT | NP-CCMW03S102 ° 357 | 139 | 0.2 1.1 2.0 EPSR
* NP-CCMWO03S104 [ 3.57 1.39 0.4 1.0 2.0 K RE
* NP-CCMW04T002 ® 4.37 1.79 0.2 1.5 2.4 Fﬂ
* NP-CCMW04T004 [ 4.37 1.79 0.4 1.4 2.4 E
|_\AN
f7
Ic s
CCMWO060202 ® 6.35 2.38 0.2 2.9 2.8 EggR
CCMWO060204 ) 6.35 2.38 0.4 2.9 2.8 K7 RE
CCMW09T302 ® | 9525|397 | 02 | 33 | 44 s
CCMWO09T304 o 9525 397 | 04 | 33 | 44 : Ej
N
’7
Ic S
* Diametro especial do circulo inscrito. (Para suporte tipo SCLC)
o
Aq 80 P cow ruro
Material Metais Nao Ferrosos ® Condigdes de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm)
Formato Referénqia Geometria
para Pedido § IC S RE LE D1
a
=
NEW PETIT CUT NP-CPMH080202 ° 794 | 238 | 0.2 1.7 35 EPSR
NP-CPMH080204 ® 7.94 2.38 0.4 1.8 3.5 \",‘;, / RE
NP-CPMH090302 [ 9.525 | 3.18 0.2 1.7 4.5 b
NP-CPMH090304 ® 9.525 | 3.18 0.4 1.8 4.5 ‘
© k.
ALl
(Com quebra-cavaco) Ic S
CPGT080202 ° 7.94 2.38 0.2 3.7 3.4 EgosoR
CPGT080204 [ 7.94 2.38 0.4 3.6 3.4 X/ RE
CPGT090302 ) 9.525 | 3.18 0.2 3.3 4.4 I o
CPGT090304 ) 9.525 | 3.18 0.4 3.3 4.4 i’
B
f11°
(Com quebra-cavaco) Ic s
TORN. EXTERNO > C002—CO005
Consulte o folheto de produto. B TORN. INTERNO > E002—E005 CLASSES ~ > B015
SMALL TOOLS > D010 IDENTIFICACAO > B002

(CBN/PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

@ |kl =y
S|= o
[

£

B059
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(CBN/PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

-
—h
o o

B060

INSERTOS DE TORNEAMENTO (PCD) [POSITIVO]

A055° DC

INSERTOS TIPO

Metais N&o Ferrosos ® Condigdes de Corte (Guia) :
M EETE @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm)
Formato Referénqia Geometria
para Pedido ] Ic s RE | LE | D1
o
=
NEW PETIT CUT NP-DCMTO070202R-F ° 6.35 | 238 | 0.2 1.4 2.8
NP-DCMTO070202L-F ° 6.35 2.38 0.2 1.4 2.8 EPSR
NP-DCMT070204R-F e [635 | 238 | 04 | 15 | 28 Y e
-, NP-DCMT070204L-F e |635 | 238 | 04 | 15 | 28 ~ m <
NP-DCMT11T302R-F ° 9.525 | 3.97 0.2 1.4 4.4 .
NP-DCMT11T302L-F ° 9.525 | 3.97 0.2 14 4.4 _/:,,_;AON
NP-DCMT11T304R-F o |9525| 397 | 04 | 15 | 44 1 =S
(Com quebra-cavaco) NP-DCMT11T304L-F ° 9.525 | 3.97 0.4 1.5 4.4 Inserto corte a esquerda.
DCMW070202 [} 6.35 2.38 0.2 2.7 2.8 EPSR
55°
DCMW070204 e |635 | 238 | 04 | 25 | 28 «\/_RE
- hs Y/
-, DCMW11T302 o |9525] 397 | 02 | 30 | 44 s
DCMW11T304 [} 9.525 | 3.97 0.4 2.9 4.4 (3 1t
| LAN
Ic s| t7°
q 90° S P COM FURO
Metais Nao Ferrosos ® Condigdes de Corte (Guia) :
i @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm)
Formato Referénc;ia o Geometria
2RI el S Ic s RE | LE | D1
=)
=
SPGX090304 o [9525| 318 | 04 | 37 | 48 EpsR
SPGX090308 o |9525| 318 | 08 | 38 | 48 G
A
B
Ic s

® : Estoque mantido.
(Nota: 1 inserto por embalagem)



A 60> TCUHTR™™

: Metais Nao Ferrosos ® Condigdes de Corte (Guia) :
M EETE @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm)
Formato i Geometria
para Pedido E IC S RE LE D1
a
=
TCMW110202 [ 6.35 2.38 0.2 2.7 2.8 EPSR
TCMW110204 ° 6.35 | 238 | 04 26 | 28 &
4 L\ RE
o ik
o
o\
LN
Ic s| !
TCGWO060102 [ 3.97 1.59 0.2 1.5 2.3 EPSR
TCGWO060104 ° 397 | 159 | 04 16 2.3 w“}E
ﬁ TCGW060108 e | 397 | 159 | 08 | 14 | 23 V% o _
[a]
o)\
ANFD VAN
Ic s

TORN. EXTERNO > C002—C005

Consulte o folheto de produto. b TORN. INTERNO > E002—E005 CLASSES > B015

SMALL TOOLS > D011, D026 IDENTIFICAGAO > B002

(CBN/PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

~g
°S
(7]
4

B061
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INSERTOS DE TORNEAMENTO (PCD) [POSITIVO]

Ao

INSERTOS TIPO
° T P COM FURO

(Com quebra-cavaco)

M EETE Hetae Neo Peroses ¢ Co.nf’;:i?teesE:te'éx::elortCe fﬁ:ii:la)g:em Geral ¥ : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm)
m Formato Referénqia Geometria
para Pedido § Ic s RE LE D1
0 %
NEW PETIT CUT NP-TPMX090202R-F ° 556 | 238 | 0.2 1.5 3.0
28 NP-TPMX090202L-F e |556 | 238 | 02 | 15 | 30 EPSR
EE NP-TPMX090204R-F 0 |556 | 238 | 04 1.6 3.0 YA JRE _
gg NP-TPMX090204L-F e |556 | 238 | 04 1.6 3.0 2 5
E NP-TPMX090208R-F O |55 | 238 | 08 1.7 3.0 /k@/\ ]}ZQE%#
o NP-TPMX090208L-F e |[55 | 238 | 08 1.7 3.0 c sl !
g NP-TPMX110302R-F O |635 | 318 | 0.2 15 35
"2‘ A NP-TPMX110302L-F e [635 | 318 | 02 15 35
S -~ NP-TPMX110304R-F O |635 | 318 | 04 1.6 35
"ﬁ! S NP-TPMX110304L-F e (635 | 318 | 04 1.6 35
com NP-TPMX110308R-F O |635 | 318 | 08 1.7 3.5 |NP-TPMX16:: 3 R/L-F
FURO NP-TPMX110308L-F e [635 | 318 | 08 1.7 35 EPSR
NP-TPMX160302R-F 0 | 9525|318 | 02 | 15 | 48 %E _
H NP-TPMX160302L-F ° 9525 | 3.18 | 0.2 1.5 4.8 N i
NP-TPMX160304R-F 0O | 9525 318 | 04 16 4.8 NN - AN
D NP-TPMX160304L-F e |[9525| 318 | 04 1.6 4.8 Ic sl
NP-TPMX160308R-F 0O | 9525 318 | 0.8 1.7 4.8
(Com quebra-cavaco) NP-TPMX160308L-F ° 9.525 | 3.18 0.8 1.7 4.8 Inserto corte a direita.
R NEW PETIT CUT NP-TPMH080202R-F e |476 | 238 | 02 15 2.4
NP-TPMH080202L-F e |476 | 238 | 02 15 2.4
NP-TPMHO080204R-F e |476 | 238 | 04 1.6 2.4
S NP-TPMH080204L-F e |476 | 238 | 04 1.6 2.4
NP-TPMH090202R-F e |[55 | 238 | 02 15 2.9
NP-TPMH090202L-F e |[55 | 238 | 02 15 2.9 EPSR
o NP-TPMH090204R-F e |[55 | 238 | 04 1.6 2.9 G /RE -
v - NP-TPMH090204L-F e |[55 | 238 | 04 1.6 2.9 %
e NP-TPMH110302R-F e [635 | 318 | 02 15 3.4 /NN =g AN
NP-TPMH110302L-F ® [635 | 318 | 02 | 15 | 34 c s
W NP-TPMH110304R-F e (635 | 318 | 04 1.6 3.4
NP-TPMH110304L-F e |[635 | 318 | 04 16 3.4
NP-TPMH160302R-F e |[9525| 318 | 0.2 15 4.4
NP-TPMH160302L-F e |[9525 | 318 | 0.2 15 4.4
NP-TPMH160304R-F e |[9525| 318 | 04 1.6 4.4
(Com quebra-cavaco) NP-TPMH160304L-F ° 9.525 | 3.18 0.4 1.6 4.4 Inserto corte a esquerda.
TPGT160302R-F e |[9525| 318 | 0.2 3.1 4.4 sk
TPGT160302L-F e | 9525 318 | 0.2 3.1 4.4 60°
TPGT160304R-F e |o9525| 318 | 04 | 29 | 44 3’&\“
TPGT160304L-F e | 9525 318 | 04 2.9 4.4 7

IC

M
4ON fj%u

S

Inserto corte a direita.

@ : Estoque mantido.

[ : Para compra de produtos especiais, o lote minimo é 10

B062

pecas. (Uma embalagem contém 1 inserto.)

[]: Sem estoque, produzido somente por pedido.



Ao

- TP

INSERTOS TIPO
COM FURO

M EETE Hetae Neo Peroses ¢ Co.n:d(!:i?tst:Z\?elort: :(ﬁ:ilr?a)g.em Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm)
Formato RECEEE Geometria
para Pedido § Ic s RE LE D1
5
TPGV090202R-F ° 5.56 2.38 0.2 2.7 2.8
TPGV090202L-F ° 5.56 2.38 0.2 2.7 2.8 EgosoR
TPGV090204R-F ° 5.56 2.38 04 2.6 2.8 4\ RE
N TPGV090204L-F e [556 | 2338 | 04 | 26 | 28 I i

@ TPGV110302R-F ® |635 | 318 | 02 | 27 | 34 AN 18 \ﬁ\#
TPGV110302L-F ° 6.35 3.18 0.2 2.7 34 Ic s
TPGV110304R-F ° 6.35 3.18 0.4 26 34

(Com quebra-cavaco) TPGV110304L-F ° 6.35 3.18 0.4 2.6 34 Inserto corte a direita.

TPGX080202 ° 4.76 2.38 0.2 1.8 25 Egg,R
TPGX080204 ° 4.76 2.38 0.4 1.7 25 Y RE
TPGX080208 ° 4.76 2.38 0.8 1.4 25 % [r%
TPGX090202 ® |55 |23 | 02 | 27 | 30 ANSZN ’]IA%NQ
TPGX090204 o |55 | 238 | 04 | 26 | 30 ic. N
TPGX090208 ° 5.56 2.38 0.8 2.3 3.0
TPGX110302 e |635 | 318 | 02 | 27 | 35 e
TPGX110304 ° 6.35 3.18 04 2.6 35 L -RE
TPGX110308 ° 6.35 3.18 0.8 2.3 35 7\ I]:E
TPGX160304 ® |9525| 318 | 04 | 29 | 438 AN Igfﬁg
TPGX160308 ° 9.525 | 3.18 0.8 26 4.8 ic s

Consulte o folheto de produto. p

TORN. EXTERNO >

CLASSES > B015

TORN. INTERNO > E002—E005 IDENTIFICAGAO > B002

€ | =8| INSERTOS DE TORNEAMENTO
] (CBN/ PCD)

B063
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(CBN/PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

-] &1
° o

B064

INSERTOS DE TORNEAMENTO (PCD) [POSITIVO]

4’35° VB

Metais Nao Ferrosos

Condigdes de Corte (Guia) :

INSERTOS TIPO
COM FURO

@ : Estoque mantido.

[]: Sem estoque, produzido somente por pedido.

[ : Para compra de produtos especiais, o lote minimo é 10

pecas. (Uma embalagem contém 1 inserto.)

M EETE @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm)
Formato i Geometria
para Pedido ] Ic s RE | LE | D1
o
=
NP-VBGT1103V5R-F ) 6.35 3.18 0.05 2.5 2.85 EPSR
NP-VBGT110301R-F e |63 | 318 |01 | 25 | 285 ke
-~/ NP-VBGT110302R-F ° 6.35 3.18 0.2 2.5 2.85 I g
NP-VBGT110304R-F ® 6.35 3.18 0.4 2.5 2.85 =
| \AN
15
(Com quebra-cavaco) ic s
A’ 35° VCCOM FURO
Material Metais Nao Ferrosos Condigdes de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm)
Formato Referéncia Geometria
para Pedido S Ic s RE | LE | D1
o
=
NP-VCGT0802V5R-F ® 4.76 2.38 0.05 25 2.4
NP-VCGT080201R-F ) 4.76 2.38 0.1 2.5 2.4
NP-VCGT080202R-F ) 4.76 2.38 0.2 2.5 2.4
-/ NP-VCGT080204R-F ) 4.76 2.38 0.4 2.5 2.4
NP-VCGT1103V5R-F ° 6.35 3.18 0.05 2.5 2.8
NP-VCGT110301R-F ° 6.35 3.18 0.1 2.5 2.8
NP-VCGT110302R-F ° 6.35 3.18 0.2 2.5 2.8
(Com quebra-cavaco) NP-VCGT110304R-F ° 6.35 3.18 0.4 2.5 2.8
VCGW110301 ) 6.35 3.18 0.1 3.1 2.8 EPSR
35°
TNEw VCGW110302 ° 6.35 3.18 0.2 3.0 2.8 TR
° . . . . . ~ =
o ﬂ/ VCGW110304 6.35 3.18 0.4 2.6 2.8 b
AN
IC |
® = NEW



B s> WCLSR™™

Metais Nao Ferrosos ® Condigdes de Corte (Guia) :
M EETE @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm)
Formato i Geometria
para Pedido § IC S RE LE D1
[=]
=
WCMWL30202 [} 4.76 2.38 0.2 1.6 2.3 EPSR
WCMWL30204 o 476 | 238 | 04 1.7 2.3 (08°°
RE
WCMW040202 [} 6.35 2.38 0.2 2.9 2.8 N -
WCMWO040204 O 6.35 2.38 0.4 3.0 2.8 ‘ ) ,,%
AN
WCMWO06T304 ® 9.525 | 3.97 0.4 3.0 4.4 % s A,'r
WCMWO06T308 O 9.525 | 3.97 0.8 3.2 4.4
QBO COM FURO
Metais Nao Ferrosos ® Condigdes de Corte (Guia) :
i @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm)
Formato Referéncia Geometria
para Pedido § IC S RE LE D1
[
=
WPGT040202 [ J 6.35 2.38 0.2 2.9 2.8 EPSR
WPGT040204 e |635 | 238 | 04 | 29 | 28 @8” .
WPGT060302 [} 9.525 | 3.18 0.2 3.3 44 ¥ ) g
a
WPGT060304 [} 9.525 | 3.18 0.4 3.3 44 Ej
Ay
, 1
IC S
(Com quebra-cavaco)

TORN. EXTERNO > C002—C005

Consulte o folheto de produto. b TORN. INTERNO > E002—E005 CLASSES > B015

SMALLTOOLS > D012, D013 IDENTIFICAGAO > B002

(CBN/PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

‘e
]
£

2=~
=| o
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INSERTOS DE TORNEAMENTO (PCD) [POSITIVO]

INSERTOS TIPO
‘055° DEcom FURO

Metais N&o Ferrosos ([ ] Condigdes de Corte (Guia) :
M EETE @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm)
Referéncia c
m Formato para Pedido § e = o 1= o Geometria
[=)
n E
DEGX150402R-F o 12.7 4.76 0.2 3.0 5.1 EPSR
=13 DEGX150402L-F o | 127 | 476 | 02 | 30 | 51 -
a &
£ DEGX150404R-F o | 127 | 476 | 04 | 29 | 51 V% =
o
Z 53 DEGX150404L-F L] 12.7 4.76 0.4 29 5.1 ()
e A\ AN
a h4 | 20
»n
E (Com quebra-cavaco) Inserto corte a direita.
7]
=

POSI
20°
COM
FURO
H
! INSERTOS TIPO
o E
: Q 60 I COM FURO
Metais Nao Ferrosos ® Condigdes de Corte (Guia) :
i @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm)
Formato Referénc;ia o Geometria
“ para Pedido ﬁ IC S RE LE D1
=)
=
TEGX160302R ° 9.525 | 3.18 0.2 3.8 4.4 EPSR
w TEGX160302L o 9525 318 | 02 | 38 | 44 3 Re
TEGX160304R e |9525| 318 | 04 | 36 | 44 V% an
TEGX160304L ) 9.525 | 3.18 0.4 3.6 4.4 e E:* AN
AN 20°
IC s !
(Com quebra-cavaco) Inserto corte a direita.
TEGX160302 ) 9.525 | 3.18 0.2 3.1 4.4 EPSR
TEGX160304 e |9525 318 | 04 29 | 44 &
o %, \/, RE
S ~
) .
O T e
IC s

® : Estoque mantido.
B066 (Nota: 1inserto por embalagem)



)

35c VD

INSERTOS TIPO
COM FURO

: N Metais Nao Ferrosos ® Condigdes de Corte (Guia) :
M EETE @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm)
Formato RECEEE Geometria
para Pedido E IC S RE LE D1
[=]
=
VDGX160302R-F ) 9.525 | 3.18 0.2 3.1 4.5
VDGX160302L-F ) 9.525 | 3.18 0.2 3.1 45
VDGX160304R-F ) 9.525 | 3.18 0.4 2.7 45 =
VDGX160304L-F [ J 9.525 | 3.18 0.4 2.7 4.5

(Com quebra-cavaco)

Inserto corte a direita.

Consulte o folheto de produto. p

TORN. EXTERNO > C002—C005

CLASSES > B015

TORN. INTERNO > E002—E005

IDENTIFICAGAO > B002

(CBN/PCD)

INSERTOS DE TORNEAMENTO

—
LI
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INSERTOS DE TORNEAMENTO (PCD) [POSITIVO]

INSERTOS TIPO
‘ 90° SPSEM FURO

Metais Nao Ferrosos ® Condigées de Corte (Guia) :
M EETE @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm)
m Formato i Geometria
para Pedido 8 IC (3 RE LE
a
=
SPGN090302 [} 9.525 3.18 0.2 3.7
23 SPGN090304 o | o955 | 318 | 04 3.7 o
o
=2 SPGN090308 o 9525 | 3.18 0.8 3.8 W RE -
g@ SPGN090312 O 9525 | 3.18 1.2 3.7 | IR
e SPGN120304 ° 12.7 3.18 0.4 3.7 AN
w
o SPGN120308 o | 127 3.18 08 38 c |’
e SPGN120312 ° 12.7 3.18 1.2 3.7
®
=
POSI
1
com
FURD
H
D
’ INSERTOS TIPO
o
‘60 I'Pseviroro
Metais Nao Ferrosos ® Condigdes de Corte (Guia) :
bzl @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
PCD Dimensdes (mm)
Formato Referéncia Geometria
v para Pedido 4 Ic s RE LE
N
fa)
=
TPGN110302 [ 6.35 3.18 0.2 2.7
w TPGN110304 ) 6.35 3.18 0.4 2.6 EEOS‘,R
o TPGN110308 o | 635 3.18 0.8 2.3 L RE
! In
é TPGN160302 e | 9525 | 318 0.2 3.1
° . ) ) ) 11
TPGN160304 9525 | 3.18 0.4 2.9 N Ly
TPGN160308 ) 9.525 3.18 0.8 2.6 IC S
TPGN160312 O 9.525 3.18 1.2 2.4

Consulte o folheto de produto. p

@ : Estoque mantido. []: Sem estoque, produzido somente por pedido.

[ : Para compra de produtos especiais, o lote minimo é 10 TORN. EXTERNO > - CLASSES > B015
B068 pegas. (Uma embalagem contém 1 inserto.) TORN. INTERNO > E002—E005  IDENTIFICACAO > B002
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Anotacoes

B069



COMO ENTENDER A APRESENTACAO DE

SUPORTES PARA TORNEAMENTO

@ Como esta secao esta organizada

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

EXTERNO

TIPO DE SUPORTE
indica as quatro primeiras letras da referéncia para
pedido, assim como condi¢des de usinagem

e TITULO DO PRODUTO CONFORME O TIPO DE INSERTO
|_ SEGAO DE PRODUTO

=== FIGURA MOSTRANDO A APLICAGAO DA FERRAMENTA
utiliza ilustragdes e setas para descrever as aplicagoes
de usinagem disponiveis, como torneamento externo,
copia, faceamento e chanfro, juntamente com os angulos
da aresta do corte.

GEOMETRIA

QUEBRA-CAVACOS POR
TIPO DE USINAGEM

h TORNEAMENTO EXTERNO

@ Estoque mantido.

C020

Insertos para PYVN__ > A102—A105  COIDGESDE CORTERECONBIOADAS > A010—A015, BOOS

‘}

Tomeamento externo, Tipo DOUBLE CLAMP |Acibanento| Leve | Wédia | Media Tipo DOUBLE CLAMP [fcotanerio] _Love C Meda | Meda \
Cépia 7 3 3 I3 2 i 03 3
. | > S| .
i [ |- || | L || B |
aprrss [ T T 6w | w0 | o | uo
Ll LF Média | Ao Inowddvel | Tolerancia G| CBN Média__|Ago Inowidével | Tolerancia G| CBN
caue B g R g R
1% i E LP | B | T e TR LB |
somonosoronons| o | o | o | o N e | n
+
o Dimensoes (nm) | €22 e Dimensoes (nm) | €22
i T o gleée A N [ S o g2 & e
H W W8 [ L [LA]He [ W | Cooo | | sore R[C W [ B [ LF LA [ e [We | caio |20 | oot g H
H DVVNN2020K16 | ® | VN A [1604 | 20|20]125|44]20 |10 |ocswaz| LLp13|ockaia] DVPNR/L2020K16 [ele| VN'A 1604 20 [125] 32 | 20 | 25 [ocswiz|LLP13 [ooK3113| DCS2 5
2 o [ VN |60 |25]25] 50| 44| 25 | 125 |ocomce| upra  ckarin| sz |ocosaor| rvise ™=F = pvenrizszsmic [e]e] VN bt | 1604 25 150| 32| 25 | 52 [ooswa LLp1 |ockonia| ocsa [oomsam|vise
2 Torue de Fiacdo (N m) :DCOS207=0.5 * Torque de Fixagdo (N + m) : DCOS20T=3.5, H
H H
H H
2 2
e Tosbamenc] Leve | Meda | Weda T Tesbameric] Leve | Wéda | Weda
Cépia porte MIP a3 3 3 Faceamento, Cépia po MP ;- o 3 3
5 | o | o
TSI |< |- 27 ] 7| || |
i& ) 1) ) i) £ . ) (5) o) (5
oae i Teda [ Con— — - g Tieda [i coN
andar i ndars [ 7
T N @ ap » o I
L it vl e =) L R | €57 | 87 | 7| S
R Somenta suporte newtro | _(16) 6) (16) ) suporte a direita. | _(16) ) (15) )
7 w7 7
e Dimensses (mm) = o Dimensses (mm)
Referéncia para Pedido || Referéncia do nserto G & Referércia para Pedido |~ Referéncia o nserto o || F
N W [ [ [cA[Ar[wr | como | R | o R W [ B [or [A A [we| oo [Pl 4 ¥
PVVNN2020K16 o | VN A | 1604 20 (1253820 10 LPXgQ? P11S [HSP05008C| E03 |HKY25R PVPNR/L2020K16 |®|®| VN A | 1604 20 |125(32 |20 | 25 mgg? P11S |HSPOS008C| E03 |HKY25R
o | W Wt [ 1604 25|125| (Pvaz3) | Piis |Hsposonsc| Eos |Hkvasr PVPNRIL2525M16_[e]e| UN i | 1604 25 |150| 32 | 25 | 32| (pvazs) | Pr1s |Hsposooec| Eos |mkvasr
1T doFoagan (- - SPUS0000-25 1 Torque do Fixagao (N~ m) - HSPOS00BC=25
21 ¢ PV323 Ro4mme R Estes calgos o pecidos 2 Utize os cagos PV321 & PV323 com nsertos d raio e ponta RO.4mm & R1 2mm respectvamente. Estes calgos dever ser pedidos
JSSAies suporte separadamente, pos o s30 fomacidos em corjunio com o supore
Nota 1) Fotos de insertos meraments iustratvas.
NG VECORTE OB > AG10—AOTS, 8008
Insertos para DVWN__ > A102—A105 insertos para DWN__ > A102—A105  Insertos CEN & PCD. > B035, B036, BO57 ACESSORIOS ______ »po01
Cco21

insertos para DVPN > A102-A105 Aves
Insertos para PVPN > A102-A105
Insertos CBN & PCD_ > B035, B036, B07_ snss B057

INFORMAGOES TEGNICAS > Q001

LEGENDA PARA
POLITICA DE ESTOQUE
€ mostrada no canto inferior
esquerdo de cada pagina
dupla aberta.

indica paginas de referéncia

PRODUTOS STANDARD

indica referéncias para pedido,
estoque (por sentido direito ou
esquerdo), insertos correspondentes,
dimensodes e acessorios.

@Para Pedidos : Especifique

L PAGINA DE REFERENCIA PARA
INSERTOS CORRESPONDENTES

fornecem detalhes de insertos
correspondentes ao produto.

PAGINA DE REFERENCIAJ_/

PARA:

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

que

@referéncia para pedido e sentido da ferramenta (direito/esquerdo).

C000



