MlNlMUCUSTU MAIQ 2026
MAXIMO RESULTADC

LOGIQ-4-TURN HELI-DO ISOTURN TANG-GRIP HELI-TANG

LOGIQ-6-TURN DO-GRIP XL MICRO-3-FEED HELI-DO HELI-3-MILL

SLIM-GRIP SUMOCHAM  MULTI-MASTER QUICK-D-MILL PENTACUT

Member IMC Group
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

LOGIQ-4-TURN

O desenho de 80° resulta em pastilhas CXMU dupla face com 4 arestas que
substituem pastilhas CCMT de 2 arestas. Um encaixe tipo cauda de andorinha
melhora a estabilidade, estende a vida da ferramenta e reduz o custo por peca
em tornos automaticos tipo suico e tornos compactos.




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

LOGIQZTURN

CXMU-F3M

Pastilhas de 80° de Dupla
Face e Duplo-Positivos com
Angulo de Saida Positivo para
Acabamento de Aco Inoxidavel
e Ligas de Alta Temperatura.
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) - Dados de Cortes
Dimensodes Tenaz Duro e e
82| 8| 8|8 |R
Descricao L IC S RE O || |o|lo|o (mm) (mm/rev)
CXMU 060202-F3M 7.00 6.34 2.38 0.20 ° ° o ° ° ° 0.30-2.00 0.050-0.250
CXMU 060204-F3M 6.96 6.34 2.38 0.40 . . ° ° . . 0.50-2.00 0.050-0.250
CXMU 060208-F3M 6.88 6.34 2.38 0.80 . . . . . . 0.80-2.00 0.070-0.250
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
LOGIQZTURN .
37
CXMU-F3P &'ﬁ =
Pastilhas de 80° de Dupla
lface e Duplo-Positivos com
Angulo de Saida Positivo para
Acabamento de Aco Ligado
Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
o (<] o
S| 8| 2|8 ap f
=<} — © =<}
Descricdo L IC S RE 2|le|2|= (mm) (mm/rev)
CXMU 060202-F3P 7.00 6.34 2.38 0.20 ° ° ° ° 0.30-2.00 0.050-0.250
CXMU 060204-F3P 6.96 6.34 2.38 0.40 o o [ o 0.50-2.00 0.050-0.250
CXMU 060208-F3P 6.88 6.34 2.38 0.80 ° ° ° ° 0.80-2.00 0.070-0.250
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
LOGIQLTURN , o =
A/E-SCLXR/L-06X HEB % [k ! 957
Barras de Mandrilar com )
Trava por Parafuso nas quais
sao Montados pastilhas [ e T
Roémbicos CXMU de 80° WF | poonms
LDRED~ |
DCONMS LF LDRED H HFB WF DMIN GAMP()  GAMF®  MID®
AO8H SCLXR/L-06X 8.00 100.00 12.0 7.2 3.6 5.00 10.00 8.0 10.0 CXMU 060208
EO08K SCLXR/L-06X 8.00 125.00 19.0 72 36 5.00 10.00 8.0 10.0 CXMU 060208

A10K SCLXR/L-06X 10.00 125.00 16.0 9.0 45 6.00 12.00 8.0 8.0 CXMU 060208
E10M SCLXR/L-06X 10.00 150.00 215 9.0 45 6.00 12.00 8.0 8.0 CXMU 060208

A12M SCLXR/L-06X 12.00 1560.00 18.0 11.0 55 9.00 16.00 8.0 8.0 CXMU 060208
E12Q SCLXR/L-06X 12.00 180.00 25.0 11.0 5.5 9.00 16.00 8.0 8.0 CXMU 060208

* A - haste de aco com furo de refrigerante, E - haste de carboneto com furo de refrigerante
(M Angulo de saida axial

@ Angulo de saida radial

@) |dentificagdo da pastilha padrao

Pecas de Reposicao

Descricao @ ?

SR M2.5-T8-MT T-8/5

ISCAR
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

LOGIOLTURN

SCLXR/L 06X-JHP
Ferramentas com Trava
por Parafuso com Canal 5
para Refrigeragcéo de Alta
Pressao Carregando pastilhas
Rémbicas CXMU de 80°

Bar Max

UNF 5/16-24

g
=
=3
2
w

LF Ferramenta de lado direito mostrada

TORNEIA

Descricao B

LH

WF

OAW

GAMPTI

GAMF® MIID®

SCLXR/L 1010F-06X-JHP 10.0
SCLXR/L 1212F-06X-JHP 12.0
16.0

SCLXR/L 1616H-06X-JHP

10.0
12.0
16.0

17.0
17.0
17.0

12.00
16.00
20.00

18.50
18.50
20.00

6.0
6.0
6.0

6.0
6.0
6.0

CXMU 060208
CXMU 060208
CXMU 060208

™ Angulo de saida axial
2 Angulo de saida radial
@) |dentificagéo da pastilha padréo

Pecas de Reposicao

&

SR M2.5-T8-MT

Descricao

SCLXR/L 06X-JHP

T-8/6

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

LOGIQLTURN

SCLXR/L 06XS-JHP-MC
Ferramentas com Travamento
por Parafuso com Sistema de
Refrigerante JET-CUT M
Transportando pastilhas
Romboidal CXMU 80° para
Tornos Automaticos Tipo Suigo
B H
SCLXR/L 1010K-06XS-JHP-MC 10.0 10.0
SCLXR/L 1212K-06XS-JHP-MC 12.0 12.0
SCLXR/L 1616K-06XS-JHP-MC 16.0 16.0

l Bar Max

3x UNF 5/16-24

e

i
|
|

AN
L

LE Ferramenta direita mostrada

HF
10.00
12.00
16.00

LF
125.00
125.00
125.00

LH
14.0
14.0
14.0

WF
10.15
12.15
16.15

MIID®
CXMU 060208
CXMU 060208
CXMU 060208

GAMF®@
6.0
6.0
6.0

GAMP®
6.0
6.0
6.0

OAW
16.00
16.00
16.15

(™ Angulo de saida axial
@ Angulo de saida radial
@) |dentificacéo da pastilha padréo

Pecas de Reposicao

&

SR M2.5-T8-MT

b4

T-8/5

SR M3X3 DIN913 TL360

Descricao

SCLXR/L 06XS-JHP-MC

SR 5/16UNF TL360

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

LOGIQTURN caP

SCLXR/L 06X i T —
Ferramentas com Trava por i ” R O
Parafuso Carregando pastilhas - LH L -
Rémbicas CXMU de 80°

GAMF
Al

F

Ferramenta direita mostrada

LF
LH
10.0

i
Wi

HF LF

8.00 80.00

B H
SCLXR/L 0808F-06X

(™ Angulo de saida axial
@ Angulo de saida radial
@) |dentificagéo da pastilha padréo

WF
10.00

MIID®
CXMU 060204

GAMF®@
6.0

GAMP)
6.0

OAH
9.50

Pecas de Reposicao

&

SR M2.5-T8-MT

Descri

T-8/5

Member IMC Grou
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LOGIQLTURN

SCLXR/L 06XS
Ferramentas com Trava
por Parafuso Carregando
pastilhas Rémbicas

CXMU de 80° para Tornos
Automaticos do Tipo Suico

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

Ferramenta de lado direito mostrada

Descricao

SCLXR/L 0808K-06XS

™ Angulo de saida axial
@ Angulo de saida radial
@) |dentificagdo da pastilha padrao

Pecas de Reposicao

Descricao

LOGIQTURN

NQCH-SCLXR/L-JHP
Cabegotes Modulares JET-CUT
com Travamento por Parafuso
com pastilhas Romboidal 80°
Dupla Face

Positivas para Maquinas

Tipo Suica

Descricao

NQCH10-SCLXR/L-06X-JHP
NQCH12-SCLXR/L-06X-JHP

™ Angulo de saida axial
@ Angulo de saida radial
@) |dentificagéo da pastilha padrao

Pecas de Reposicao

Descricao

NQCH-SCLXR/L-JHP

LOGIQLITURN
AVC-SCLXR/L-06X

Ferramentas com Travamento
por Parafuso Transportando
pastilhas Romboidal CXMU 80°

Descricao

AVC-D16-SCLXR/L-06X

B H HF LF LH WF OAW OAH GAMP()  GAMF®@ MIID®
8.0 8.0 8.00 125.00 10.0 8.15 9.00 9.50 6.0 6.0 CXMU 060204
SR M2.5-T8-MT T-8/6
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
5
B (R
WF HF LH OAL OAH GAMP() GAMF@ MIID®
10.20 10.00 20.0 28.80 14.20 6.0 6.0 CXMU 060208
12.20 12,00 200 28.80 18.60 6.0 6.0 CXMU 060208
SR M2.5T8-MT T-8/5
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
GAMP o
— DCONMS , :
WF l \
L— LF DMIN —
WF DCONMS DMIN LF CSP( GAMP®) GAMF® MIID¥
11.00 16.00 20.00 20.00 1 6.0 10.0 CXMU 060204

) 0 - Sem fornecimento de refrigeragéo, 1 - Com fornecimento de refrigeragéo

@ Angulo de saida axial
@ Angulo de saida radial
@) |dentificagdo da pastilha padrao

Pecas de Reposicao

Descricao

&

b

AVC-SCLXR/L-06X

SR M2.5-T8-MT

T-8/5

ISCAR
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

LOGIQ-6-TURN

Uma pastilha positiva Unica com seis arestas oferecendo uma alternativa
econdmica para ISO DCMT/TCMT para torneamento de semi-acabamento e
acabamento, entregando mais arestas de corte e um custo menor por peca.

FINISH

@@@m@

i AN




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

FINISH
¢ | LOGIQBTURN
— S
LU D6NMG/D6NGG-F3P j
Pastilhas Triangulares de Dupla
Z Face com Angulo de Canto '
a<  de55° e Angulo de Saida A E:
Positivo, para Acabamento \
(I_) de Materiais ISO-P v55
) - Dados de Cortes
Dimensodes Tenaz «<— Duro e
o o =
o|l® | ®|S |~ |~ ap f
RIRV ||| R
Descri¢ao L IC S RE D1 Sl |Q|Q|Q|o (mm) (mm/rev)
D6NMG 160404-F3P 16.47 9.52 4.76 0.40 3.81 o | o |00 | o 0.50-2.50 0.050-0.250
D6NMG 160408-F3P 16.47 9.52 4.76 0.80 3.81 o | oo |0 |0 0.80-2.50 0.070-0.250
D6NGG 160402-F3P 16.47 9.52 476 02 3.81 o 0.30-2.50 0.050-0.250
D6NGG 160404-F3P 16.47 9.52 4.76 0.4 3.81 [ 0.50-2.50 0.050-0.250

® As pastilhas LOGIQ-6-TURN se encaixam em suportes padréo também adequados para pastilhas TNMG

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

FINISH

LOGIOBGTURN
> S =

D6NMG-M3P
Pastilhas Triangulares de Dupla
Face com Angulo de Canto v
de 55° e Angulo de Saida i
Positivo, para Semi-Acabamento '

e Acabamento ISO-P

) - Dados de Cortes
Dimensoes Tenaz «<— Duro ——
o 3 3 = 3 ~ ap f
o 2 S| ® B 8|
Descricao L IC S RE D1 O | |O |9 | Q| C (mm) (mm/rev)
D6NMG 160404-M3P 16.47 9.52 4.76 0.40 3.81 ° ° ° ° ° ° 0.50-2.50 0.050-0.250
D6NMG 160408-M3P 16.47 9.52 476 0.80 381 . . . ° ° . 0.80-2.50 | 0.070-0.250
D6NMG 160412-M3P 16.47 9.52 4.76 1.20 3.81 . ) ° . 1.00-2.50 | 0.080-0.250
* As pastilhas LOGIQ-6-TURN se encaixam em suportes padrao também adequados para pastilhas TNMG
FINISH MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
LOGIOOTURN
S =
D6NMG-M3M
Pastilhas Triangulares de Dupla
Face com Angulo de Canto v
de 55° e Angulo de Saida D
Positivo, para Semi-Acabamento !
e Acabamento ISO-M

. - Dados de Cortes
Dimensdes Tenaz < Duro Recomendados
ap f
Descricao L IC S RE D1 (mm) (mm/rev)

D6NMG 160404-M3M 16.47 9.52 4.76 0.40 3.81 0.50-2.50 | 0.050-0.250
D6NMG 160408-M3M 16.47 9.52 4.76 0.80 3.81 0.80-2.50 | 0.070-0.250
D6NMG 160412-M3M 16.47 9.52 4.76 1.20 3.81 1.00-2.50 | 0.080-0.250

® e |C830
® o o |C6025
® e |C806
e o (|C1017
e e |C807
e o (|C706

® o o |C6015

As pastilhas LOGIQ-6-TURN se encaixam em suportes padréo também adequados para pastihas TNMG

ISCAR




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

W HESFERLINE
AVC-PTLNR/L o) g
Cabecotes de Torneamento $#0):N

Interno Intercambiaveis com
pastilhas Triangulares de 60°

TORNEIA

WF DCONMS DMIN GAMF() LF CSP@ MIID®
AVC-D25-PTLNR/L-16 17.00 25.00 32.00 -12.0 30.00 1 TNMG 160408
AVC-D32-PTLNR/L-16 22.00 32.00 40.00 -12.0 30.00 1 TNMG 160408
AVC-D40-PTLNR/L-16 27.00 40.00 50.00 -10.0 35.00 1 TNMG 160408

(™ Angulo de saida radial

) 0 - Sem fornecimento de refrigeragéo, 1 - Com fornecimento de refrigeragao

@) |dentificagdo da pastilha padrao

Pecas de Reposicao

/7 & ;@
AVC-D25-PTLNR/L-16 SR 117-2009 HW 2.0 FT39 D6-5X8 LR 38
AVC-D32-PTLNR/L-16 SR 117-2014 HW 2.5 FT39 D6-5X8 LR3 TTN 322 PN 3-4 SP3

AVC-D40-PTLNR/L-16 SR 117-2014 HW 2.5 FT39 D6-5X8 LR3 TTN 322 PN 3-4 SP3

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

NEOSWISS

GAMF

ﬁ 27“
ﬁ ‘ 2
Bar Max

Ferramenta de lado direito mostrada

NQCH-PTJNR/L-S-JHP
Cabegotes Modulares com
Alavanca de Travamento JET-
CUT com pastilhas Triangulares
Negativas Dupla Face para
Maquinas do Tipo Suica

HF WF LH OAL GAMP( GAMF®@ MIID®
NQCH16-PTJNR/L-16S-JHP 16.00 16.15 20.0 28.80 6.0 6.0 TNM..1604..

e Use apenas Haste RH com Cabeca RH e Haste LH com Cabega LH, exceto cabecas NQCH12R/16R...
™ Angulo de saida axial

@ Angulo de saida radial

@) |dentificacéo da pastilha padréo

Pecas de Reposicao

P S

NQCH-PTINR/L-S-JHP SR 117-2009 LR 38 HW 2.0

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
Y 7.y v ¥/ _7VY)
' ~1%J7 rLH
MTENN-W t t
Ferramentas de Torneamento Il I] I
com Cunha Neutra com pastilhas : :
Triangulares Negativas WE
r‘@ | B
| LF
H HF B LF LH WF MIID®
MTENN 1618H-16W-M 16.0 16.0 18.0 100.00 32.0 9.00 TNMG 1604
MTENN 2020K-16W-M 20.0 20.0 20.0 125.00 35.0 10.00 TNMG 1604
MTENN 2525M-16W-M 25.0 25.0 25.0 150.00 32,0 12.50 TNMG 1604

() |dentificagéo da pastilha standard

Pecas de Reposicao

P 7 fF o O &

MTENN 1618H-16 W-M [z B g i\ ZNW 3WNS LC 291N CLAMP  ERINGN SR 17-317NS HW 3.0
MTENN 2020K-16W-M TTT 322N TTT 332N* ZNW 3WN LC29INCLAMP  ERINGN SR 17-317N HW 3.0
MTENN 2525M-16W-M RRE 2 B ey ZNW 3WN LC29INCLAMP ~ ERINGN SR 17-317N HW 3.0
* Opcional, deve ser comprado separadamente

Member IMC Group,
L 4 11 ]



MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

oV I U ’¢ LH
MTJNR/L-W r

Ferramentas de Torneamento
com Cunha de Travamento e

HF
T

Angulo de Entrada de 93° com LIV

pastilhas Triangulares Negativas V‘f —

ek

@

-
G
-

Ferramenta de lado direito mostrada

<
LL
pd
'
O
—

H HF B LF LH WF MIID®

MTJNR/L 1616H-16W-M 16.0 16.00 16.0 100.00 32.0 20.00 TNMG 1604
MTJNR/L 2020K-16W-M 20.0 20.00 20.0 126.00 32.0 25.00 TNMG 1604
MTJNR/L 2525M-16W-M 25.0 25.00 25.0 160.00 32.0 32.00 TNMG 1604

() |dentificagéo da pastilha standard

Pecas de Reposicao

p—
g 7 O & 7
TIT322N  TTT332N*  ZNW3WNS LC29INCLAMP ERNGN  SR17-317NS  HW30
DSl TTT32N TIT83NT ZNWBWN HW25  LC29INCLAMP  ERINGN SR 17-317N HW 3.0
TIT322N  TIT332N  ZNW 3WN LC29INCLAMP  ERINGN  SRI7-317N_ HW3.0
* Opcional, deve ser comprado separadamente

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

'sa'-. TV}
PTENR/L

Ferramentas de Torneamento
Frontal com Alavanca de
Travamento e Angulo de
Entrada de 91° com pastilhas
Triangulares Negativas

Mostrado lado direito

H HF B LF LH WF MIID®

PTFNR/L 2020K-16 20.0 20.0 20.0 126.00 20.0 25.00 TNMG 16..
PTFNR/L 2525M-16 25.0 25.0 25.0 150.00 20.0 32.00 TNMG 16..

() |dentificagdo da pastilha standard

Pecas de Reposicao

e 22T .

PTFNR/L 2020K-16 TTN 322 TTN 332* LR3 SR 117-2014 HW 2,6/5 SP3 PN 3-4
PTFNR/L 2525M-16 TTN 322 TTN 332* LR3 SR 117-2014 HW 2,5/5 SP3 PN 3-4

* Opcional, deve ser comprado separadamente

I8 ISCAR




v

PTGNR/L

Ferramentas de Torneamento
Externo com Alavanca de
Travamento e Angulo de
Entrada de 91° com pastilhas
Triangulares Negativas

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

T =

=1
«

Mostrado lado direito

Descricao

PTGNR/L 2020K-16
PTGNR/L 2525M-16

H HF B LH WF MIID™
20.0 20.0 20.0 125.00 220 25.00 TNMG 16..
25.0 25.0 25.0 150.00 22.0 32.00 TNMG 16..

() |dentificagéo da pastilha standard

Pecas de Reposicao

@

&

b4

4

PTGNR/L 2020K-16 TTN 322 TTN 332 SP3 LR3 SR 117-2014 HW 2,5/5 PN 3-4
GNR/L 2525M-16 TTN 322 TTN 332 SP3 R3 SR 117-2014 HW 2,5/5 PN 3-4
* Opcional, deve ser comprado separadamente
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
NS SmEy IFRAN
VI Ui > DMIN F
Barras de Torneamento Interno I
com Cunha de Travamento e PN
Angulo de Entrada de 95° com WFL* -
pastilhas Triangulares Negativas Iy LDRED = b eoNE
Mostrado lado direito

DCONMS LF LDRED H HFB WF GAMPY)  GAMF®@ DMIN MIID®)

$25S MTLNR/L-16W-M 25.00 250.00 40.0 23.0 11.5 17.00 -6.0 -12.0 32.00 TNMG 1604

S$32T MTLNR/L-16W-M 32.00 300.00 50.0 30.0 15.0 22.00 -6.0 -12.0 40.00 TNMG 1604
(M Angulo de saida axial
@ Angulo de saida radial
@) |dentificagéo da pastilha padrao
Pecas de Reposicao

Co T

7 v & &£ =@ ¢ U

$25S MTLNR/L-16W-M ZNW 3WNS SR 17-317NS LC 291N CLAMP HW 3.0 ERINGN

S§32T MTLNR/L-16W-M TTT 322N TTT 332N ZNW 3WN SR 17-317N LC 291N CLAMP HW 3.0 ERINGN

* Opcional, deve ser comprado separadamente

Member IMC Group.

TORNEIA
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

oV I Ui DMIN
S-PTFNR/L ol ity T (B o Eﬁl
: ,

Barras de Torneamento Interno

<
LL
pd
'
O
—

com Alavanca de Travamento e - i =
Angulo de Entrada de 91° com V\:Fiii.ij:”ii
pastilhas Triangulares Negativas L
LDRED DCONMS
' LF Ferramenta de lado direito mostrada
DCONMS LF LDRED H HFB WF GAMP"  GAMF®@ DMIN MIID®
$25S PTFNR/L-16 25,00 250.00 48.0 23.0 1.5 17.00 6.0 -13.0 32,50 TNMG 1604
S$32T PTFNR/L-16 32.00 300.00 63.0 30.0 15.0 22.00 -6.0 -10.0 40.00 TNMG 1604
S40U PTFNR-16 40.00 350.00 30.0 36.0 18.0 27.00 -6.0 -10.0 49.00 TNMG 1604

(™ Angulo de saida axial
@ Angulo de saida radial
@) |dentificacéo da pastilha padréo

Pecas de Reposicao

e 22 0N T Y

$25S PTFNR/L-16 TIN 822 TTN 332" SP3 LR3 SR 117-2014 HW 2,5/5 PN 3-4
S32T PTFNR/L-16 TTN 822 TTN 332* SP3 LR3 SR 117-2014 HW 2,5/5 PN 3-4

S40U PTFNR-16 TTN 322 SP 3 LR3 SR 117-2014 HW 2,5/5 PN 3-4

* Opcional, deve ser comprado separadamente

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

PviI

&l
DTGNR/L L f ol
Ferramentas de Torneamento P I i
Externo com R-CLAMP e A :
Angulo de Entrada de 91° com ) l B
pastilhas Triangulares Negativas W[@ I
‘ L Mostrado lado direito
H HF B LF LH WF MIID®
DTGNR/L 2020K-16 20.0 20.0 20.0 125.00 25.0 25.00 TNMG 1604
DTGNR/L 2525M-16 25.0 250 25.0 150.00 250 32.00 TNMG 1604

() |dentificagéo da pastilha standard

Pecas de Reposicao

e 2 a2 7 &

DTGNR/L 2020K-16 RTT 322 SR 350801 LCGR-3 SR RC3 KSP 3 HW 2.5
DTGNR/L 2525M-16 RTT 822 SR 350801 LCGR-3 SR RC3 KSP 3 HW 2.5

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADD

7
PV I VRN

]
DTJNR/L-16-JHP-MC 1
Ferramentas de Torneamento
Externo com Travamento Rigido
e Canais de Refrigerante de Alta
Presséo (HPC), para pastilhas

Triangulares Negativas.

H HF OAH B LF LH WF GAMPY  GAMF®@ MIID®)

DTJNR/L 2020X-16-JHP-MC 20.0 20.0 34.04 20.0 95.00 25.0 25.00 6.0 6.0 TNMG 1604
DTJINR/L 2525X-16-JHP-MC 25.0 25.0 39.04 25.0 110.00 25.0 32.00 6.0 6.0 TNMG 1604

™ Angulo de saida axial
@ Angulo de saida radial
() |dentificagéo da pastilha padrdo

Pecas de Reposicao

Descrica '

N
Y

» & 7 J & &

|

N SP3 SR M4X4 DIN913 TL360 PN 3-4 HW 2.5 PLG G1/8 TL360 SR M6X6 DIN913 TL360

DTJINR/ HP-MC TTX3

ISCAR




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADD

HELiTurmn LD - LH
v

PTGNR/L-X HE H
Ferramentas de Torneamento A

=1
«

Externo com AJavanca de

Travamento e Angulo de WE B

Entrada de 91° com pastilhas B i

Triangulares Negativas Ferramenta de lado direito mostrada

H HF B LF LH WF MIID"
PTGNR/L 2020K-16X 20.0 20.0 20.0 125.00 20.0 25.00 TNMX 1606, TNMG 1604
PTGNR/L 2525M-16X 25.0 25.0 25.0 150.00 20.0 32.00 TNMX 1606, TNMG 1604

e Use o suporte TTX 3 para pastilhas TNMX 1606.. e suporte TTN 3 para pastilhas TNMG 1604..
() |dentificacéo da pastilha standard

TNMX 1606
TNMG 1604... (33...) TNMX 2207

TNMG 2204... (43...)
— >

TTIN 3

TTN 4,

Pecas de Reposicao

=

# i

Descricao
PTGNR/L 2020K-16X TIX3 TIN 3 SP3 LR3 SR 117-2014 HW 2.5 PN 3-4
PTGNR/L 2525M-16X TTX 3 TIN 3 SP 3 LR3 SR 117-2014 HW 2.5 PN 3-4

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

RELiT Ui LD GAMP:
Ferramentas com Alavanca de
z G 1/8"28
Travamento e Angulo de Entrada -
de 91° com Canais para F

. - OAW \yr
Refrigerante de Alta Pressdo com
pastilhas Triangulares Negativas

B

v
N

B® | £

Ferramenta de lado direito mostrada

H HF B LF LH WF___ 0AW

GAMPT _ GAMF@ MIID®

PTGNR/L 2020K-16X-JHP 20.0 20.0 20.0 125.00 20.0 25.00 31.70
PTGNR/L 2525M-16X-JHP 25.0 25.0 25.0 150.00 20.0 32.00 o

6.0
6.0

6.0
-6.0

TNMX 1606, TNMG 1604
TNMX 1606, TNMG 1604

(™ Angulo de saida axial
@ Angulo de saida radial
@) |dentificagéo da pastilha padréo

Pecas de Reposicao

f

4

3

TIN 3

PTGNR/L-X-JHP SP3

SR 117-2014

HW 25 PN 3-4

Member IMC Group,
(T I
[ 4 1 | ]

TORNEIA



MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADD

HELiTurmn LD

A-PTFNR/L-X/G

Barras de Torneamento Interno
com Alavanca de Travamento
e Angulo de Entrada de 91°
com pastilhas Triangulares

GAMF r
< 91°
Outlet =

DCONMS =DMIN

]
@ H/2
)

<
LL
Z
'
O
—

Negativas TNMX ou TNMG Ferramenta de lado direito mostrada

DCONMS  LF LDRED H HFB WF CSP  GAMP® GAMF®  DMIN MIID®

16.00 150.00 310 15.0 75 11.00 1 12,0 -16.0 20.00 TNMG 1604
20.00 180.00 31.0 180 9.0 13.00 1 60 140 25.00 TNMG 1604

25.00 250.00 375 230 115 17.00 1 60 140 3200 TNMX 1606, TNMG 1604
32.00 300.00 480 29.0 145 22,00 1 60 12,0 4000  TNMX 1606, TNMG 1604

4000 35000 500 36.0 180 27.00 1 60 120 50.00  TNMX 1606, TNMG 1604

e Use o suporte TTX 3 para pastilhas TNMX 1606.. e suporte TTN 3 para pastilhas TNMG 1604..
() 0 - Sem fornecimento de refrigeragéo, 1 - Com fornecimento de refrigeragao

@ Angulo de saida axial

@ Angulo de saida radial

) |dentificagéo da pastilha padréo

Pecas de Reposicao

P v e s 2 2 & ([ @

R3S SR 117-2009 HW 2.0 PL16
LR3S SR 117-2009 SR M4X4 DIN913 TL360 HW 2.0 PL20

TTX3 TIN3 sP3 PN 3-4 LR3 SR 117-2014 SR M4X4 DIN913 TL360 HW 2.5 PL25
TIX3 TIN3 SP3 PN 3-4 (R3 SR 117-2014 SR M4X4 DIN913 TL360 HW 25 PL32

X3 TIN3 SP3 PN 34 LR3 SR 117-2014 SR M4X4 DIN913 TL360 HW 2.5 PL40

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

HELivunn LD

Regular >

PTGNR/L-X-JHP-MC Coolar?t Outlet GAMF p 1 @2

Ferramentas com Entradas

Inferiores para U —

Refrigerante de Alta Press&o T To dlose or open

com pastilhas Triangulares ? K-Type Coolant

TNMX e TNMG Mostrado lado direito

H HF B LF LH L5 WF GAMPY)  GAMF® MIID®)
PTGNR/L 2020X-16X-JHP-MC 20.0 20.0 20.0 95.00 25.0 29.00 25.00 6.0 -6.0 TNMX 1606, TNMG 1604

25.0 25.0 25.0 110.00 25.0 35.00 32.00 -6.0 -6.0 TNMX 1606, TNMG 1604

(™ Angulo de saida axial
@ Angulo de saida radial
@) |dentificagéo da pastilha padréo

Pecas de Reposicao

P v o 2 2 2 e s J B

HP-MC TTX TIN3 SP3 LR3 SR 117-2014 T-8/5 SR M5X5 DIN913 TL360 PN 3-4 HW 2.5 CU-S-JHP

MAXVALUE

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

HELIT Ui

PTJNR/L-16-JHP-MC
Ferramentas com Alavanca de
Travamento para

Uso de Refrigerante

de Alta Pressdo com

pastilhas TNMX/TNMG

A

H HF OAH B LF LH WF OAW  GAMPU  GAMF®  MID®
PTJNR/L 2020X-16X-JHP-MC 20.0 20.0 34.04 20.0 95.00 25.0 25.00 37.00 6.0 6.0 TNMG 1604
25.0 25.0 39.04 25.0 110.00 25.0 32.00 37.00 6.0 6.0 TNMG 1604

* Fornecido com suporte TTX 3 para pastilhas TNMX 1606.. e suporte TTN 3 para pastilhas TNMG 1604.. .
(M Angulo de saida axial

@ Angulo de saida radial

@) |dentificagéo da pastilha padréo

Pecas de Reposicao

g4 £ Y € v /B @ ©

ciids Gl Gl il TTX3 TING SP3 LR3 SR117-2014 T-8/6 SRM5X5DIN913TL360 PN3-4 HW25 CU-S-JHP PLG G1/8 TL360 SR M6X6 DIN913 TL360

ISCAR




et .

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

ISO-TURN

' ISCAR FLASH-TURN oferece uma alternativa mais econémica para pastilhas
'@' de tamanho padrao, reduzindo o custo por aresta de corte, diminuindo tempos
de troca e ciclo, melhorando a eficiéncia operacional € minimizando custos de
S  sucatae estoque

IAAE l—

Iav /IS l'




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADD

o9V Ui 80°
g
WNMG-F3P L =

Pastilhas Trigon Dupla Face
para Aplicacdes de Semi-
Acabamento e Acabamento

<
LL
pd
'
O
—

RE#
|C—» - S |-
) ~ Dados de Cortes
Dimensodes Tenaz Duro v e
28 2|8|%|5 ap f
Descricao L IC S RE 53 § § <2> 5 53 (mm) (mm/rev)
WNMG 060404-F3P 6.52 9.52 4.76 0.40 o o o o o o 0.50-2.50 0.070-0.250
WNMG 060408-F3P 6.52 9.52 4.76 0.80 o [ o [ o o 0.90-3.00 0.080-0.250
WNMG 060412-F3P 6.52 9.52 4.76 1.20 ° ° . . 1.30-3.00 0.100-0.250
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
Y 7.y v ¥/ _7V)
DV I Ui 80°
g
WNMG-M3P L >
pastilhas Trigon Dupla ;
Face para Condigbes de ]
Usinagem Média em Aco
RE #
|C— - Sl
! R Dados de Cortes
Dimensdes Tenaz Duro e e
88|28 |5 % f
Descrigio L Ic S RE 3|8 |8|8| 8 (mm) (mm/rev)
WNMG 060404-M3P 6.52 9.52 4.76 0.40 ° ) ° . 0.45-2.50 0.100-0.450
WNMG 060408-M3P 6.52 9.52 476 0.80 . . ° . 0.50-3.00 0.150-0.500
WNMG 060412-M3P 6.52 9.52 4.76 1.20 ) . . 0.80-3.00 0.180-0.600

ISCAR




MAXVALUE

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

ISOTURN
WNMG-F3M -

Pastilhas Trigon Dupla Face
para Aplicagdes de Acabamento
em Aco Inoxidavel

TORNEIA

! S |-
. - Dados de Cortes
DimensGes Tenaz < Duro Recomendados
[Te] 0
Sl S| 58|85 |8 3p f
.~ =] © © [<<) (=] N~
Descricao L IC S RE O || |o| 9| (mm) (mm/rev)
WNMG 060404-F3M 652 952 476 0.40 IR 0.10-1.50 0.050-0.300
6.52 9.52 476 0.80 o (o | o | o | o | o 0.10-1.50 0.100-0.400
WNMG 060412-F3M 6.52 9.52 4.76 1.20 o [ ° ° o 0.20-2.50 0.150-0.500
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
NS Sy IFRAN
OV § Ui N
95°
WNMG-M3M % =
Pastilhas Trigon Dupla Face para
Usinagem de Ago Inoxidavel
e Ago Baixo Carbono
RE #
- S |-
Dimensodes Tenaz <— Duro Dados de Cortes Recomendados
['e] 0 ~
o N — © — ~ © ap f
g2 8|B|8|2|8|¢8
Descricao L IC S RE | O[99 | Q| o | (mm) (mm/rev)
WNMG 060404-M3M 6.52 9.52 476 0.40 . . . ° . . . 0.50-3.50 0.120-0.400
6.52 9.52 4.76 0.80 o [ ° ° ° o 0.50-3.50 0.150-0.500
M3M 6.52 9.52 476 1.20 [ [ [ [ [ [ 0.50-3.50 0.200-0.600

Member IMC Group

(T[Tl 17



<
LL
pd
'
O
—

VI U

WNMG-NF

Pastilhas Trigon Dupla Face
para Aplicacdes de Semi-
Acabamento e Acabamento

MAXVALUE|

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

[
A

! S |-
' - Dados de Cortes
Dimensodes Tenaz Duro "
EIZElzs|5| ® f
Descricao L IC S RE | |Q| Q| S (mm) (mm/rev)
WNMG 060402-NF 6.52 9.52 4.76 0.20 ° o 0.30-3.00 0.050-0.200
WNMG 060404-NF 6.52 9.52 476 0.40 o o [ 0.60-3.00 0.080-0.250
WNMG 060408-NF 6.52 9.52 4.76 0.80 ° ° 0.80-3.00 0.080-0.250
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
NS STy IFRAN
OV § Ui 80°
=g
WNMG-GN L =
Pastilhas Trigon Dupla Face
para Aplicagdes Gerais
RE ¥
|C— ! S |-
Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
o o o
2| 5| B % :
Descrigao L IC S RE o &} o (mm) (mm/rev)
WNMG 060404-GN 6.52 9.52 4.76 0.40 ° 1.00-3.50 0.140-0.400
WNMG 060408-GN 6.52 9.52 4.76 0.80 () [} 1.00-3.50 0.160-0.450
WNMG 060412-GN 6.52 9.52 4.76 1.20 ° 1.50-4.00 0.180-0.450

ISCAR




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

v

WNMG-PP

Pastilhas Trigon Dupla

Face para Usinagem de
Materiais Muito Ducteis sob
Condicoes de Corte Médias

]

<
LU
Z
ad
O
—

Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
o (=1 o
0 D 0 ~ ~ ap f
o &3 3 & S S
Descri¢ao L IC S RE o &} [$] [$] (&} (mm) (mm/rev)
WNMG 060404-PP 6.52 9.52 4.76 0.40 . ° . ° . 1.00-3.00 0.140-0.300
6.52 9.52 4.76 0.80 . ° ° . 1.00-3.00 0.140-0.300

MAXVALUE

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

©oviI

WNMG-TF

Pastilhas Trigon Dupla Face
para Usinagem de uma
Ampla Gama de Materiais sob
Condigdes de Corte Médias

Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
o B8 |8 |w |8 | ~|~ ap f
LIRS | R M|
Descricao L IC S RE Clo|lo|e|[o|lL|C | (mm) (mm/rev)
6.52 9.52 4.76 0.40 [} o ° ° 1.00-3.00 0.120-0.350
WNMG 060408-TF 6.52 9.52 4.76 0.80 o | oo | o | o0 e | e 1.00-3.00 0.120-0.350
6.52 9.52 4.76 1.20 o [ 1.00-4.00 0.150-0.350

Member IMC Group




<
LL
pd
'
O
—

v
WNMG-WF

Pastilhas Trigon Dupla Face com

Limpador para Operagbes de
Acabamento em Altos Avancos

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADD

! S |-
Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
S S ap f
(==} [=23
Descricao L IC S RE S S (mm) (mm/rev)
WNMG 060402-WF 6.52 9.52 4.76 0.20 o 0.20-3.00 0.050-0.250
WNMG 060404-WF 6.52 9.52 4.76 0.40 [ [ 0.50-3.00 0.050-0.300
WNMG 060408-WF 6.52 9.52 4.76 0.80 ° 0.80-3.50 0.070-0.300
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
Y .y ¥/ 7V
ISV I Ui T
95 >
WNMG-WG =
Pastilhas Trigon Dupla Face
com Limpador para Alto
Acabamento de Superficie em
Torneamento com Alto Avango
Dimensdes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
o = o o
Il S i) o ~ ap f
SR I B | x| 5|
Descricao IC L S RE | Q|9 | Q| QO (mm) (mm/rev)
WNMG 060404-WG 9.62 6.52 4.76 0.40 o o o o 0.40-3.00 0.100-0.350
WNMG 060408-WG 9.52 6.52 4.76 0.80 ° [} ° o 0.60-3.50 0.100-0.500

oy EERA N

HEL§T Uimrv

WNMX-M3/4PW
Pastilhas Trigon Dupla

Face com Aresta de Corte
Helicoidal Alta para Altas
Taxas de Remocao de Metal

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

WNMX 060604-M3PW

) - Dados de Cortes
Dimensodes Tenaz «<— Duro Recomendados
o o =
S8 2|85 % -
(=] (=] [=e] 0 (=)

Descricao IC RE S L SO || S| o| Q9 (mm) (mm/rev)
9.52 0.40 441 6.50 o o ° 1.00-4.00 0.200-0.500
9.52 0.80 4.41 6.50 . . . ° . 1.50-4.00 0.250-0.600

WNMX 060608-M3PW

ISCAR




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

VI U

WNMA/WNMA-WG
Pastilhas Trigon Dupla Face
para Materiais de Cavaco
Curto como Ferro Fundido

<
LL
Z
ad
O
—

! S |-
Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados

o (Yo

S| &| 8 ap f

|23 < (Y2
Descrigio L IC S RE 2|e|s (mm) (mm/rev)
WNMA 060404 6.52 9.52 4.76 0.40 . . 1.00-3.00 0.030-0.500
WNMA 060408 6.52 9.52 4.76 0.80 ° ° ° 1.00-3.00 0.030-0.500
WNMA 060412 6.52 9.52 4.76 1.20 ) . 1.00-3.00 0.030-0.500

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

ISTTURIN oo T
CNMG-F3P iy
~a=

Pastilhas Romboidal Dupla Face
80° para Aplicagdes de Semi-
Acabamento e Acabamento

IC

RE L S
Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
o 3 3 = g ~ ap f
= LI V|| KRB
Descricao L IC S RE ||| |9 |C (mm) (mm/rev)
CNMG 090404-F3P 9.67 9.52 4.76 0.40 o o o o o o 0.50-3.50 0.070-0.250
CNMG 090408-F3P 9.67 9.52 476 0.80 . ° ° ° ° . 0.90-3.50 0.080-0.250

Member IMC Group.




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

v

CNMG-M3P

Pastilhas Romboidal Dupla
Face 80° para Condigbes de
Usinagem Média em Ago

b

<
LL
Z
'
O
—

Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados

SI8|8 |5 % f
Descricao L IC S RE § S 5 § (mm) (mm/rev)
CNMG 090404-M3P 9.67 9.52 4.76 0.40 o o [ o 0.40-4.00 0.100-0.300
9.67 9.52 4.76 0.80 . ° . ° 0.50-4.50 0.150-0.500

MAXVALUE

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

ISOTURN
CNMG-F3M

Pastilhas Romboidal Dupla
Face 80° para Aplicacdes de
Acabamento em Aco Inoxidavel

Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
ap f
Descricao L IC S RE (mm) (mm/rev)

Yo} w0
o N ~— [{=] ~ ©
(2] o o (=1 o o
[} © © (=) (==} ~
| o |9 |9 | Q|
CNMG 090404-F3M 9.67 9.52 4.76 0.40 . ) . ° . . 0.10-1.50 0.050-0.300
9.67 9.52 4.76 0.80 o ° ° ° ° [ 0.10-1.50 0.100-0.400

m;g MAXIMO R SULTAD

VMO €U

ZZ28 ISCAR




v

CNMG-M3M

Pastilhas Romboidal Dupla Face
80° para Usinagem de Aco
Inoxidavel e Ago Baixo Carbono

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADD

i

Tl

A 13

ko

Dimensoes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
o cu\.’l ﬁ © !': ~ © ap f
S| 8 S S| 2 S| R
Descricao L IC S RE |l ||| |o|e (mm) (mm/rev)
CNMG 090404-M3M 9.67 9.52 476 0.40 o o o o o o 0.50-4.50 0.150-0.500
9.67 9.52 476 0.80 o ° ° ° ° ° [ 0.50-4.50 0.150-0.500
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
HELiTURN LD -
=
CNMX-M3/4PW ’ 25
Pastilhas Romboidal Dupla %
Face 80° com Aresta de Corte
Helicoidal Alta para Altas | 1
Taxas de Remocao de Metal
Dimensoes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
o | 8|8 |=z| 8 ap f
LIKS | % | K| B
Descricao IC S RE ] [$] o 8] o (mm) (mm/rev)
CNMX 090604-M3PW 9.67 9.52 4.40 0.40 ° ° o 1.00-4.50 0.200-0.500
9.67 9.52 4.40 0.80 o ° ° ° o 1.50-5.00 0.250-0.600

e PCLNR/L...X e A..-PCLNR/L-X s&o mais recomendados pois foram projetados especialmente para esta pastilha

Member IMC Group.

TORNEIA
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

| ISUT
90°
Tl SNMG-F3P TC
Pastilhas Quadradas Dupla
Z Face para Semi-Acabamento IC=L
D: e Acabamento em Aco i \
O RE/ s
Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
o | 8|18 |=z| 8|~ ap f
IS | K| B
Descri¢ao IC S RE O ||| |o|o (mm) (mm/rev)
SNMG 090404-F3P 9.52 4.76 0.40 . ° . ° . 0.50-3.50 0.070-0.250
SNMG 090408-F3P 9.52 4.76 0.80 . . ° . 0.90-3.50 0.080-0.250
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
'.sa-. /1 Y} I : ,.
o0’ IR RER
SNMG-M3P f S— DAl
Pastilhas Quadradas Dupla d ¢
Face para Condigbes de IC=L O %% =
Usinagem Média em Ago l \. % =
R?/ S
Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
S| Z|2 |5 % f
Descricao IC S RE 5 53 S 53 (mm) (mm/rev)
SNMG 090404-M3P 9.52 4.76 0.40 . . . ° 0.50-3.50 0.150-0.500
SNMG 090408-M3P 9.52 4.76 0.80 . ° ° . 0.50-3.50 0.150-0.550
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
'.sc'-.l—.l
SNMG-F3M
Pastilhas Quadradas Dupla
Face para Aplicagdes de
Acabamento em Aco Inoxidavel
s
Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
2|8 2|85 % f
Descrigio Ic s RE 8|88 |& |8 (mm) (mm/rey)
SNMG 090404-F3M 9.52 4.76 0.40 [ o o o 0.50-3.50 0.050-0.300
SNMG 090408-F3M 9.52 4.76 0.80 o [ [ 0.50-3.50 0.050-0.300

ISCAR




v

SNMG-M3M

Pastilhas Quadradas Dupla
Face com Formador de Cavaco
Especial para Usinagem Pesada

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
[Ye] 0
g2 8|3 % f
Descri¢ao IC S RE © | | o | o (mm) (mm/rev)
SNMG 090404-M3M 9.52 476 0.40 o o 0.50-4.50 0.150-0.500
SNMG 090408-M3M 9.52 476 0.80 o [} ° ° 0.50-4.50 0.150-0.500
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
IS907T Ui S—
e ]
DNMG-F3P 8 =55
Pastilhas Romboidal Dupla Face -
55° para Semi-Acabamento
e Acabamento em Ago
Dimensodes Tenaz < Duro Dados de Cortes Recomendados
RN K| x| %
Descricio L IC RE 2le|9|e (mm) (mm/rev)
DNMG 110404-F3P 11.63 9.52 0.40 . . . . 0.80-3.00 0.070-0.250
DNMG 110408-F3P 11.63 9.52 0.80 . ° . . 0.80-3.50 0.080-0.250
DNMG 110412-F3P 11.63 9.52 1.20 . . . . 1.40-4.00 0.100-0.250
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
'.sc'-.l—.l
IR e
DNMG-M3P ey

Pastilhas Romboidal Dupla
Face 55° para Condigcbes de
Usinagem Média em Aco

Dimensdes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados

SI8|8 |5 % f
Descrigio L Ic s RE 8|88 |8 (mm) (mm/rev)
DNMG 110408-M3P 11.63 9.52 4.76 0.80 o o o o 0.50-5.00 0.150-0.500
DNMG 110412-M3P 11.63 9.52 4.76 1.20 [ [ [ 0.80-5.00 0.180-0.600

Member IMC Grou

o
o=
[ 4 1 | ]

TORNEIA
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

VI U

DNMG-F3M

Pastilhas Romboidal 55° Dupla
Face para Acabamento em
Torneamento de Ago Inoxidavel
e Liga de Alta Temperatura

Irl’ll weba L | Lt

<
LL
Z
'
O
—

Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
[Xe] w0
g 2|lz|8|5]|8 2 f
Y [==] © © (=] (==} ~
Descricao L IC S RE O || |o|lo|co (mm) (mm/rev)
DNMG 110404-F3M 11.63 9.52 4.76 0.40 o o o o o o 0.10-1.50 0.050-0.320
11.63 9.52 4.76 0.80 ° [} ° ° [} [ 0.10-1.50 0.100-0.420
DNMG 110412-F3M 11.63 9.52 4.76 1.20 () ° ° [ 0.15-2.00 0.150-0.520
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
NS Sy IFRAN
OV § Ui ||||
DNMG-M3M ¥

Pastilhas Romboidal 55° Dupla
Face para Usinagem de Ago
Inoxidéavel e Ago Baixo Carbono

Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
ap f
Descricao L IC S RE (mm) (mm/rev)

[Ye] n

o N ~— © ~ ©

(323 [=] o o o o

[~} O © (==} [=<} ~

S|8|&|&8|S| ¢
DNMG 110404-M3M 11.63 9.52 4,76 0.40 () ° ° ° ° [ 0.50-3.50 0.120-0.400
11.63 9.52 4,76 0.80 ° ° ° ° () ° 0.50-4.00 0.150-0.500
MISM 11.63 9.52 4.76 1.20 o o o ° o 0.50-4.00 0.200-0.600

ws 0 RESULTADD

\ MI\X\M“

MO CUS!

Z88 ISCAR




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

DV I Ui |V|.I| o !ﬁl!% <
DNMG-GN ﬁﬁ e 11
Pastilhas Romboidal 55° Dupla i a LLl
Face para Aplicagbes Gerais ﬂ Z
xx
|_

Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
o o o (=2 o 0
0 [Te) 0 3] — (=] ap f
= S| S| | 5| B3| 3
Descri¢ao L IC S RE O || |Q|Q|o (mm) (mm/rev)
DNMG 110408-GN 11.63 9.52 4.76 0.80 ° ° ° ° ° 1.00-4.00 0.180-0.380
DNMG 110412-GN 11.63 9.52 4.76 1.20 ° ° ° ° 1.50-4.50 0.180-0.380

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

I1IS07T Uning _—
s o
DNMG-NF m@% ~

Pastilhas Romboidal 55° Dupla
Face para Aplicagbes de Semi-
Acabamento e Acabamento

. - Dados de Cortes
Dimensodes Tenaz Duro Recomendados
ap f
Descricao L IC S RE (mm) (mm/rev)

DNMG 110402-NF [RHGE) 9.52 476 0.20 0.40-2.50 | 0.070-0.180
DNMG 110404-NF [RAK:S 9.52 4.76 0.40

1C9250
IC530N
1C9150
IC520N
IC5010

1C830
® (IC8350

® o o |C9350
® o o |C8250
® o o |[C8150
® o o ||C20N
e o o ||C807
® o o ||CO07

° ° ° ° ° 0.80-3.00 | 0.070-0.250
DNMG 110408-NF | hlGE] 9.52 4.76 0.80 [ ) . . 1.00-3.50 | 0.080-0.250

Member IMC Grou
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

oV I Ui 55° b
- o e B

Pastilhas Romboidal 55° Dupla |
Face para Usinagem de uma
Ampla Gama de Materiais sob

<
LL
pd
'
O
—

Condicdes Médias de Corte RE 7 L \ sl
Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
o o =
288 g % f
Descricao L IC S RE C|Oo || o (mm) (mm/rev)
DNMG 110404-TF 11.63 9.52 4.76 0.40 ° ° ° ° 1.00-3.00 0.120-0.300
DNMG 110412-TF 11.63 9.52 4.76 1.20 [ 1.50-4.00 0.150-0.350

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

IOV i1 Ui 55° ]
DNMG-PP n _ f ﬁ WE,—I

Pastilhas Romboidal 55°
Dupla Face para Usinagem de
Materiais Muito DUcteis sob

Condigées Médias de Corte RE | L ! sle
Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
o | B[ 8|8 3 f
2|2 |52 |x|8 o
Descrigio L IC S RE ele|e|efe|2 (mm) (mm/rev)
DNMG 110404-PP 11.63 9.52 476 0.40 . ° . ° 0.40-3.00 0.120-0.300
DNMG 110408-PP 11.63 9.52 4.76 0.80 ° . ° ° ° . 1.00-3.50 0.120-0.300

ZEB8 ISCAR




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
7.y vy VY
VI U 60°

TNMG-F3P

Pastilhas Triangulares Dupla
Face para Aplicagbes de Semi-
Acabamento e Acabamento

TORNEIA

S
Dimensdes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
o o
Bl K| 218 ap f
(2] (>} (==} (==}
Descricao L IC S RE 2|le|e|= (mm) (mm/rev)
TNMG 160404-F3P 16.50 9.52 476 0.40 o [ [ ° 0.50-2.00 0.070-0.250
TNMG 160408-F3P 16.50 9.52 476 0.80 [ ° ° L) 0.90-3.00 0.080-0.250
TNMG 160412-F3P 16.50 9.52 4.76 1.20 o ° ° o 1.30-4.00 0.100-0.250
MiNIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
.y v ¥/ _ 7V} o -
VI UnRin 60! 3 2 'l‘ﬂ
TNMG-M3P X ol ||l r‘%
Pastilhas Triangulares Dupla ™
Face para Condigbes Médias %? 91° 95
de Usinagem em Aco = =
S

Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
o o (Yo
g §|2|8|s % i
0
Descrigéo L Ic S RE 8| 8|8 |8 |8 (mm) (mm/rev)
TNMG 160404-M3P 16.50 9.52 4.76 0.40 . . . . 0.40-5.00 0.100-0.300
TNMG 160408-M3P 16.50 9.52 476 0.80 . . ° . 0.50-5.00 0.150-0.500
TNMG 160412-M3P 16.50 9.52 476 1.20 [ [ [ [ [ 0.80-5.00 0.180-0.600
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
Y 7.y v ¥/ _7Y]
oV . E A i
n> > :
TNMG-F3M v 0 [
Pastilhas Triangulares Dupla o
Face para Acabamento em %ﬁ 91° 95
Torneamento de Aco Inoxidavel = =
e Ago Baixo Carbono
s
) - Dados de Cortes
Dimensodes Tenaz «<— Duro Recomendados
ol 82|z |8|le|rn|w|= ap f
LIS 8| &I B || 3| R |
Descricao L IC S RE o o | © (&) o o o | © o (mm) (mm/rev)
TNMG 160404-F3M 16.50 9.52 4.76 0.40 ° . . . . ° ° ° 0.10-1.50 | 0.050-0.320
TNMG 160408-F3M 16.50 9.52 476 0.80 o o [ o o ° o [ o 0.10-1.50 0.100-0.420
TNMG 160412-F3M 16.50 9.52 4.76 1.20 . . ° . . 0.15-2.00 | 0.150-0.520

Member IMC Grou

=N B



MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

v

TNMG-M3M

Pastilhas Triangulares Dupla
Face para Usinagem de Ago
Inoxidavel e Ago Baixo Carbono

<
LL
pd
'
O
—

S
Dimensdes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
[Ye] 0
g2 |z|5|8|3 % f
~ (=] © (=3 [<=] ~ [=+]
Descri¢ao L IC S RE Q|| |9O|e|C (mm) (mm/rev)
TNMG 160404-M3M 16.50 9.52 476 0.40 [ [ o 0.50-4.00 0.150-0.500
TNMG 160408-M3M 16.50 9.52 476 0.80 o o ° ° ° o 0.50-4.00 0.150-0.500
TNMG 160412-M3M 16.50 9.52 4.76 1.20 o ° ° ° 0.50-4.00 0.200-0.600
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
ISOT VRN ;
i 2
TNMG-GN o o r%
Pastilhas Triangulares Dupla o
Face para Aplicagbes Gerais %ﬁ 91° 95!
-~ «—
S

Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
ap f
Descricao L IC S RE (mm) (mm/rev)

o o o o o o o [Ye)

o (Y] [Ye) w0 w0 w0 0 ~— [=e] o ~ ~

(2] [32] [se) N N — — o o N o o o

(==} (2] (=23 (==} (=23 (=] (=23 N 0 << (Y2 (==} [=23

olo|L(e|e|L(e|e|e(L(Le|e|e
TNMG 160404-GN 16.50 9.52 4.76 0.40 o | e 1.00-3.00 0.120-0.300
TNMG 160408-GN 16.50 9.52 476 0.80 e/ oo |0 0o 0 (0 0|0 0 0 e 0o 1.00-3.50 0.180-0.390
TNMG 160412-GN 16.50 9.52 4.76 1.20 oo (oo 1.50-4.00 0.180-0.430

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

VI VRN 60°

TNMG-NF

Pastilhas Triangulares Dupla
Face para Aplicagbes de Semi-
Acabamento e Acabamento

RE

== IC

: - Dados de Cortes
Dimensoes Tenaz Duro Recomendados
ap f
Descricao L IC S RE (mm) (mm/rev)

TNMG 160408-NF 16.50 9.52 4.76 0.80 1.00-3.00 0.080-0.250

® |1C8250
® |1C9250
® |IC8150
® |1C9150

SO ISCAR




VI U

TNMG-PF

Pastilhas Triangulares Dupla
Face para Acabamento em
Ago Ligado e Inoxidavel

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
5 2 2 f
Descri¢ao L IC S RE § S (mm) (mm/rev)
TNMG 160408-PF 16.50 9.52 4.76 0.80 [ [ 0.80-3.00 0.080-0.300
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
Y 7.y N7y
OV § Ui
TNMG-SF
Pastilhas Triangulares Dupla
Face para Super Acabamento;
Controla o Fluxo de Cavaco
em Avangos e Profundidades
de Corte Muito Baixos S
Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
812|8|¢ 2 f
Descrigio Ic S RE 8|8|8| 8 (mm) (mm/rev)
TNMG 160404-SF 16.50 9.52 476 0.40 ° ° ° 0.40-2.00 0.040-0.250
TNMG 160408-SF 16.50 9.52 4.76 0.80 ° ° ° 1.00-3.00 0.060-0.300
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
/.y N7y
OV § Ui e
>
TNMG-TF s
Pastilhas Triangulares Dupla II
Face para Usinagem de uma &ﬁ 91°
Ampla Gama de Materiais sob L W=
Condigbes Médias de Corte
S
. - Dados de Cortes
Dimensodes Tenaz < Duro e e
o|B|B|B|lw|lw |33 Z|o |~ |~ ap f
LYK S RNS|S|R||KRKNLSL8
Descricdo L IC S RE |[©|S|[Q|Q|g|g|e|g|o|g|o|e|g|S (mm) (mm/rev)
TNMG 160404-TF 16.50 9.52 476 0.40 o oo oo (o | 0o o oo 1.00-3.00 0.120-0.300
TNMG 160408-TF 16.50 9.62 4.76 0.80 o o o 0|00 o 0 0o e o |00 1.00-3.00 0.120-0.300
TNMG 160412-TF 16.50 9.52 4.76 1.20 ° oo oo 1.00-5.00 0.120-0.200

Member IMC Grou
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<
LL
pd
'
O
—

v

TNMG-VL

Pastilhas Triangulares Dupla
Face com Formador de Cavaco
para Ligas de Alta Temperatura
e Valvulas de Aco Inoxidavel

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

60°

2 e

Ju e
] H%
=Er

Dimensdes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
gl8|5|5 2 ]
Descri¢ao L IC S RE <3 § 5 S (mm) (mm/rev)
TNMG 160404 16.50 9.52 4.76 0.40 o 0.80-3.50 0.100-0.250
= 16.50 9.52 4.76 0.80 o ° ° ° 0.80-3.50 0.100-0.250
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
NS Ay IFRAN
VI VRN 60°
TNMG/TNGG-PP
Pastilhas Triangulares Dupla
Face para Usinagem de
Materiais Muito DUcteis sob
Condigbes Médias de Corte
S
' - Dados de Cortes
Dimensodes Tenaz Duro Recomendados
o BB IB[B|8(3 ~ ap f
LFNLNSNSNS|R|K[
Descri¢do L IC S RE O|o|o|o[Q|S|Q|g|S (mm) (mm/rev)
TNGG 160402-PP 16.50 9.52 4.76 0.20 ° 0.50-1.50 0.050-0.250
TNMG 160404-PP 16.50 9.52 4.76 0.40 o oo 0|0 . 0.50-3.00 0.130-0.300
TNMG 160408-PP 16.50 9.52 476 0.80 LI oo (o0 |0 1.00-3.00 0.120-0.300
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
HELivUnn LD
A
TNMX-M3/4PW
Pastilhas Triangulares Dupla
Face com Aresta de Corte ,
Helicoidal Alta para Altas Taxas (
de Remocéo de Metal em Aco el
\»/, S =
I - Dados de Cortes
Dimensdes Tenaz «<— Duro Recomendados
g | 8|8 s f
Descricio L Ic S r RE 8|8 |8 (mm) (mm/rev)
TNMX 160604-M3PW 16.50 9.52 4.40 0.40 0.20 o ° ° 2.00-5.00 0.250-0.400
TNMX 160608-M3PW 16.50 9.52 4.40 0.80 0.40 o o [ 2.50-5.50 0.300-0.500




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

VI U

YNMG-F3P

Pastilhas de Canto 25°
Dupla Face para Perfilagem
Profunda e Estreita Interna e
Externa e Rebaixamento

TORNEIA

) ~ Dados de Cortes
Dimensodes Tenaz «<— Duro o o
ZIElg|lg| = !
Descri¢ao L IC LE S RE © || o | o (mm) (mm/rev)
YNMG 160404-F3P 16.60 9.52 5.7 4.76 0.40 o o o o 0.40-3.00 0.030-0.120
YNMG 160408-F3P 16.60 9.52 5.3 476 0.80 o ° ° ° 0.90-4.00 0.050-0.150
¢ Use suporte IYSN 322 para estes pastilhas
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
iso TURQIGTURN fé: 'I!m
XNMG-F3M =y
Pastilhas Rbmbicas Bifaciais
com 70° para Aplicagbes de
Acabamento no Aco Inoxidavel
I - Dados de Cortes
Dimensdes Tenaz < Duro Recomendados
o | 82| o | x| w ap f
IS 8|83 83|R
Descricao L IC S RE O || |o|lo|eo (mm) (mm/rev)
XNMG 090404-F3M 10.14 9.52 476 0.40 o o o o o o 0.40-1.50 0.070-0.250
XNMG 090408-F3M 10.14 9.52 4.76 0.80 . ) ° ° ° . 0.50-1.50 0.100-0.250
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
iso TURQIGTURN fé: 'I!m
XNMG-F3P =y
Pastilhas Rbmbicas Bifaciais
com 70° para Aplicagbes de
Semiacabamento e Acabamento
Dimensoes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
g B 2|5 % f
Descricao L IC S RE S| Q| o | o (mm) (mm/rev)
XNMG 090404-F3P 10.14 9.52 4.76 0.40 o ° ° ° 0.50-3.50 0.070-0.250
XNMG 090408-F3P 10.14 9.52 4.76 0.80 ° ° ° . 0.90-3.50 0.080-0.250
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

NEOTURN j‘; [
N =y |

XNMG-M3M

Pastilhas Rbmbicas Bifaciais
com 70° para Usinagem

de Ago Inoxidavel e Ago

de Baixo Carbono

! - Dados de Cortes
DimensGes Tenaz < Duro Recomendados
g8 2|8|5]8 % f
Descrigdo L Ic S RE 3|8| 8|8 |8 |5 (mm) (mm/rev)
10.14 952 4.76 040 o | o | o[ o | o | o 0.50-3.00 0.100-0.400
10.14 952 476 0.80 o | o | o | o | o | @ 0.80-3.00 0.100-0.400

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

iso Tuﬂg GTUR” "AéA _lﬂ!!F%

XNMG-M3P

Pastilhas Rémbicas Bifaciais
com 70° para Aplicagbes com
Médias Condigdes no Ago

Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
28 E|g % f
Descri¢ao L IC S RE o || Q|9 (mm) (mm/rev)
XNMG 090404-M3P 10.14 9.52 4.76 0.40 [ ° ° o 0.50-3.00 0.100-0.350
10.14 9.52 476 0.80 o [ [ o 0.80-3.00 0.100-0.350
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

QUICKTURN

Q6-MNMG-M3P-SL
Pastilha de Alto Avango

com Seis Arestas de Corte
Reforcadas e Flanco Negativo
para Aplicacdes de Desbaste

il

il

\ 4

TORNEIA

Dimensdes Dados de Cortes Recomendados
. . Torneamento | Torneamento
o | o ap (Usinagem | ap (Usmagem de avango de avango
§ g 5 para frente) para tras) (Usinagem (Usinagem
Descri¢ao L D1 IC S RE © | © | © (mm) (mm) para frente) para tras)
Q6-MNMG120608-M3P-SL V5[0 515 11.05 6.30 0.80 [ [ o 0.50-3.50 0.50-2.20 0.200-0.600 0.300-1.200
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
QUICKTURN
Q6-MNMG-M3M-SL
Pastilha de Alto Avango
com Seis Arestas de Corte
Reforcadas e Flanco Negativo
para Aplicacdes de Desbaste
Dimensodes Dados de Cortes Recomendados
i i Torneamento | Torneamento
o | @ ap (Usinagem | ap (Usmagem deavanco | de avango
§ 5 § para frente) para tras) (Usinagem (Usinagem
Descricao L D1 IC S RE o | © | © (mm) (mm) para frente) para tras)
Q6-MNMG120608-M3M-SL | 75[0) 5.15 11.05 6.30 0.80 [ o [ 0.50-3.50 0.50-2.20 0.200-0.600 0.300-1.000
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
QUICKTURN . LH~
AMP,
Q6-DMXNR/L-SL-JHP 7 % Egg
Ferramentas com Trava de o= I B
Seguranga com pastilhas Y 4 L]
Negativas de Alto Avanco para I 1
Aplicagdes de Desbaste vch éz ¥
| LF Ferramenta direita mostrada
H OAH HF B LF LH WF GAMP() GAMF®@ MIID®!
Q6-DMXNR/L 2525M-12-SL-JHP 25.0 36.00 25.00 25.0 150.00 31.0 32.00 78 7.8 Q6-MNMG120608-M3#-SL
Q6-DMXNR/L 3232P-12-SL-JHP 32.0 43.00 32.00 32.0 170.00 31.0 39.00 7.8 7.8 Q6-MNMG120608-M3#-SL
(M Angulo de saida axial
@ Angulo de saida radial
@) |dentificagéo da pastilha padréo
Pecas de Reposicao
Descricao / @ § / @ @ f @
e b G B T2 CHAVE L TORX PLUS IP20 62MM - Q6-TMN 1206-SL - SR M2.5X2.5 DIN913 TL360  HW 3.0 SR 10513105-L10.5 DSP 4 DLS 4 DLM 4
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

< QCUICKTURN -
m Q6-DMXNN-SL-JHP % ﬁ’g
Ferramentas com Trava de | A OAH
Z Seguranga com pastilhas ¥ J
D: Negativas de Alto Avanco para
O Aplicagdes de Desbaste 3
]
H OAH HF B LF LH WF  GAMP"  GAMF®@ MIID®)
Q6-DMXNN 2525M-12-SL-JHP 25.0 36.00 25.00 25.0 150.00 37.0 12.50 11.0 0.0 QB6-MNMG1206#-M3#-SL
32.0 43,00 32.00 32,0 170.00 37.0 16.00 11.0 0.0 QB-MNMG1206#-M3#-SL

(™ Angulo de saida axial
@ Angulo de saida radial
@) |dentificagéo da pastilha padréo

Pecas de Reposicao

B e P [ ¢ /7 a ¢

el b B B |7 CHAVE L TORX PLUS 1P20 62MM - SR 10513105-L10.5  Q6-TMN 1206-SL HW 3.0 DSP 4 DLS 4 DLIM4 SR M2.5X2.5 DIN913 TL360

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

CUICK TURN

C#-Q6-DMXNR/L-SL LF—= % ﬁog

Ferramentas com Trava de T GAMP I]T — T\ -~ GAVF

Seguranga com Hastes 1 bconms e {

CAMFIX para pastilhas P ae BT k m

Negativas de Alto Avanco para V£ Y

Aplica¢des de Desbaste

LF hi WF DCONMS GAMP(1) GAMF® MIID®

50.00 26.0 27.00 40.00 78 7.8 QB-MNMG1206#-M3#-SL
60.00 255 35.00 50.00 78 78 Q6-MNMG1206#-M3#-SL

65.00 325 45.00 63.00 78 7.8 Q6-MNMG1206#-M3#-SL
80.00 410 55.00 80.00 78 78 Q6-MNMG1206#-M3#-SL

(™ Angulo de saida axial
@ Angulo de saida radial
@) |dentificagéo da pastilha padréo

Pecas de Reposicao

FNase B L & ¢ ’

DLM 4 DLS 4 DSP 4 HW 3.0 Q6-TMN 1206-SL SR 10513105-L10.5 SR M5X5 DIN913 TL360 SR M2.5%2.5 DIN913 TL360 CHAVE L TORX PLUS IP20 62MM
DLM 4 DLS 4 DSP 4 HW 3.0 Q6-TMN 1206-SL SR 10513105-L10.5 SR M5X5 DING13 TL360 SR M2.5X2.5 DIN913 TL360  GHAVE L TORX PLUS IP20 62MM
el el I DLM 4 DLS 4 DSP 4 HW 3.0 Q6TMN 1206-SL SR 10513105-L10.5 SR M5X5 DIN913 TL360 SR M2.5X2.5 DIN13 TL360 CHAVE L TORX PLUS IP20 62MM
DLM 4 DLS 4 DSP 4 HW 3.0 Q6-TMN 1206-SL SR 10513105-L10.5 SR M5X5 DIN913 TL360 SR M2.5%2.5 DING13 TL360 CHAVE L TORX PLUS IP20 62MM"

* Opcional, deve ser comprado separadamente

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

QUICKTURN .
C#-Q6-DMXNN-SL-Y ' @ «ﬁ—gg
Ferramentas de Torneamento v
de Eixo Y com Mecanismo de WF
Fixagdo com Trava de Seguranca f LU
para pastilhas Negativas, . B ,
Destinadas a Aplicagbes LF
de Desbaste e Médias.
BD LF LB LU WF DCONMS MIID(")
C4 Q6-DMXNN-12-SL-H065-Y 40.20 65.00 44.40 34.40 11.20 40.00 Q6-MNMG1206
50.20 80.00 59.40 44.40 11.20 50.00 QB6-MNMG1206
C6 Q6-DMXNN-12-SL-H100-Y 63.20 100.00 77.40 62.40 11.20 63.00 Q6-MNMG1206
80.00 100.00 70.00 55.00 11.20 80.00 QB-MNMG1206

() |dentificagéo da pastilha standard

Pecas de Reposicao

M & P e/ /A & #

eelenel b B B S CHAVE L TORX PLUS 1P20 62MM - SR 10513105-L10.6 Q6-TMN 1206-SL HW3.0 DSP4 DLS4 DLM4 SR M4X4 DIN913 TL360 SR M2.5X2.5 DIN913 TL360

ISCAR




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

PICCOINDEX

INDEXABLE INSERTS HF ‘_‘ F
PICIN-SCLCR/L o A mf =
Ferramentas PICCO de Metal ' ' HEEL
Duro Montando Pastilhas
Rémbicas de 80 °© g vv% Y
[ LDRED
LF DCONMS
Descricao DCONMS DMIN LDRED LF WF HFB MIID(
PICIN E05-T20-SCLCR/L-03 5.00 450 20.0 35.00 1.85 45 0.00 2.1 CCGT 03X101-F1P
PICIN E05-T30-SCLCR/L-03 5.00 4.50 300 45,00 1.85 45 0.00 2.1 CCGT 03X101-F1P
PICIN E06-T25-SCLCR/L-03 6.00 6.00 25.0 40.00 2.25 5.4 0.00 2.9 CCGT 03X101-F1P
PICIN E06-T35-SCLCR/L-03 6.00 6.00 35.0 50.00 2.25 5.4 0.00 29 CCGT 03X101-F1P
() |dentificagao da pastilha standard
MiNIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
PICCOINDEX
INDEXABLE INSERTS HF ‘_‘
PICIN-A-SCLCR/L Ty 3 ‘ —ﬁ 95 yf
Ferramentas PICCO nas quais 7 + oHrB | —
Pastilhas de Corte Romboidais
de 80° sdo Montadas @ w%@ N | g e
- [ LDRED |
| LF N DCONMS
Descricao DCONMS DMIN LDRED LF WF H HF HFB MIID(™
PICIN A05-T10-SCLCR/L-03 5.00 450 10.0 25.00 1.85 45 0.00 21 OCGT 03X101-F1P
PICIN A05-T20-SCLCR/L-03 5.00 450 200 35.00 1.85 45 0.00 2.1 CCGT 03X101-F1P
PICIN A06-T15-SCLCR/L-03 6.00 6.00 15.0 30.00 2.25 5.4 0.00 2.9 CCGT 03X101-F1P
PICIN A06-T25-SCLCR/L-03 6.00 6.00 25.0 40,00 2.25 54 0.00 2.9 CCGT 03X101-F1P
() |dentificagao da pastilha standard
MiNIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
7.y v J¥/_vV)
VI Ui
CCGW/CCMT (CBN) y
Pastilhas de Corte Romboidais Q Ly
de 80° com Ponta de Canto A DVT
Superior em CBN Unico e i
Folga de 7° para Usinagem -
de Aco Endurecido >l gl
! - Dados de Cortes
Dimensodes Tenaz Duro e S
£|& g| * '
Descricao L IC S RE LE D1 o o o (mm) (mm/rev)
CCGW 03X102TF-MT 3.63 3.57 1.39 0.20 2.0 1.90 ° . 0.05-0.50 0.050-0.200
CCGW 03X104TF-MT 3.63 3.57 1.39 0.40 23 1.90 ° ° 0.05-0.50 0.050-0.200
CCGW 04T102TF-MT 4.44 4.37 1.79 0.20 2.0 2.30 ° . 0.05-0.50 0.050-0.200
CCGW 04T104TF-MT 4.44 437 1.79 0.40 23 2.30 ° ° 0.05-0.50 0.050-0.200
CCMT 060202T 6.30 6.35 2.38 0.20 2.6 2.80 ° 0.05-0.50 0.050-0.200
CCMT 060204T 6.30 6.35 2.38 0.40 2.7 2.80 ° 0.05-0.50 0.050-0.200
CCMT 09T304T 9.70 9.52 3.97 0.40 2.9 4.40 ° 0.05-0.50 0.050-0.200
CCMT 09T308T 9.70 9.52 3.97 0.80 36 4.40 ° 0.05-0.50 0.050-0.200
MiNIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
7.y v ¥/ vy
VI Ui
P =
CCGT-F1P 7] 4{‘
Pastilhas de Corte Romboidais v
de 80° com Flanco Positivo D1
para Condi¢des de Acabamento o [}
Muito Leve em Ago 7°T ‘
- .
Dimensodes Dados de Cortes Recomendados
* ap f
Descricio L Ic S RE D1 3 (mm) (mm/rev)
CCGT 03X101-F1P 3.60 3.57 1.39 0.10 1.90 . 0.10-0.50 0.010-0.050
CCGT 03X102-F1P 3.60 3.57 1.39 0.20 1.90 ° 0.10-0.50 0.020-0.100
CCGT 03X104-F1P 3.60 3.57 1.39 0.40 1.90 ° 0.10-0.50 0.050-0.150
CCGT 04T101-F1P 4.40 437 1.79 0.10 2.30 . 0.10-0.50 0.010-0.050
CCGT 04T102-F1P 4.40 4.37 1.79 0.20 2.30 ° 0.10-0.50 0.020-0.100
CCGT 04T104-F1P 4.40 437 1.79 0.40 2.30 o 0.10-0.50 0.050-0.150

Member IMC Group
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PICCOINDEX

INDEXABLE INSERTS

PICIN-SWUBR/L

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

93°

Ferramentas PICCO de Metal =
Duro Montando Pequenas
Pastilhas Trigonais WBMT/WBGT
Descricao DCONMS DMIN LDRED LF WF H HF HFB MIID(
PICIN E06-T25-SWUBL-06 6.00 6.50 25.0 40.00 325 54 0.00 30 WBMT 060101R
PICIN E06-T25-SWUBR-06 6.00 6.50 25.0 40.00 3.25 5.4 0.00 3.0 WBMT 060101L
PICIN E06-T35-SWUBL-06 6.00 6.50 35.0 50.00 325 5.4 0.00 30 WBMT 060101R
PICIN E06-T35-SWUBR-06 6.00 6.50 35.0 50.00 3.25 5.4 0.00 3.0 WBMT 060101L
* Use pastilhas WBMT 06 ... R direitas em ferramentas esquerdas e pastilhas WBMT 06 ... L esquerdas em ferramentas direitas
() |dentificagao da pastilha standard
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
PICCOINDEX
INDEXABLE INSERTS HF 55
PICIN-A-SWUBR/L A | ﬁg; ' pn /ﬁ\i
Ferramentas PICCO nas L |
quais Pequenas Pastilhas / r -
de Corte Trigon WBMT/ 3 . N w ); ) ] & ,f|
WBGT s&o Montadas wr | I Y
| LDRED —— | J DCONMS
Descricao DCONMS DMIN LDRED LF WF H HF HFB MIID(
PICIN A06-T15-SWUBL-06 6.00 6.50 15.0 30.00 3.25 5.4 0.00 3.0 WBMT 060101R
PICIN A06-T15-SWUBR-06 6.00 6.50 15.0 30.00 3.25 54 0.00 3.0 WBMT 060101L
PICIN A06-T25-SWUBL-06 6.00 6.50 25.0 40.00 325 54 0.00 30 WBMT 060101R
PICIN A06-T25-SWUBR-06 6.00 6.50 25.0 40.00 3.25 5.4 0.00 3.0 WBMT 060101L
® Use pastilhas WBMT 06 ... R direitas em ferramentas esquerdas e pastilhas WBMT 06 ... L esquerdas em ferramentas direitas
() |dentificagao da pastilha standard
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
ISCT Ui
WBMT - S =
Pastilhas de Corte Trigon s :“" 1Y
com Flanco Positivo de _ ‘!
5° e Formador de Cavaco =
Retificado para Acabamento J S L
Dimensdes Tenaz «<— Duro I8 60 (s
Recomendados
o <r o © = g = % ap f
LIS | RSB |
Descricao L IC S RE Q|1 Q| QL || |9 | (mm) (mm/rev)
WBMT 060101R/L 218 3.97 1.59 0.10 ° 0.40-2.00 0.100-0.150
WBMT 060102L 218 397 1.59 0.20 (] (] . (] (] (] . 0.40-2.00 0.100-0.150
WBMT 060102R 218 397 1.59 0.20 (] [] o [] 0.40-2.00 0.100-0.150
¢ Pastilhas de Corte WBMT 06...R destras usadas em ferramentas canhotas e pastilhas de corte WBMT 06...L canhoras usadas em ferramentas destras
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
ISCT Ui
93°
WBGT . o st =
Pastilhas de Corte Trigon P v
com Flanco Positivo de ‘ . ﬁ o1 LI
5° e Formador de Cavaco — f&
Retificado para Acabamento J ol
Dimensodes Tenaz <— Duro iziion 6l Gl
Recomendados
2 2|88 & !
Descricao L IC S RE D1 | O[O | QO (mm) (mm/rev)
WBGT 060102L 218 3.97 1.59 0.20 224 ° . . . 0.10-1.00 0.050-0.100
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

Pastilna de corte dupla estreita para corte
até didmetro de 22mm.

DO-GRIPO0,8, 1,0, 1,2mm
largura de corte

A pastilha de corte dupla é uma solugcao econdémica para
separacao de pegas até 22mm

em maquinas tipo Suica, com suas larguras de corte estreitas
maximizando a economia de matéria-prima.




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
Do<Grir
- —— ¥

\ [
DGN-J/JS-D ’ \
Pastilhaos de Dupla Face //
para Corte e Canal de - k

Materiais Macios, Corte de

Tubos, Didmetros Pequenos L{
%E=‘=*—=—_='=:

e Pegas de Parede Fina

/\
)
m
b4
(2}
[l

. ~ Dados de Cortes
Dimensoes Tenaz «<— Duro Em—— -
8| 2|8 canal f
Descrigio cw RE CWTOLM RETOL® CUTDIA INSL S| & |0 (mm/rev)
DGN 0801J-D12 0.80 0.10 0.030 0.020 12.0 11.10 o ° 0.02-0.06
DGN 1001J-D22 1.00 0.10 0.030 0.020 22.0 13.50 o [ 0.03-0.08
DGN 1000JS-D22 1.00 0.00 0.030 0.020 220 13.50 o o 0.03-0.08
DGN 1201J-D22 1.20 0.10 0.030 0.020 22.0 13.50 [ . 0.03-0.10
() Tolerancia da largura de corte (+/-)
(@ Tolerancia do raio de canto (+/-)
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
Py . 7/ 1
DO<GRir +0.08 i
DGR/L-J/JS-D _ L
Pastilhaos de Dupla Face para i
Corte de Materiais Macios, Corte o
de Tubos, Didmetros Pequenos \ RE INSL
e Pegas de Parede Fina
b ||PsRR
. B Dados de Cortes
Dimensoes Tenaz «<— Duro e
8|1 2|8 canal f
Descrigdo oW RE CUTDIA INSL PSIRL(" PSRR® | &S | & | & (mm/rev)
DGL 0801J-6D-D12 0.80 0.10 12.0 11.10 6.0 - o o 0.02-0.05
DGR 0801J-6D-D12 0.80 0.10 12.0 11.10 = 6.0 ° o 0.02-0.05
DGL 1001J-8D-D22 1.00 0.10 22.0 13.50 8.0 - [ . 0.02-0.06
DGR 1001J-8D-D22 1.00 0.10 22.0 13.50 = 8.0 ° o 0.02-0.06
DGL 1000JS-15D-D22 1.00 0.00 22.0 13.50 15.0 - ° ° 0.02-0.06
DGR 1000JS-15D-D22 1.00 0.00 220 13.50 = 15.0 (] [ 0.02-0.06
DGL 1201J-8D-D22 1.20 0.10 22.0 13.50 8.0 - [ . 0.03-0.08
DGR 1201J-8D-D22 1.20 0.10 22.0 13.50 - 8.0 o o 0.03-0.08

™ Tipo de &ngulo de atague para tamanho minimo de rebarba (esquerda)
@) Tipo de angulo de ataque para tamanho minimo de rebarba (direita)

2O ISCAR




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

DO<GRir

OAL \'\ 12 3
DGTR/L-B-D-SH (CORTE CUTDA =t v
ESTREITO) b T o
Ferramentas de Cabega Curta HF Ny
para Corte e Canal em Tornos A ' y
CNC, Automaticos e Tipo Suico T
u i ipo Suig %T C@" =
1 Ferramenta canhota mostrada
Descricao Ccw H B HF HBL LH CUTDIA OAH OAL
DGTR/L 0810B-0.8-D12SH 0.80 8.0 10.0 8.00 16.1 15.6 12.0 13.70 120.00
DGTR/L 10B-0.8-D12SH 0.80 10.0 10.0 10.00 = 15.6 12.0 13.70 120.00
DGTR/L 12B-0.8-D12SH 0.80 12.0 12.0 12.00 - 15.6 12.0 15.70 120.00
DGTR/L 16B-0.8-D12SH 0.80 16.0 16.0 16.00 = 15.6 12.0 15.70 120.00
DGTR/L 0810B-1.0-D22SH 1.00 8.0 10.0 8.00 20.5 20.0 22.0 15.00 120.00
DGTR/L 10B-1.0-D22SH 1.00 10.0 10.0 10.00 = 20.0 22.0 15.70 120.00
DGTR/L 12B-1.0-D22SH 1.00 12.0 12.0 12.00 = 20.0 22.0 15,70 120.00
DGTR/L 16B-1.0-D22SH 1.00 16.0 16.0 16.00 = 20.0 22.0 15.70 120.00
DGTR/L 0810B-1.2-D22SH 1.20 8.0 10.0 8.00 20.5 20.0 22.0 15.00 120.00
DGTR/L 10B-1.2-D22SH 1.20 10.0 10.0 10.00 - 20.0 22.0 15.70 120.00
DGTR/L 12B-1.2-D22SH 1.20 12.0 12.0 12.00 = 20.0 22.0 15.70 120.00
DGTR/L 16B-1.2-D22SH 1.20 16.0 16.0 16.00 = 20.0 22.0 15.70 120.00
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
Py v/
MODULARGHIr oo 2
DGPAD-D12/22-JHP ’ T 't U
Adaptadores com Canais I HF 1
de Refrigerante de Alta ‘ i o
Pressado para Pastilhas de P f I cw
Corte e Canal DO-GRIP MAHR/L 20-JHP L ] 4[&
bWk a0
Descricao cw CUTDIAM OHN®@ WF WB OAL OAH HF MIID®
DGPAD 0.8R/L-D12-JHP 0.80 12.0 16.0 6.65 7.00 40.50 31.00 24.00 DGN 0801
DGPAD 1.0R/L-D22-JHP 1.00 22.0 16.0 6.60 7.00 40.50 33.00 24.00 DGN 1001
DGPAD 1.2R/L-D22-JHP 1.20 22.0 16.0 6.50 7.00 40.50 33.00 24.00 DGN 1201

() Didmetro maximo da pega para operagdo de canal
(2 Balango minimo
@) |dentificagdo da pastilha padréao

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

NEOSWISS ;

NQCH-DGTR/L-D22-SH-JHP — (R

Cabegotes Modulares JET-CUT Eﬂ OAH

com Travamento por Parafuso ' /ﬁo

com Pastilhas de Corte de corte *‘ OAW L Bartiax

de Pegas Duplas DO-GRIP 5 tj

para Méquinas Tipo Suiga bl OAL%‘ Ferramenta de lado direito mostrada
Descricao CWN®@ CWX® HF OAW OAH LH OAL CUTDIA MIID¥
NQCH12-DGTR/L-1D22SH-JHP 1.00 1.00 12.10 20.00 16.20 20.0 28.80 22.0 DGN 1
NQCH12R-DGTL-1D22SH-JHP (1) 1.00 1.00 12.10 20.00 16.20 20.0 28.80 22.0 DGN 1
NQCH16-DGTR/L-1D22SH-JHP 1.00 1.00 16.10 20.00 20.20 20.0 28.80 22.0 DGN 1
NQCH16R-DGTL-1D22SH-JHP (1) 1.00 1.00 16.10 20.00 20.20 200 28.80 220 DGN 1
NQCH16-DGTR/L-1.2D22SH-JHP 1.20 1.20 16.10 20.00 20.20 20.0 28.80 22.0 DGN 1.2
NQCH16R-DGTL-1.2D22SH-JHP (1) 1.20 1.20 16.10 20.00 20.20 20.0 28.80 22.0 DGN 1.2

e Use apenas Haste RH com Cabeca RH e Haste LH com Cabega LH, exceto cabecas NQCH12R/16R...
() A cabeca é dedicada para maquinas de lado direito e deve ser montada apenas no suporte direito.

@ Largura minima de corte

@) | argura maxima de corte

) |dentificagéo da pastilha padréo

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

Pastilha de corte extra longa
para corte de pecas
até diametro de 60mm.

DO-GRIP-XL
2mm largura de corte

_ A pastilha de corte dupla oferece uma solucao econémica para
corte de pecas de alto desempenho de diametros maiores até 60mm,
com larguras de corte estreitas que maximizam a economia de matéria-prima.

Y oY o1 [  \wgu

2 U 17 s




DO-GRIFAL

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

\\ = ‘I_IL
DGN-C-XL +0.1 ¥
Pastilhas de Corte Extra
Longas de Corte e Canal Al
para Barras de corte Até 65 inE INSL
mm de Diametro, Materiais Wi
Duros e Aplicagcdes Pesadas
. ~ Dados de Cortes
Dimensoes Tenaz Duro e -
g | g |8 canal f
Descrigdo cw RE cwroL® RETOL® CDX INSL 3|88 (mm/rev)
DGN 2002C-XL 2.05 0.20 0.040 0.030 30.00 32.00 o ° ° 0.05-0.16
() Tolerancia da largura de corte (+/-)
(2 Tolerancia do raio de canto (+/-)
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
DO-GRIFAL o
DGR/L-C-XL 010 7 \\k
Pastilhas de Corte Duplas )=
Extra Longas para Barras *RE INSL
de corte, Materiais Duros
e Aplicagdes Pesadas owd
PSIRR
Mostrado lado direito
Dimensoes Tenaz < Duro Dados de Cortes
Recomendados
§ § canal f
Descricao cw RE CDX PSIRL PSIRR INSL (& (& (mm/rev)
DGL 2002C-6D-XL 2.00 0.20 30.00 6.0 = 32.00 [ ° 0.05-0.12
DGR 2002C-6D-XL 2.00 0.20 30.00 - 6.0 32.00 [ [ 0.05-0.12
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
DOGRIFAL o T
+0.1 | -
DGN-J-XL [7 L
Pastilhas de Corte Extra L=
Longas para Corte e Canal RE INSL
de Materiais Macios, corte de giE‘
Tubos, Pequenos Diametros cw
e Pegas de Parede Fina
Dimensodes Tenaz <— Duro D1 e Gl
Recomendados
o
% § % canal f
Descricao cw RE cwrtoL® RETOL@ CDX INSL o | Q| Q (mm/rev)
DGN 2002J-XL 2.05 0.20 0.040 0.030 30.00 32.00 () ° ° 0.04-0.14

() Tolerancia da largura de corte (+/-)
(2 Tolerancia do raio de canto (+/-)

Member IMC Group
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
DO-GRIFAL
DGR/L-J-XL
Pastilha de Corte Duplas

201 g}z\@ I “ :

Extra Longas para corte de RE L
Materiais Macios, Tubos, ‘
Pequenos Diametros e ; cwt -
; PSIRR
Pecas de Parede Fina - Mostrado lado direito
Dimensoes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes
Recomendados
=3 x canal f
Descricao cw RE CDX PSIRL PSIRR INSL 8 8 (mm/rev)
DGL 2002J-6D-XL 2.00 0.20 30.00 6.0 e 32.00 o ° 0.04-0.10
DGR 2002J-6D-XL 2.00 0.20 30.00 - 6.0 32.00 ° ° 0.04-0.10
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
DO<GRiFAL o OAL KX 2N BN
DGTR/L-XL 'w T
Ferramentas Integrais de Haste ';‘ ' ';‘
Reforcada de Corte e Canal para CUTDA — 7 1] I—:BH
5 i3 CW WB
corte Até 65 mm de Didmetro T* o
[ Q‘ I |
WF B
Y L] Ferramenta canhota mostrada
Descricao cw CUTDIAM H B WB OAL LH WF HBH
DGTR/L 20B-2XL-D60 2.00 60.0 20.0 20.0 1.74 150.00 432 19.10 8.0
DGTR/L 25B-2XL-D60 2.00 60.0 25.0 25.0 1.74 150.00 432 24.10 3.0

() Diametro méximo da pega para operagéo de canal

m'g RESULTAS
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

Pastilha de corte
tangencial estreita.

TANG-GRIP
1,4-2,0mm largura de corte

' . 7 . ~ 7 .
~—~_ Com desenho de encaixe duravel e fixacao ultra-rigida, a ferramenta

oferece cortes precisos, vida util mais longa e eficiéncia maxima em
o aplicagbes de corte, Corte e Canal por fenda.

ENA BREA \[[OS

1ANGY- A~

PARTING LINE
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
A BESA oFRIE

1ANGUrrT
PARTING LINE JT J g
TAG N-J/JS/JT @ %
Pastilhas de Corte de Uma ( v
Extremidade para corte, @ “ﬁi
Corte e Canal por Fenda | ¢ )
de Materiais Macios JT J .52
Dimensbes Tenaz «<— Duro %ﬁ%sngg:ﬁs
gsls|8|8|s|s8|8|s|B canal f
Descrigdo cw RE cwroL®  RetTol® | S (B | &S| S |8 |8|&E|S|& (mm/rev)
TAG N1.4J 1.40 0.16 0.040 0.030 L) ° ° 0.03-0.10
TAG N1.6J 1.60 0.16 0.040 0.030 o o 0.03-0.12
TAG N2Js (1 2.00 0.02 0.040 0.020 ° ° 0.03-0.08
TAG N2J 2.00 0.20 0.040 0.040 o ° ° ° [} 0.04-0.12
TAG N2JT 2.00 0.20 0.040 0.040 o (o o | oo | @ 0.04-0.14

¢ O formador de cavaco JT possui a configuragao positiva basica do tipo J e uma borda frontal negativa reforgada; mais adequado para materiais macios em avangos baixos
a médios.

() Cantos agudos ndo podem ser usados em cortadores de corte por fenda TGSF

(@ Tolerancia de largura de corte (+/-)

@) Tolerancia de raio de canto (+/-)

MAXVALUE

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

YANG G-

TAG N-C/W/M
Pastilhas de Corte de Uma
Extremidade para corte,
Corte e Canalpor Fenda

€%
S|

de Barras, Materiais Duros 0 v
e Aplicacdes Pesadas
Dimensodes Tenaz «<— Duro D G500 e
Recomendados
3 8| 2 2|3 § |5 canal f
Descrigcdo cw CWTOL® RE | |&|oc|lo|o|o| o (mm/rev)
TAG N1.4C 1.40 0.040 0.16 ° 0.04-0.10
TAG N1.6C 1.60 0.040 0.16 ° . 0.04-0.14
TAG N2C 2.00 0.040 0.20 ° ° ° ° ° ° ° 0.05-0.16

® Valores de avango para grau IC20 devem ser reduzidos em 50%
() Tolerancia da largura de corte (+/-)

ISCAR



MAXVALUE

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
L J W Y7 W_ V_ 7/ Y

LAy ) K
e |- e [0

TAG R/L-J/JS N i i = Y \!

Pastilhas de Corte TANG-GRIP i) Ly

para Corte de Materiais Macios,

Tubos, Pequenos Diametros |

e Pecas de Parede Fina '_ —

L R
Dimensoes Tenaz < Duro %ﬁ%ﬁnﬁg:&?
=3 x 5 canal f

Descricao cw RE PSIRL PSIRR 8| 38 8 (mm/rev)
TAG L1.4J-8D 1.40 0.16 8.0 - ° ° o 0.03-0.08
TAG R1.4J-8D 1.40 0.16 - 8.0 ° ° ° 0.03-0.08
TAG L1.4JS-10D (1) 1.40 0.02 10.0 - ° ° ° 0.02-0.06
TAG R1.4JS-10D () 1.40 0.02 - 10.0 ° ° ° 0.02-0.06
TAG L2J-6D 2.00 0.20 6.0 - o o 0.03-0.10
TAG R2J-6D 2.00 0.20 - 6.0 o o 0.03-0.10
TAG L2JS-6D () 2.00 0.02 6.0 - ° ° 0.02-0.08
TAG R2JS-6D (1) 2.00 0.02 - 6.0 o o 0.02-0.08
TAG L2J-15D 2.00 0.20 15.0 s ° . 0.03-0.08
TAG R2J-15D 2.00 0.20 - 15.0 ° [ 0.03-0.08
TAG L2JS-15D (1 2.00 0.02 15.0 - ° ° 0.02-0.06
TAG R2JS-15D (1) 2.00 0.02 . 15.0 ° ° 0.02-0.06

() Cantos agudos né&o podem ser usados em cortadores de corte por fenda TGSF

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

P Y _ Y/ Y
HEAVY DUTY L/NE"” LGELES TR0 20 - ‘ OAL T v [
\ [

TGFH/R/L ey ‘ ( )

Laminas com Encaixe em f

Sentido Tangencial com Pastilhas

de Corte

TANG-GRIP de Extremidade W5 P ﬂ

Unica para Corte e Canal === d ; TGFH 100,150
Descricao H CWN®  Cwx@  wB WB_2 OAL CDX HF  CUTDIA® CSP¥ MIID /
TGFH 19-1.4 19.0 1.40 1.40 1.10 25 86.00 9.60 15.7 30.0 0 TAG 1,4 ETG 1,4/1,6*
TGFH 19-1.6 19.0 1.60 1.60 1.30 1.6 86.00 11.00 16.7 32.0 0 TAG 1,6 ETG 1,4/1,6*
TGFH 19-2 19.0 1.80 2.40 - 1.7 86.00 - 15.7 38.0 0 TAG 2 ETG 2
TGFH 26-1.4 26.0 1.40 1.40 1.10 2.5 110.00 8.30 214 29.0 0 TAG 1,4 ETG 1,4/1,6
TGFH 26-1.6 26.0 1.60 1.60 1.30 1.6 110.00 10.00 214 35.0 0 TAG 1,6 ETG 1,4/1,6
TGFH 26-2 26.0 1.80 2.40 - 1.7 110.00 - 214 50.0 0 TAG 2 ETG 2
TGFH 32-1.4 32.0 1.40 1.40 1.10 2.5 150.00 710 24.8 29.0 0 TAG 1,4 ETG 1,4/1,6
TGFH 32-1.6 32.0 1.60 1.60 1.30 1.6 150.00 10.00 248 38.0 0 TAG 1,6 ETG 1,4/1,6*
TGFH 32-2 32.0 1.80 2.40 1.70 25 150.00 - 24.8 50.0 0 TAG 2 ETG 2*

() argura minima de corte

@ | argura maxima de corte

@) Didmetro maximo da pega para operagédo de canal

4 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte
* Opcional, deve ser encomendado separadamente

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]
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MAXVALUE|

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

L 2y VY2 W V. T/ )
1AV Irviri 0
350 LINE

CUTDA -~ [ | ¥ “_'L
TGTR/L-IQ (N, ¢ U
Poﬂa—gerrfnlwetnta TlANG—GRIP \ A ° | ety " OAHM
com rHaste Integral < = Im
para Corte e Ca?wal M; 1H?L‘ trer 7:
wa! B
' Ferramenta canhota mostrada
Descricao CWN(  CWX®@ H B WB OAL OAH LH HBL HBH CUTDIA® Pastilha /
TGTR/L 1010-1.4-1Q 1.40 1.45 10.0 10.0 1.05 140.00 15.0 - 15.50 5.0 20.0 TAG1,4  ETG1,4/1,6°
TGTR/L 1212-1.4-1Q 1.40 1.45 12.0 12.0 1.05 140.00 12.0 - 16.00 3.0 30.0 TAG1,4  ETG1,4/1,6*
TGTR/L 1616-1.4-1Q 1.40 1.45 16.0 16.0 1.05 140.00 16.0 - 16.00 - 30.0 TAG1,4  ETG1,4/1,6*
TGTR/L 2020-1.4-1Q 1.40 1.45 20.0 20.0 1.05 140.00 20.0 - 16.00 - 30.0 TAG1,4  ETG1,4/1,6*
TGTR/L 1010-1.6-1Q 1.60 1.64 10.0 10.0 1.30 120.00 - - 16.00 5.0 28.0 TAG1,6  ETG1,4/1,6°
TGTR/L 1212-1.6-1Q 1.60 1.64 12.0 12.0 1.30 120.00 - - 16.00 3.0 32.0 TAG1,6  ETG1,4/1,6*
TGTR/L 1616-1.6-1Q 1.60 1.64 16.0 16.0 1.30 120.00 - - 16.00 - 35.0 TAG1,6  ETG1,4/1,6*
TGTR/L 1010-2-1Q 1.80 2.40 10.0 10.0 1.65 150.00 15.0 - 15.50 5.0 28.0 TAG 2 ETG 2*
TGTR/L 1212-2-1Q 1.80 2.40 12.0 12.0 1.65 150.00 15.0 - 17.00 3.0 32.0 TAG 2 ETG 2*
TGTR/L 1612-2-L120-1Q 1.80 2.50 16.0 12.0 1.65 120.00 16.0 - 16.00 - 35.0 TAG 2 ETG 2*
TGTR/L 1616-2-1Q 1.80 2.40 16.0 16.0 1.65 150.00 16.0 - 16.00 - 35.0 TAG 2 ETG 2*
TGTR/L 2012-2-1Q 1.80 2.40 20.0 12.0 1.65 125.00 20.0 - 16.00 - 35.0 TAG 2 ETG 2*

() |argura minima de corte

@) Largura méxima de corte

@) Diametro maximo da pega para operagéo de canal
* Opcional, deve ser encomendado separadamente

MAXVALUE|

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
7 W VP W NV

1ANGri

PARTING LINE

TGAD

Adaptadores para Corte
e Canal com Pastilhas de
Corte Tangencialmente
Fixadas TANG-GRIP

Descricao CWN® CWX® WB_2 WB OAL CUTDIA® HF OAH Pastilha /

TGAD 1.4N 1.40 1.40 3.20 1.1 41.50 32.0 24.0 29.00 TAG 1,4 ETG1,4/1,6"
TGAD 2N 1.80 2.40 3.20 1.7 41.50 32.0 24.0 30.00 TAG 2 ETG 2*

() |argura minima de corte

@) Largura méxima de corte

@) Diametro maximo da pega para operagéo de canal
* Opcional, deve ser encomendado separadamente

2SN ISCAR
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Mini PENTA, tamanho 17

para canal de prescricao e
corte até um diametro de peca
de 8mm.

Mini PENTA 17
0,25 até 2mm de largura de corte

]
S 4

Pastilhas de Corte pentagonais com 5 arestas de corte oferecem uma
solugéo econbmica para canal, minimizando o desperdicio de matéria-
@ Pprima durante operagcoes de corte.

' Nﬁ’@cﬂyfﬂ:

. Member IMC Group
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

PENTACUT

¥
PENTA 17-P-RS/LS ) |
Pastilhas de Corte Pentagonais -y
para Corte e Canal de Materiais \ 'Q }
Macios e Pegas em Miniatura &,ﬁ'
Dimensdes Dados de Cortes
Recomendados
= canal f
Descricao CcwW RE CDX CUTDIA O (mm/rev)
PENTA 17N025P000R/LS 0.25 0.00 0.60 1.2 ° 0.02-0.03
PENTA 17NO30PO0OR/LS 0.30 0.00 0.60 1.2 . 0.02-0.03
PENTA 17N033P000OR/LS 0.33 0.00 0.60 1.2 . 0.02-0.03
PENTA 17N043PO0OR/LS 0.43 0.00 1.00 2.0 . 0.02-0.04
PENTA 17NO50P000R/LS 0.50 0.00 2.00 4.0 . 0.02-0.04
PENTA 17N075P000R/LS 0.75 0.00 2.50 5.0 . 0.02-0.04
PENTA 17NO80POOOR/LS 0.80 0.00 2.50 5.0 . 0.02-0.04
PENTA 17NO95P000R/LS 0.95 0.00 3.00 6.0 . 0.02-0.05
PENTA 17N100P010R/LS 1.00 0.10 3.00 6.0 . 0.02-0.05
PENTA 17N120P010R/LS 1.20 0.10 3.00 6.0 o 0.02-0.05
PENTA 17N140P010R/LS 1.40 0.10 3.00 6.0 o 0.02-0.05
PENTA 17N150P010R/LS 1.50 0.10 4.00 8.0 . 0.02-0.07
PENTA 17N157P010R/LS 1.57 0.10 4.00 8.0 o 0.02-0.07
PENTA 17N170P010R/LS 1.70 0.10 4.00 8.0 o 0.02-0.07
PENTA 17N178P010R/LS 1.78 0.10 4.00 8.0 . 0.02-0.07
PENTA 17N196P010R/LS 1.96 0.10 4.00 8.0 o 0.02-0.08
PENTA 17N200P010R/LS 2.00 0.10 4.00 8.0 o 0.02-0.08
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
PENTACUT . I
LI W
PENTA 17-NP-RS/LS U
Pastilhas de Corte Pentagonais =
para canal de Preciséo e % | D
Torneamento Proximo a kil
Aplicagdes de Alto Ombro /
Dimensoes Dados de Cortes Recomendados
© f
§ ap torneamento|  canal f
Descri¢édo CwW cwtoL®M RE RETOL® CDX D max® Q (mm) (mm/rev) (mm/rev)
PENTA 17-100NPO8R/LS 1.00 0.020 0.08 0.020 3.00 3204 o 0.05-0.70 0.020-0.060 0.03-0.06
PENTA 17-200NPO8R/LS 2.00 0.020 0.08 0.020 4.00 3204 o 0.05-2.50 0.050-0.150 0.05-0.09
* Ao tornear para o lado oposto do formador de cavaco, CDX maximo € 0,5 mm
() Tolerancia da largura de corte (+/-)
(@ Tolerancia do raio de canto (+/-)
() Diametro maximo da pega para operagéo de canal
(4) Para Canal
Dimensodes Dmax em funcao da profundidade de corte (CDX)
Descricao cw RE CDX CDXs2,5 CDX<3,0 CDXs<3,5 CDX=<3,8 CDX=<4,0
PENTA 17-100NP08-R/LS 1.00 0.08 3.00 SL 100 - 5 2
PENTA 17-200NP08-R/LS 2.00 0.08 4.00 SL. 100 75 45 32

ISCAR



MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

PENTACUT - 55
PENTA 17-ER/EL A Mi'-q
Pastilhas de Corte Pentagonais \ KX |
de Torneamento Traseiro para \ "’ ﬂ oW TN
Materiais de Cavaco Curto an st 2*4— TL\/ —_—
i "@%40
0.2 RE
o e
Dimensodes Dados de Cortes Recomendados
8 ap f torneamento
Descrigdo cw RE PSIR Tc ) (mm) (mm/rev)
PENTA 17EL00-07KOLS 0.70 0.00 60.0 4.0 (] 0.05-2.50 0.010-0.150
PENTA 17ER00-07KORS 0.70 0.00 60.0 40 o 0.05-2.50 0.010-0.150
PENTA 17EL08-07KOLS 0.70 0.08 60.0 40 o 0.05-2.50 0.010-0.150
PENTA 17ER08-07KORS 0.70 0.08 60.0 40 o 0.05-2.50 0.010-0.150
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
CUT
THREADING LINE ‘T‘ ‘T’
PENTA 17-MT-RS/LS VM
Pastilhas de Corte Pentagonais ’
de Rosca Externa Retificados }
com Precisdo com Perfil Parcial \gﬁh'. 4
de 60° para Aplicacdes Gerais | =
/‘/6-07 NoT Dimensodes
SCREW §
Descricao TPIN® TPIX@ TPN® TPX® RE PDX o
PENTA 17-MTLOOSLS 1C1008 8.00 36.00 0.700 3,000 0.08 1.40 .
PENTA 17-MTROO8RS I1C1008 8.00 36.00 0.700 3.000 0.08 1.40 .
PENTA 17-MTLOO3LS IC1008 17.00 80.00 0.300 1.500 0.03 0.80 o
PENTA 17-MTROO3RS 1C1008 17.00 80.00 0.300 1.500 0.03 0.80 °

e DIN13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Tolerancia externa: 6g ¢ ANSI/ASME B1.1 - Tolerancia externa: 2A
() Roscas por polegada minimo

(2 Roscas por polegada méaximo

©) Passo de rosca minimo (mm)

@) Passo de rosca maximo (mm)

MAXVALUE|

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
P Yyl

YV

THREADING LINE

PENTA 17-WT-RS/LS
Pastilhas de Corte Pentagonais

]

de Rosca Externa Retificados A Meiu::ass
com Precisdo com Perfil Parcial - =
de 55° para Aplicagbes Gerais “‘
NUT q ~
» 5_57 / Dimensdes
SCREW §
Descrigio TRIX() TPIN® RE PDX o
PENTA 17-WTLOO3LS IC1008 72.00 16.00 0.03 0.80 )
PENTA 17-WTROO3RS IC1008 72.00 16.00 0.03 0.80 )
PENTA 17-WTLOOSLS IC1008 31.00 8.00 0.08 1.40 )
PENTA 17-WTROO8RS 1C1008 31.00 8.00 0.08 1.40 )

() Roscas por polegada méxima
(2 Roscas por polegada minima

Member IMC Group
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

PENTACUT

£33
PENTA 17-P-RS/LS (raio
completo)
Pastilhas de Corte Pentagonais
de Raio Completo para canal de
Precisdo em Materiais Macios
Dimensdes Dados de Cortes
Recomendados
8 canal f
Descricao cw RE CDX CUTDIA o (mm/rev)
PENTA 17NO80P040R/LS 0.80 0.40 2.50 5.0 ° 0.02-0.04
PENTA 17N100PO50R/LS 1.00 0.50 3.00 6.0 o 0.02-0.05
PENTA 17N157P079R/LS 1.57 0.79 4.00 8.0 ° 0.02-0.07
PENTA 17N200P100R/LS 2.00 1.00 4.00 8.0 . 0.02-0.08
Dmax em fungo da profundidade de corte (T) Barras ocas para
W Abertura par Corte e Canal
para
Descricao +0.02 R Tmax | T<23 | T<25 | T<3.0 | T<3.5 | T<3.8 | T<4.0 | centro Dmax. GDmax(CUTDIA) Tmax(CDX)
PENTA 17NO25P0O0ORS/LS 0.25 0.00 0.6* 12
PENTA 17NO30POOORS/LS 030 0.00 0.6* 12
PENTA 17NO33P0O0O0RS/LS 033 0.00 0.6* 12
PENTA 17N043P0O0ORS/LS 043 0.00 1.0° 2 Corte até o
PENTA 17NO50PO0OORS/LS 0.50 0.00 2.0 4 Centro D-Max
PENTA 17NO75P0O00RS/LS 075 0.00 25 N.L.
5 @Dmax(CUTDIA)
PENTA 17NO8OPOOORS/LS 0.80 0.00 25 NL. ‘
PENTA 17NO95PO0ORS/LS 0.95 0.00 NL.
PENTA 17N100PO10RS/LS 1.00 010 N.L. 400
PENTA 17N100PO50RS/LS 1.00 0.50 30 NL. 100 6
PENTA 17N120PO10RS/LS 120 010 NL.
PENTA 17N140PO10RS/LS 140 010 N.L.
PENTA 17N150PO10RS/LS 150 010 NL.
PENTA 17N157PO10RS/LS 157 010 NL.
PENTA 17N157P079RS/LS 157 079 N.L.
PENTA 17N170PO10RS/LS 170 010 NL.
PENTA 17N178P0O10RS/LS 178 010 NL.
PENTA 17N196P0O10RS/LS 196 010 N.L.
PENTA 17N200PO10RS/LS 2.00 010 NL.
PENTA 17N200P100RS/LS 2.00 1.00 N.L.
PENTA 17N222P010RS/LS 222 010 A NL. 400 100 55 32 20 5
PENTA 17N230P0O10RS/LS 230 010 ’ NL.
PENTA 17N239P010RS/LS 239 010 N.L.
PENTA 17N239P120RS/LS 239 120 N.L.
PENTA 17N247P010RS/LS 247 010 NL.
PENTA 17N250P010RS/LS 2.50 010 N.L.
PENTA 17N270P010RS/LS 270 010 N.L.
PENTA 17N287P010RS/LS 2.87 010 NL.
PENTA 17N300PO10RS/LS 3.00 010 N.L.
PENTA 17N318P010RS/LS 318 010 NL. 400 100 55 32 25

2. * - Para canal de precisao Dmax = N.L.

3. PENTA 17...RS para ser fixado em suportes PCHRS ...-17, PENTA 17...LS para ser fixado em suportes PCHLS ...-17.

ISCAR



MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

PENTACUT [ CUDA 2CDX. . .
PENTA 17R/L-P-RS &

LS

Pastilt)as de Corte Pentagonais B B /
com Angulo de Saida (5 \ ' ) =N
arestas) para Abertura de L PENTA 17R...P..RS Cwﬁm\)@ﬁm
Pegas em Miniatura o ol
PENTA 17L...P...RS IFEIRE L‘m@
) - Dados de Cortes
DliziEess Recomendados
8 canal f
Descricao CcwW RE CDX CUTDIA PSIRL PSIRR 9 (mm/rev)
PENTA 17L100P-15D-RS 1.00 0.05 3.00 6.0 15.0 - o 0.02-0.03
PENTA 17L100P-6D-RS 1.00 0.05 3.00 6.0 6.0 - o 0.02-0.04
PENTA 17R100P-15D-RS 1.00 0.05 3.00 6.0 - 15.0 . 0.02-0.03
PENTA 17R100P-6D-RS 1.00 0.05 3.00 6.0 - 6.0 o 0.02-0.04
PENTA 17L150P-15D-RS 1.50 0.05 4,00 8.0 15.0 . 0.02-0.03
PENTA 17L150P-6D-RS 1.50 0.05 4.00 8.0 6.0 - . 0.02-0.04
PENTA 17R150P-15D-RS 1.50 0.05 4,00 8.0 - 15.0 . 0.02-0.03
PENTA 17R150P-6D-RS 1.50 0.05 4.00 8.0 = 6.0 o 0.02-0.04
PENTA 17L200P-15D-RS 2.00 0.05 4.00 8.0 15.0 ° 0.02-0.03
PENTA 17L200P-6D-RS 2.00 0.05 4.00 8.0 6.0 - o 0.02-0.04
PENTA 17R200P-15D-RS 2.00 0.05 4,00 8.0 - 15.0 . 0.02-0.03
PENTA 17R200P-6D-RS 2.00 0.05 4.00 8.0 - 6.0 ° 0.02-0.04
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
PENTACU: - o m—
i
PENTA 17-NX-RS v U
Pastilhas de Corte Pentagonais d, 2
para canal de Precisao e corte s 0 |
Proximo a Aplicagbes de Ombro X .“'d & ow = orermaton e nder
4 direction
2xRE M
Dimensodes Dados de Cortes Recomendados
=]
= ap f torneamento canal f
Descri¢do cw cwroLM RE RETOL® CDX S (mm) (mm/rev) (mm/rev)
PENTA 17N150NX080RS 1.50 0.020 0.08 0.020 4.00 o 0.05-1.80 0.020-0.110 0.02-0.07
PENTA 17N200NX080RS 2.00 0.020 0.08 0.020 4.00 o 0.05-2.50 0.030-0.150 0.03-0.09
() Tolerancia da largura de corte (+/-)
(2 Tolerancia do raio de canto (+/-)
Barras ocas para Corte e Canal Corte até o Centro

@D-Max T-Max

PENTA 17...NX...RS - Pastilhas de Corte para canal de Precisao e corte

D-Max em Funcao da Profundidade de Corte (T) Corte até o
Descricao cw RE TMax | T=s23| T=<25|T=<30|T=<35| T=38| T=4,0 Centro D-Max
PENTA 17N150NX080RS 145
PENTA 17N200NX080RS 2.0 0.08 4.0 S.L. 400 100 68 32 25 8
PENTA 17N250NX080RS 2.5

1.N.L. = SEM LIMITE
2. * - Para canal de precisao Dmax = N.L.
3. PENTA 17...RS para ser fixado em suportes PCHRS ...-17
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

p gy
PENTACU: =TH OAL

cox B KX AT
PCHRS/LS-17 ‘ g T
Ferramentas com Pastilhas de 1HF7 L) || ¥ H Oﬁi@ m -
Corte com 5 Arestas de Corte ¥ EEEL )
para canal, corte e Rebaixamento v ¥
Préximo a Ombros Altos WF II B
b down-cwx ' Ferramenta destra mostrada
Descricao H B CWN® CWx®@ WF OAL LH HBH OAH CDX HF
PCHR/LS 0810-17 8.0 10.0 0.25 3.18 10.00 120.00 17.0 4.0 13.60 4.00 8.00
PCHR/LS 10-17 10.0 10.0 0.25 3.18 10.00 120.00 17.0 2.0 15.60 4.00 10.00
PCHRI/LS 12-17 12.0 12.0 0.25 3.18 12.00 120.00 17.0 - 17.60 4.00 12.00
PCHR/LS 16-17 16.0 16.0 0.25 3.18 16.00 120.00 17.0 - 21.60 4.00 16.00
PCHR/LS 20-17 20.0 20.0 0.25 3.18 20.00 120.00 17.0 - 25.60 4.00 20.00
PCHR/LS 25-17 25.0 25.0 0.25 3.18 25.00 120.00 17.0 - 30.60 4.00 25.00

o Utilize pastilhas direitas em ferramentas direitas e vice-versa
() Largura minima de corte
@) argura méxima de corte

Pecas de Reposicao

Descricao § ?

PCHLS 0810-17 SR M4-394320) T-1508/5
PCHRS 0810-17 SR M4-39432L@ T-1508/5
PCHLS 10-17 SR M4-394320) T-1508/5
PCHRS 10-17 SR M4-39432L@ T-1508/5
PCHLS 12-17 SR M4-394320) T-1508/5
PCHRS 12-17 SR M4-39432L@ T-1508/5
PCHLS 16-17 SR M4-394320) T-1508/5
PCHRS 16-17 SR M4-39432L@ T-1508/5
PCHLS 20-17 SR M4-394320) T-1508/5
PCHRS 20-17 SR M4-39432L@ T-1508/5
PCHLS 25-17 SR M4-394320) T-1508/5
PCHRS 25-17 SR M4-39432L@ T1-1508/5

@ Torque de aperto recomendado: 2,5 N*m

23N ISCAR




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

PENTACuT

+‘ TH = OAL ] \1\ v -
PCHRS/LS-17-JHP L f L}
Ferramentas com Pastilhas & @h::@::@::::ﬂi A o P pees
de Corte com 5 Arestas de ¥ —IHBH ' % 4@0
Corte para Perfilamento Raso v v p
Préximo a Ombros Altos weodel B s
d Tw J Ferramenta destra mostrada
Descricao H B WF OAL LH HBH HF OAH CDX
PCHR/LS 10-17-JHP 10.0 10.0 10.00 100.00 17.0 8.0 10.00 24.50 4.00
PCHR/LS 12-17-JHP 12.0 12.0 12.00 100.00 17.0 6.0 12.00 24.50 4.00
PCHR/LS 16-17-JHP 16.0 16.0 16.00 120.00 17.0 3.0 16.00 25.50 4.00
PCHR/LS 20-17-JHP 20.0 20.0 20.00 120.00 17.0 20.00 26.50 4.00
PCHR/LS 25-17-JHP 25.0 25.0 25.00 120.00 17.0 25.00 31.50 4.00
o Utilize pastilhas direitas em ferramentas direitas e vice-versa
Pecas de Reposicao
Descri¢ao & ,y / @
PCHLS 10-17-JHP SR M4-394326) T-1508/5 HW 5/32" SR 5/16UNF TL360
PCHRS 10-17-JHP SR M4-39432L6 T-1508/5 HW 5/32" SR 5/16UNF TL360
PCHLS 12-17-JHP SR M4-39432@) T-1508/5 HW 5/32" SR 5/16UNF TL360
PCHRS 12-17-JHP SR M4-39432L6 T-1508/5 HW 5/32" SR 5/16UNF TL360
PCHLS 16-17-JHP SR M4-394326 T-1508/5 HW 5/32" SR 5/16UNF TL360
PCHRS 16-17-JHP SR M4-39432L@ T-1508/5 HW 5/32" SR 5/16UNF TL360
PCHLS 20-17-JHP SR M4-394326 T-1508/5 HW 5.0 PLG G1/8 TL360
PCHRS 20-17-JHP SR M4-39432L6 T-1508/5 HW 5.0 PLG G1/8 TL360
PCHLS 25-17-JHP SR M4-394326 T-1508/5
PCHRS 25-17-JHP SR M4-39432L6 T-1508/5
(@ Torque de aperto recomendado: 2,5 N*m
NEOSWISS e
. I
NQCH-PCHR/L-S-JHP o ﬂ \]Hi | 4@0
Cabegotes Modulares JET-CUT v
com Travamento por Parafuso ol
com Pastilhas de Corte PENTA
para canal, corte e Rebaixamento
em Maquinas do Tipo Suica Ferramenta de lado direito mostrada
Descricao HF OAW LB OAH HBH LH OAL HBL CWN@  CWX® CDX MIID¥
NQCH12-PCHR/LS-17-JHP 12.00 20.00 21.00 24.40 6.0 17.0 29.80 17.0 0.25 3.18 4.00 PENTA 17
NQCH12R-PCHLS-17-JHP () 12.00 20.00 21.00 24.40 6.0 17.0 29.80 17.0 0.25 3.18 4.00 PENTA 17
NQCH16-PCHR/LS-17-JHP 16.00 20.00 21.00 24.50 20 17.0 29.80 17.0 0.25 3.18 4.00 PENTA 17
NQCH16R-PCHLS-17-JHP (1 16.00 20.00 21.00 24.50 2.0 17.0 29.80 17.0 0.25 3.18 4.00 PENTA 17

Use apenas Haste RH com Cabegote RH e Haste LH com Cabecote LH exceto cabegotes NQCH12R/16R...

) A cabeca ¢ dedicada para maquinas de lado direito e deve ser montada apenas no suporte direito.

(@ |_argura minima de corte
@) Largura maxima de corte
(@) |dentificagao da pastilha padréao

Pecas de Reposicao

&

4

Descricao

NQCH12-PCHLS-17-JHP SR M4-394320)
NQCH12-PCHRS-17-JHP SR M4-39432L @
NQCH12R-PCHLS-17-JHP SR M4-394326)
NQCH16-PCHLS-17-JHP SR M4-394326)
NQCH16-PCHRS-17-JHP SR M4-39432L (@

NQCH16R-PCHLS-17-JHP SR M4-394320

T-1508/5
T-1508/5
T-1508/5
T-1508/5
T-1508/5
T-1508/5

(a Torque de aperto recomendado: 2,5 N*m
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

NEOSWISS

| OAL |

| ﬁ
NQCH-JHP [ <0 ‘ 142
Hastes Quadradas JET-CUT ot H e
para Cabegotes Modulares I &/L,,,,fmg Py 5 S ]Lu‘ ?

NEO-SWISS destinados a

Maquinas do Tipo Suigo ) | # ‘ ‘ A
@ ;
Descricdo B H OAL OAW CNT Faixa®
NQCH-1010-JHP (1) 10.0 10.0 100.00 20.00 UNF 5/16-24 5-6
NQCH-1212-JHP (1) 12.0 12.0 100.00 20.00 UNF 5/16-24 7-8
NQCH-1616-JHP (1) 16.0 16.0 100.00 20.00 UNF 5/16-24 7-8

o A substituigao do parafuso de fixagdo deve ser realizada por um técnico qualificado ISCAR
() A haste é neutra e pode ser usada para cabegote destro e canhoto
@ Torque recomendado para parafuso de fixagédo

Fixacao de Etapas Operacionais

~

Item No: 7003805 ‘ _.-..:'-——
SW6-T-SH
Acessorios PR @

-2 Montar

Fornecidos

. Item No: 7002553 Q;
/ BLD IP20/S7 c .

-1 Destraar

ravar

Torque Recomendado Htom Noz 7007221 \Q\

\ 7-8 Nm / TSA6 514 nm )
¢ A substituicao do parafuso de fixacao deve ser realizada R Acesso;lo:

por um técnico qualificado ISCAR. e((:omt_an al) 0s
* Para evitar danos, evite forca excessiva ao abrir ou fixar. opcons Jtem No: 7007027 Y’
¢ Nao desmontar a ferramenta para evitar danos o }’

BLD 6 T20IP =
ao mecanismo de fixagao. 6120 M
Orientagdo canhota Orientagdo destra da haste para GANG /
da haste para maquina de maquina de ferramenta destra SUPORTE DE FERRAMENTAS

ferramenta canhota Exemplo: NQCH1212/1616
Exemplo: NQCH1212/1616

y
1-2 mmT

\ 0 balan¢o da haste da

L L ferramenta (excluindo

Myl |

= ' , seu cabecote) do
@ | \ suporte de ferramentas
' deve ser definido

! ) a uma distancia

Exemplo de cabeca de lado Cabeca de lado esquerdo Exemplo de cabeca de lado maxima de 1-2mm.
esquerdo:NQCH12/16-DGTL... para haste orientagao direita direito:NQCH12/16-DGTR... \ J
exemplo:NQCH12R/16R-DGTL...
* Disponivel para Canal e Corte

Pecas de Reposicao

Descricao @ / ﬁ / @ &

NQCH-1010-JHP SR 6/16UNF TL360 CHAVE L TORX PLUS P20 62MM PLUGUE NQCH* NQCH12-16 LOCK PARAFUSO
NQCH-1212-JHP SR 5/16UNF TL360 SW6-T-SH BLD IP20/S7 PLUGUE NQCH* NQCH12-16 LOCK PARAFUSO
NQCH-1616-JHP SR 5/16UNF TL360 SW6-T-SH BLD IP20/S7 PLUGUE NQCH* NQCH12-16 LOCK PARAFUSO

* Opcional, deve ser encomendado separadamente

SRS ISCAR
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

Para canal de precisao e corte até
um didmetro de peca
de 12mm.

QUICK-2-CUT0,33 até 2mm de largura de corte

_ Esta robusta pastilha de corte com 2 arestas de corte, fixada tangencialmente
para estabilidade superior, oferece maior vida util da ferramenta e permite
o larguras de corte estreitas para maxima economia de matéria-prima.

_—— S MINI
QUICKSZ 1




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

MINI
auick2cir
TGV N
Pastilhao Tangencial de J
Dupla Face para Maquinas ;
do Tipo SUIGO, Destinado N } f
a Ranhura, Corte e Recesso . \\

de Pecas Pequenas

o R4 \\HL

Dimensoes Dados de Cortes Recomendados

= canal f
Descricdo CcwW RE CWTOLM RETOL® CDX &) (mm/rev)
TGV NO33P-000 0.33 0.00 0.020 0.030 2.00 o 0.02-0.04
TGV NO50P-000 0.50 0.00 0.020 0.030 2.50 . 0.03-0.05
TGV NO75P-005 0.75 0.05 0.020 0.030 3.00 o 0.03-0.06
TGV N1.00P-005 1.00 0.05 0.020 0.030 4,00 ° 0.03-0.08
TGV N2.00P-0.1 2.00 0.10 0.020 0.030 6.00 [ 0.03-0.10

¢ Aresta de corte com angulo de saida altamente positivo, adequado para corte de pegas pequenas e miniaturas
() Tolerancia da largura de corte (+/-)
(2 Tolerancia do raio de canto (+/-)

MAXVALUE|

MINI MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
ouick2cuT e
TGV R/L ") A»
Pastilhao Tangencial de
Dupla Face com Aresta de -«

Corte em Angulo de Ataque E ' /’
para minimizar o Tamanho & L\ ’ 4
da Rebarba, Destinado ao 1
Corte de Pegas Pequenas

’ - D
Diensiis e
= canal f
Descricédo cw PSIRL™M PSIRR® RE CDX ) (mm/rev)
TGV L1.00P-0.05-8D 1.00 8.0 - 005 4.00 . 0.03-0.06
TGV R1.00P-0.05-8D 1.00 - 8.0 0.05 4.00 ° 0.03-0.06
TGV L2.00P-0.05-8D 2.00 8.0 = 0.05 6.00 (] 0.03-0.08
TGV R2.00P-0.05-8D 2.00 - 8.0 0.05 6.00 ° 0.03-0.08

¢ Aresta de corte com angulo de saida altamente positivo, adequado para corte de pecas pequenas e miniaturas
) Tipo de angulo de ataque para tamanho minimo de rebarba (esquerda)
@ Tipo de angulo de ataque para tamanho minimo de rebarba (direita)

SN ISCAR




auick2ciT

TGVR/L-JHP

Ferramentas de Canal, Corte

e Rebaixo/Alivio Carregando
Pastilhas TGV com Canais para
Refrigeracao de Alta Presséo

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

OAL

.

v
5340
Bar Max

Descricao H HF B CWN(  CWX@  OAL LH HBL HBH CNT CNT_ 2 MIID®
TGVR/L 1010-JHP 10.0 10.00 10.0 0.33 2.00 125.00 16.0 16.5 2.0 UNF 5/16-24 M4 TGV N/R/L 0.33-3.0
TGVR/L 1212-JHP 12.0 12.00 12.0 0.33 2.00 125,00 16.0 UNF 5/16-24 M4 TGV N/R/L 0.33-3.0
TGVR/L 1616-JHP 16.0 16.00 16.0 0.33 2.00 125,00 16.0 UNF 5/16-24 M4 TGV N/R/L 0.33-3.0
() Largura minima de corte
@) Largura méxima de corte
@) |dentificagéo da pastilha padréo
Depth Capacity
Determinando a profundidade de corte (Tmax) em funcao do diametro da peca (Dmax.)
W (insert) | Tmax Dmax T<0.5 T<1.0 T<15 T<2.0 T<25 T<3.0 T<35 T<4.0 T<4.5 T<5.0 T<5.5 T<6.0
0.33 2.0 24.0
0.50 25 20.0
0.75 3.0 18.0 72 45 & 24 2
1.00 4.0 15.0 18 18 15 - - - -
2.00 6.0 12.0 14 13 13 12
Pecas de Reposicao
Q \$]
Descri¢ao & ? \\\s\\g K\g /
TGVR/L-JHP SR M3.5X0.6-.8.5 IP10 IP-10/5 SR 5/16UNF TL360 SR M4x4 DIN913 TL360 HW 5/32"
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
”Eosmss »\ LH [« L g V\ ¥ 7]
i L \ | H
NQCH-TGVR/L-JHP @ ! | ow v
Cabegotes Modulares JET-CUT Y .
com Travamento por Parafuso i - hoder ] OAW .
com Pastilhas de Corte TGV para CWN-CWX L (/ H ‘
canal, corte e Rebaixamento f L L
para Maquinas do Tipo Suica L OAL J
Descricao CWN® CWX@ OAL HF LH OAW OAH MIID®
NQCH12-TGVR/L-JHP 0.33 2.00 25.80 12.00 16.0 20.00 14.50 TGV..
NQCH12R-TGVL-JHP 0.33 2.00 25.80 12.00 16.0 20.00 14.50 TGV..
NQCH16-TGVR/L-JHP 0.33 2.00 25.80 16.00 16.0 20.00 16.50 TGV..
NQCH16R-TGVL-JHP 0.33 2.00 25.80 16.00 16.0 20.00 16.50 TGV..

e Use apenas Haste RH com Cabecgote RH e Haste LH com Cabecote LH

M) Largura minima de corte
@ |argura méxima de corte
@) |dentificagé&o da pastilha padrdo

Pecas de Reposicao

&

b

Descri¢ao

NQCH12-TGVR/L-JHP SR M3.5X0.6-L8.5 IP10 IP-10/5
NQCH12R-TGVL-JHP SR M3.6X0.6-L8.5 IP10 IP-10/5
NQCH16-TGVL-JHP IP-10/5
NQCH16-TGVR/L-JHP SR M3.5X0.6-L8.5 IP10
NQCH16-TGVR-JHP IP-10/5*
NQCH16R-TGVL-JHP SR M3.5X0.6-L8.5 IP10 IP-10/5

* Opcional, deve ser encomendado separadamente

Member IMC Group
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

Pastilhas de Corte SLIM-GRIP
estreitas adequadas para
corte até um didmetro

de barra de 16mm e

fenda estreita.

SLIM-GRIP
0,6-até 1,6mm de largura de corte

- Maximize a eficiéncia e minimize o desperdicio
de matéria-prima com pastilhas de corte estreito projetadas para corte e fenda.




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SLIMGRIP s "
NARROW INSERTS \l o
GFT-J - |
Pastilhaos Estreitos de Corte e y \
Canal de Aresta de Corte Unica \«% 9& @
‘v\ L
CW%
Y /fre
Dimensoes Tenaz <— Duro Dados de Cortes Recomendados
8 = canal f

Descrigio cw RE S S (mm/rev)

GFT 0.6J-0.1 0.60 0.10 (] (] 0.03-0.05

GFT 0.8J-0.1 0.80 0.10 ° (] 0.03-0.07

GFT 1.0J-0.1 1.00 0.10 o o 0.03-0.09

GFT 1.2J-0.14 1.20 0.14 o (] 0.03-0.10

GFT 1.6J-0.16 1,60 0.16 ° ° 0.03-0.12

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
SWISSGRIP e ) T
NARROW WIDTHS T D -t
SGAQ OAH (’ CUTIA U
Mini Laminas SELF-GRIP O 1y
para Operagdes de Corte L ‘
e Canal, adequado para o OALW—l
Tornos Tipo-Suigo
o £CW
1 i

Descri¢ao OAH OAL CUTDIA WB cw MiIDM /

SGAQ D10-0.6 11.50 21.80 10.0 0.50 0.60 GFT 0.6J-0.1 ESG-SLM*

SGAQ D10-0.8 11.50 21.80 10.0 0.68 0.80 GFT 0.8J-0.1 ESG-SLM*

SGAQ D16-1.0 11.50 21.80 16.0 0.85 1.00 GFT 1.0J-0.1 ESG-SLM*

SGAQ D16-1.2 11.50 21.80 16.0 1.00 1.20 GFT 1.2J-0.14 ESG-SLM*

() |dentificagao da pastilha standard
* Opcional, deve ser encomendado separadamente

Member IMC Group
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SWISSGRIP oAL |

NARROW WIDTHS * i o }
THQR/L H ) He | 5‘ ‘ . OAH
Suporte para Operacgdes de (@) ; ] O~y )

Corte e Canal com Mini Laminas HBKW I« HBL | \ cuTpia

SELF-GRIP (SGAQ), adequado V | J
para Tornos Tipo-Suigo ﬂl E ; B L) ﬂl E ;
THQR/L 12,16 ) THQR/L 10
Descricao H OAL HF OAH HBL HBH CUTDIA HBKW B
THQR/L 10-D16 10.0 100.00 10.00 16.50 22.6 2.0 16.0 2.00 10.0
THQR/L 12-D16 12.0 100.00 12.00 16.50 - - 16.0 12.0
THQR/L 16-D16 16.0 100.00 16.00 20.50 - - 16.0 16.0
Designation Ccw CUTDIA f
THQL/R 10-D16 + SGAQ 0.6 06 10 9.68
THQL/R 10-D16 + SGAQ 0.8 08 10 9.68
THQL/R 12-D16 + SGAQ 0.6 06 10 1168 I
THQL/R 12-D16 + SGAQ 0.8 08 10 11.68
THQL/R 16-D16 + SGAQ 0.6 06 10 15.68 . HF
THQL/R 16-D16 + SGAQ 0.8 08 10 15.68 CUTDIA ;
Designation Ccw CUTDIA f
THQL/R 10-D16 + SGAQ 1.0 1 16 9.60 ?
THQL/R 10-D16 + SGAQ 1.2 12 16 9.68 %
THQL/R 12-D16 + SGAQ 1.0 1 16 11,60 i E ow |
THOL/R 12-D16 + SGAQ 1.2 1.2 16 1168 ! Eaan
THQL/R 16-D16 + SGAQ 1.0 1 16 15,60 = =7
THQL/R 16-D16 + SGAQ 1.2 12 16 15.68

Pecas de Reposicao

Descri¢ao /

THQR/L ESG-SWISS 0.6-1.2
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SLIMSLIT W

NARROW SLITTING ’ﬂ @

SGST Y% @

Cortadores de Fenda Fina com T WwB

Pastilhas de Corte SLIM-GRIP ol 1 B/ > ,,,,,,, oC

t THUB
DCONMS CDX
SGST...-06-.Z !

Descricao DC CW CICTH  WB DCONMS CDX RPMX® DHUB THUB Pastilha CSP® MIID® /
SGST 32-8-0.6-4Z 32.00 0.60 4 0.50 8.00 6.00 2490 19.00 1.06 GFT 0.6 0 GFT 0.6 ESG-SLM*
SGST 32-8-0.8-4Z 32.00 0.80 4 0.69 8.00 8.00 2490 = = GFT 0.8J-0.1 0 GFT 0.8J-0.1  ESG-SLM*
SGST 32-8-1.0-4Z 32.00 1.00 4 0.90 8.00 8.00 2490 - - GFT 1.0J-0.1 0 GFT1.0J-01  ESG-SLM*
SGST 32-8-1.2-4Z2 32.00 1.20 4 1.06 8.00 8.00 2490 - - GFT 1.2J-0.14 0 GFT 1.2J-0.14  ESG-SLM*
SGST 40-10-0.6-6Z 40.00 0.60 6 0.50 10.00 6.00 1990 27.00 1.06 GFT 0.6 0 GFT 0.6 ESG-SLM*
SGST 40-10-0.8-6Z 40.00 0.80 6 0.69 10.00 12.00 1990 - - GFT 0.8J-0.1 0 GFT0.8J-0.1  ESG-SLM*
SGST 40-10-1.0-6Z 40.00 1.00 6 0.90 10.00 12.00 1990 = - GFT 1.0J-0.1 0 GFT 1.0J-0.1  ESG-SLM*
SGST 40-10-1.2-6Z 40.00 1.20 6 1.06 10.00 12.00 1990 = = GFT 1.2J-0.14 0 GFT 1.2J-0.14  ESG-SLM*
SGST 50-13-0.6-9Z 50.00 0.60 9 0.50 13.00 6.00 1590 37.00 1.06 GFT 0.6 0 GFT 0.6 ESG-SLM*
SGST 50-13-0.8-9Z 50.00 0.80 9 0.69 13.00 12.50 1590 - - GFT 0.8J-0.1 0 GFT 0.8J-0.1  ESG-SLM*
SGST 50-13-1.0-9Z2 50.00 1.00 9 0.90 13.00 12.50 1590 = = GFT 1.0J-0.1 0 GFT 1.0J-0.1  ESG-SLM*
SGST 50-13-1.2-9Z2 50.00 1.20 9 1.06 13.00 12.50 1590 = = GFT 1.2J-0.14 0 GFT 1.2J-0.14  ESG-SLM*
SGST 63-16-1.0-12Z 63.00 1.00 12 0.90 16.00 19.00 1260 = - GFT 1.0J-0.1 0 GFT 1.0J-0.1  ESG-SLM*
SGST 63-16-1.2-12Z 63.00 1.20 12 1.06 16.00 19.00 1260 = = GFT 1.2J-0.14 0 GFT 1.2J-0.14  ESG-SLM*

() Numero de pastilhas (ou arestas para ferramenta solida)

) RPM Méximo

©) 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte
(4 |dentificagdo da pastilha padrao

* Opcional, deve ser encomendado separadamente
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SELF-GRIP1,2 até 2,0mm de largura de corte

A solucao comprovada de corte original para custos de corte significativamente
menores, apoiada por desempenho e confiabilidade duradouros.




MiNIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
SELFGrir
GFN-C
Corte e Canal, Pastilhas de
Corte de Uma Extremidade,
para Barras de Corte, Materiais
Duros e Aplicacdes Robustas.

i \,\\ * ﬂ_li
WCW’t RE J?" E \\,‘X

Dimensodes Tenaz «<— Duro
518 3/8/ 8|58
Descricao Ccw CWTOL RE fg (min) fg (méx) o ) o o o o &)
GFN 1,6 1.60 0.03 0.16 0.05 0.12 o o o () o °
GFN 2 2.20 0.03 0.16 0.05 0.16 o o o o o o
GFN 2B 2.20 0.03 0.20 0.06 0.18 o ° o
GFN 2E 2.20 0.03 0.16 0.06 0.17 o

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
SELFGRiF ——
GFN-J cw ¢E \\H* i
Pastilha de Corte de Uma : j tﬁ /
Extremidade para Corte e Canal
para Materiais Macios, Corte
de Tubos, Pequenos Diametros
e Pecas de Parede Fina

Dimensodes Tenaz «<— Duro
[=e} g <t o (=]
& S 5 K S K
Descri¢ao cwW CWTOL RE RETOL fg (min) fg (max) O O (&} O o (&}
GFN 1.2J 1.20 0.03 0.14 0.05 0.03 0.10 [ o o
GFN 1.2JS 1.20 0.03 0.02 0.02 0.02 0.06 °
GFN 1,6J 1.60 0.03 0.16 0.05 0.03 0.10 [ o o o o
GFN 2J 2.00 0.03 0.16 0.05 0.04 0.12 . ° . ° °
SELF<Griir o T
GFR/L-C o | FE |
Pastilhas de Corte para Corte = 7% PS'RR*/
de Uma Extremidade, para : ;
Barras de Corte, Materiais \
Duros e Aplicagdes Robustas
L R
Dimensodes Tenaz «<— Duro
Descricao
S| 2|8 =g
cw RE fg (min) fg (max) PSIRR PSIRL &) &} o &
GFL 1.6 - 8D 1.60 0.16 0.03 0.10 - 8 o °
GFR 1.6 - 8D 1.60 0.16 0.03 0.10 8 - [} °
GFL 1.6 -15D 1.60 0.16 0.03 0.08 - 15 ° ° °
GFR 1.6 -15D 1.60 0.16 0.03 0.08 15 ° °
GFR 2S - 8D 2.20 0.02 0.03 0.10 - ° °
GFL 2S -15D 2.20 0.02 0.03 0.08 = 15 [} °
GFR 2S -15D 2.20 0.02 0.03 0.08 15 - ° ° .
GFR 2E - 6D 2.00 0.16 0.04 0.12 6 - [}
GFL 2 - 4D 2.20 0.16 0.04 0.13 - 4 °
GFR 2 - 4D 2.20 0.16 0.04 0.13 4 - ° °
GFL 2 - 6D 2.20 0.16 0.04 0.12 - 6 [}
GFR 2 - 6D 2.20 0.16 0.04 0.12 6 - °
GFL 2 - 8D 2.20 0.16 0.04 0.11 - 8 ° °
GFR 2 - 8D 2.20 0.16 0.04 0.11 8 - ° ° ° °
GFL 2 -15D 2.20 0.16 0.04 0.09 - 15 ° . °
GFR 2 -15D 2.20 0.16 0.04 0.09 15 ° °

28N ISCAR




MINIMUM COST MAXIMUM OUTPUT

SELFGRir o T
GFR/L-J - ' |, BE k
Pastilhas de Corte para Corte 2 7@ E PSRR\/
de Uma Extremidade, para 3’ S
Materiais Macios, Corte de 3
Tubos, Pequenos Diametros
e Pecas de Parede Fina L R
Dimensoes Tenaz <— Duro
X Q Y o
Descrigdo oW RE PSIRL PSIRR fg (min) fg (max) 8 | 8| 8| 8
GFL 1.2JS-10D 1.20 0.02 10 - 0.03 0.06 o
GFR 1.2JS-10D 1.20 0.02 - 10 0.03 0.06 o o o
GFL 1.2JS-15D 1.20 0.02 15 - 0.03 0.05 °
GFR 1.2JS-15D 1.20 0.02 - 15 0.03 0.05 o
GFL 1.2J -10D 1.20 0.14 10 - 0.03 0.07 o
GFR 1.2J -10D 1.20 0.14 10 0.03 0.07 °
GFR 1.6JS- 6D 1.60 0.02 - 0.08 0.08 o o °
GFL 1.6JS-15D 1.60 0.02 15 - 0.03 0.05 o
GFR 1.6JS-15D 1.60 0.02 - 15 0.03 0.05 ° o °
GFL 1.6J - 6D 1.60 0.16 15 - 0.03 0.07 o
GFR 1.6J - 6D 1.60 0.16 - 6 0.03 0.07 ° °
GFL 1.6J - 8D 1.60 0.16 8 - 0.03 0.07 o
GFR 1.6J - 8D 1.60 0.16 - 8 0.08 0.07 [ °
GFL 2J - 6D 2.00 0.16 6 = 0.03 0.10 o [ (]
GFR 2J - 6D 2.00 0.16 - 6 0.03 0.10 ° o
GFL 2JS - 4D 2.00 0.02 4 - 0.03 0.10 o
GFR 2JS - 4D 2.00 0.02 4 0.03 0.10 °
GFR 2JS - 6D 2.00 0.02 - 6 0.03 0.10 . °
GFL 2JS -10D 2.00 0.02 10 - 0.08 0.08 o °
GFR 2JS -10D 2.00 0.02 10 0.03 0.08 o o (]
GFR 2JS -15D 2.00 0.02 15 0.03 0.08 o
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
SELFGrir - T
SGFH/R/L GUNERE . T omvone, . W]
Laminas SELF-GRIP com e sem E = I B rois
Furos de Fluido de Corte para i“} 7 Z RE Dy Iy 1
Corte e Canal com Pastilhas de SGFHOK-O | OAL Hse
Corte de Uma Extremidade ¥ TP
we} %ws_z
Descricao H CWN CWX CUTDIA WB WB_2 OAL HF
SGFH 19-1.2 19.0 1.20 1.20 18 09 1.6 86 16.7
SGFH 19-1 19.0 1.60 1.60 32 1.2 1.6 86 16.7
SGFH 19-2 19.0 1.80 2.69 38 - 1.6 86 16.7
SGFH 26-1.2 26.0 1.20 1.20 20 0.9 1.6 110 214
SGFH 26-1 26.0 1.60 1.60 35 1.2 1.6 110 214
SGFH 26-2 26.0 1.80 2.69 50 - 1.6 110 214
SGFH 32-1 32.0 1.60 1.60 38 1.2 24 150 248
SGFH 32-2 32.0 1.80 2.69 50 1.6 24 150 248

Member IMC Group
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SELF-<Gri- 2 b

> |
SGTFR/L Le‘gw\ _'.'5 *SGTFRD 0OK-O \7\) =
FERRAMENTA DE HASTE
H H
INTEGRAL COM AUTO- L m T /WZ; ] | T
APERTO PARA Corte e Canal e Ty P 3
own-owxt | TR B
OAL ! Mostrado lado esquerdo
Descricao H CWN( CWX CUTDIA B WB OAL HBL HBH  MAO MIID
SGTFL 1010-1.6 10.0 1.60 1.60 28 10 12 86 15 4 L GFN 1,6
SGTFR 1010-1.6 10.0 1.60 1.60 28 10 1.2 86 15 4 R GFN 1,6
SGTFL 1010-2 10.0 1.80 2.69 28 10 1.6 86 17 6 L GFN 2
SGTFR 1010-2 10.0 1.80 2.69 28 10 1.6 86 17 6 R GFN 2
SGTFL 1212-1.6 12.0 1.60 1.60 30 12 1.2 110 0 L GFN 1,6
SGTFR 1212-1.6 12.0 1.60 1.60 30 12 12 110 - 0 R GFN 1,6
SGTFL 1212-2 12.0 1.80 2.69 32 12 1.6 110 19 4 L GFN 2
SGTFR 1212-2 12.0 1.80 2.69 32 12 1.6 110 19 4 R GFN 2
SGTFL 2012-2 20.0 1.80 2.69 35 12 1.6 110 0 L GFN 2
SGTFR 2012-2 20.0 1.80 2.69 35 12 1.6 110 0 R GFN 2
() Largura de corte minima Largura de corte maxima
e Tamanhos de haste de 10, 12 e 16 mm sdo usados para automaticos.
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
SELFGRir CUTDIA oY I 7
SGTFR/L-D : 8 \\‘\qi Bl
SELF-GRIP, Ferramenta H‘ / | ¥ |TH |! -
Reforcada para Corte e Canal T‘I—T_Bd« FHBH ! _lws
CWN-CWXT B
OAL |4
Mostrado lado esquerdo
Descricao H CWN® CWX CUTDIA B WB OAL HBL HBH MAO MIID
SGTFR 1212-2D 30 12.0 1.80 2.69 30 12 1.7 150 17 4 R GFN 2
() | argura de corte minima Largura de corte méaxima
Pecas de Reposicao
Descricao }
SGTFR/L-D SET ESG 1
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
Py _ Y/ _ %
SELFGrir CWN-OWX_ 10 — T
—, Ty \ o
SGFHR/L-26T/32T | I L
SELF-GRIP Tipo F, Laminas CWN-OWX, wr & / / HF
de Suporte Reforgadas de 5 CUTDIA e oa—+ ¢t wa, ||l )
Dupla e Uma Extremidade WB_2
36T § I =
.~ oa— Mostrado lado direito
Descricao H CWN®O CWX®) WB_2 WB OAL HF CUTDIA Maquinas MIID
SGFHR 26 T 16 - 1.6(! 26.0 1.60 1.60 8 1.2 110 21.4 30 TNS-30 GFN 1,6
SGFHL 26 T 16 - 2(1) 26.0 1.80 2.69 8 1.6 110 214 30 TNS-30 GFN 2
SGFHR 26 T 16 - 2(1) 26.0 1.80 2.69 8 1.6 110 214 30 TNS-30 GFN 2
SGFHL 26 T 23 - 1.6 26.0 1.60 1.60 8 1.2 110 21.4 42 TNS-30/42 GFN 1,6
SGFHR 26 T 23 - 1.6 26.0 1.60 1.60 8 1.2 110 214 42 TNS-30/42 GFN 1,6
SGFHL 26 T 23 - 203 26.0 1.80 2.69 8 12 110 214 42 TNS-30/112 GFN 2
SGFHR 26 T 23 - 20 26.0 1.80 2.69 8 1.6 110 21.4 42 TNS-30/112 GFN 2
SGFHL 32 T 22 - 214 320 1.80 269 8 1.6 110 24.8 42 TNS-42 GFN 2
SGFHR 32 T 22 - 214 32.0 1.80 2.69 8 1.6 110 24.8 42 TNS-42 GFN 2

() Para maquinas TRAUB, modelo TNS-30.

(2 Para maquinas TRAUB, modelo TNS-30/42.
@) Para maquinas TRAUB, modelo TNS-30/112.
(@) Para maquinas TRAUB, modelo TNS-42,

5) Minima largura de corte

(6) Maxima largura de corte

¢ A dimens&o B1 vincula Iaminas e blocos.
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

QUICK-D-MILL

(]
S 4

_ Aferramenta indexavel all-in-one definitiva, combinando fresamento e furacao
para aumentar versatilidade, maximizar utilizacéo de pastilhas e melhorar
o eficiencia de custos.




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

CUICK|DMILL

MDR ANHU FR-P e PV e LS N Q
Pastilhas com Aresta de Corte _ E j ‘ T % %a
2 4 ; 74 — v g . @

Afiada e Face de Saida Polida para

Aplicagdes ISO N

! - =2 wol A
(para usinagem de materiais B, Y @ ] @
nao ferrosos) == '
Dimensodes Dados de Cortes Recomendados
2 "
Descricao W1 LE S BS RE [&] (mm/t)
MDR ANHU 070304FR-P 5.20 7.80 2.70 0.80 0.45 o 0.05-0.20
MDR ANHU 090305FR-P 6.30 9.40 2.95 0.80 0.50 . 0.05-0.25
MDR ANHU 120408FR-P 7.50 12.40 3.85 0.80 0.80 . 0.05-0.30
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
CUICK|DMILL -
DRILLING — MILLING
MDR ANMU PNTR ) Q % @
Insertos Retangulares de ! ;
Dupla Face com 2 Arestas j I i @ @ ®
de Corte Centrais para = —
Furagdo e 2 Arestas de Corte ] @ q @?
Periféricas para Fresamento Sl '
. - Dados de Cortes
Dimensdes Tenaz Duro Recomendados
o © o © o f,
RN R 8| =
Descrigcdo w1 LE S BS RE O | 8| O |9 | O (mm/t)
MDR ANMU 070304PNTR 5.20 7.80 2.70 0.80 0.40 . . . . ) 0.05-0.20
MDR ANMU 090305PNTR 6.30 9.40 3.15 0.80 0.50 ° . ° ° ° 0.05-0.23
MDR ANMU 120408PNTR 7.50 12.40 4.07 0.80 0.80 o ° ° ° ° 0.05-0.25
MDR ANMU 160508PNTR 9.50 15.80 5.14 1.00 0.80 o ° ° o 0.05-0.28

SN ISCAR




MAXVALUE|

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

QUIGK|DMILL Sy
APMX T Q ®
MDR D-C-AN ? =~
Fresas de Topo Multifuncionai »
resas de Topo Multifuncionais L B e @ ® @ —
. ok /
] L APWX 2 S
KAPR LH @ F
e OAL |
DC APMX APMX.2 KAPR®) CICT® LU® LH OAL DCONMS Haste CSP® MDN® MDX® MIID®™ s]
MDR D16-2-C16-AN07 [EEED 470 900 2 1200 300 13000  16.00 © 1 1680 3080  MDRANMUO7..  0.14

1 2180 3820 MDR ANMU 09... 0.30
1 26.30  47.60 MDR ANMU 12... 0.47
1 33.30  60.90 MDR ANMU 16... 0.73

MDR D20-2-C20-ANO09 [JeXo IRl 5.70 90.0 2 156.00 350 145.00 20.00
MDR D25-2-C25-AN12 JPE (RRNN:0) 6.50 90.0 2 1850 50.0 150.00 25.00
MDR D32-2-C32-AN16 2 RRTEl) 8.50 90.0 2 2350 500 150.00 32.00

* Ao executar furos mais profundos que 5 mm, recomenda-se usar o método pica-pau (G83)

(™ Angulo de aresta de corte da ferramenta

(2 Numero de insertos (ou arestas para ferramenta solida)

@) Profundidade méaxima de furagéo

@ 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte

) Diametro minimo para obter um bolso de fundo plano sem saliéncias usando interpolagéo helicoidal ou circular
(6) Diametro maximo para obter um bolso de fundo plano sem saliéncias usando interpolagéo helicoidal ou circular
) |dentificagéo do pastilha mestre

[N oNe)

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

QUIGK/DIMILL oL
MDR MMT-JHP eux "0 9 Y ™
%9y

Cabega Modular Multifuncional — i
f Ty
para Fresas de Topo DC - —ﬂmmsms DCONMS
comConexao Rosqueada L y =
MULTI-MASTER
- APMX_2\ DRVS @ r
e
Descricao DC APMXAPMX_2KAPRMCICT® LU® LF OAL THSZMS DCONMS DRVS® RMPX°® MDN® MDX( MIID®) CSP® kg

MDR D16/.63-2-MMT10-07 JHP JLcX0 R /R y(] 90.0 2 1200 23.00 34.30  T10 15.20 13.0 90.0 16.80 30.80 MDRANMUO7.. 1 0.07
MDR D20/.79-2-MMT 12-09JHP A0 (Ruw (0] 90.0 2 1500 24.70 38.00 T12 18.30 16.0 90.0 21.80 3820 MDRANMUO09.. 1 0.8

MDR D25/.98-2-MMT 15-12JHP EXUORuNRIRr0) 90.0 2 1850 33.00 50.00  T15 23.90 20.0 90.0 26.30 47.60 MDRANMU12.. 1 0.8

* N&o aplique lubrificante na conexao rosqueada MULTI-MASTER e Ao executar furos mais profundos que 5 mm, recomenda-se usar o método pica-pau (G83)

(™ Angulo de aresta de corte da ferramenta

(2 Numero de insertos (ou arestas para ferramenta solida)

@) Profundidade méaxima de furagéo

(4 Tamanho da chave de torque

8 Angulo méximo de rampa

(6) Diametro minimo para obter uma cavidade de fundo plano sem protuberancias usando interpolagéo helicoidal ou circular

(7 Diametro maximo para obter uma cavidade de fundo plano sem protuberancias usando interpolagéo helicoidal ou circular

(8 |dentificagdo da pastilha padrao

) 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte

MAXVALUE|

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

CUICHK[DMILL ——or
MDR M-JHP M,*LU;*TT @ % @ ®
Cabegote Modular Tf v e

99899

MULTI-FUNCAQ para Fresas com
DC 4= THSZMS DCONMS
x Sl
AP\ o [<APMX 2\DRVS

Adaptacdo Roscada FLEX-FIT
o)
Descri¢ao DC APMX APMX 2 KAPR" CICT? LU LF OAL THSZMS DCONMS DRVS® RMPX°¥ MDN & MDX® TQ 3@  MID®  CSP®) kol

MDR D20/.79-2-M10-09JHP  PJCoRR:Ic VRN (1] 90.0 2 1500 24.70 4470 M10 18.30 18.0 900 2180 3820 29 MDRANMU(9.. 1 0.18
MDR D25/.98-2-M12-12JHP  PiItoRuiEe O RGI:) 90.0 2 1850 3300 55.00  Mi2 2400 210 900 2630 4760 33 MDRANMU12. 1 0.8
MDR D32/1.26-2-M16-16JHP KRRz () 90.0 2 2350 4000 65.00 M16 30.00 25.1 900 3330 6160 40 MDRANMU16. 1 0.16

¢ Antes de montar a adaptagdo FLEX-FIT, limpe as superficies de encaixe e as roscas. Aperte para eliminar folgas, usando o valor de torque de TQ_3.
* Ao furar furos mais profundos que 5mm, é recomendado usar o método de picotagem (G83).

(™ Angulo da aresta de corte da ferramenta

(2 Numero de insertos (ou arestas para ferramenta solida)

() Tamanho da chave de torque

@ Angulo maximo de rampa

) Diametro minimo para obter um bolso de fundo plano sem saliéncias usando interpolagéo helicoidal ou circular
(6) Didmetro maximo para obter um bolso de fundo plano sem saliéncias usando interpolagéo helicoidal ou circular
(™ Torque de aperto da ferramenta Nxm

(8 |dentificagdo da pastilha padrao

) 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]

FRESA

69
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

HELI-DO

. ' . Uma solucéo inteligente e econdmica para fresamento de face indexavel,
- oferecendo maior capacidade de fabricacao de pegas com menos
ferramentas em estoque e a ferramenta certa para o trabalho com valor e
eficiéncia excepcionais.




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

HEL DO <[
800 LINE
$845 SNMU/SNHU-13 @ @ )
Pastilhas Quadradas Bifaciais LL]
com 8 Arestas de Corte = /\ &= D:
45°
L
RE / KCH
) - Dados de Cortes
Dimensoes Tenaz «<— Duro E—_—
o o S © o S ,8_ S ap f,
RNIRNBNR|R|BDIE|G
Descricao IC APMX S BS RE KCH | Q| |Qo | o |9 8 o (mm) | (mm/)
$845 SNMU 1305ANTR (1) 13.00 6.00 6.20 3.00 0.80 - ° ° ® |[2.00-6.00|0.20-0.40
$845 SNMU 1305ANR-MM 13.00 6.00 6.20 3.00 0.80 [ o ° [} 2.00-6.00 | 0.20-0.40
$845 SNMU 1305ANR-RM 13.00 6.00 6.12 3.00 1.20 - ° 2.00-6.00 | 0.20-0.40
$845 SNHU 1305ANTR (1) 13.00 6.00 6.20 3.00 0.80 - [ 2.00-6.00 | 0.15-0.30
$845 SNHU 1305ANR-MM 13.00 6.00 6.20 3.00 0.80 - [ ° ° ° ° 2.00-6.00 | 0.15-0.30
S$845 SNHU 1305ANR-PL (2 jgkI) 6.00 6.00 2.20 - 4500 o [ 2.00-6.00 | 0.15-0.30
® S845 SNHU - Retificado com precisdo ® S845 SNMU - Utilitario
() Para ferro fundido
@) Para ligas de alta temperatura e ago inoxidavel
@) Ver detalhe
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
HEL DO
800 LINE
ONHU/ONMU-05 @
pastilhas Octogonais Dupla
Face com 16 Arestas de Corte - Q
) - Dados de Cortes
Dimensoes Tenaz < Duro e -
Elgl|g|slc|S|E8|8| = f
Descrigdo BS Ic APMX s RE |[S | S |8 |8 |88 |B|8]| mm | mmy
ONHU 050500-PL (1) 4.50 13.00 3.50 5.08 - o L] 1.50-3.00 | 0.15-0.20
ONHU 050500-R-HP 450 13.00 3.50 5.08 - L] 1.50-3.00 | 0.20-0.25
ONHU 050505-TN (2 5.00 13.00 3.50 5.08 050 ° ° ° ° 1.50-3.00 | 0.15-0.30
ONHU 050505-TN-MM @) 5.00 13.00 3.50 5.08 0.50 ° ° ° 1.50-3.00 | 0.20-0.30
ONMU 050505-TN (2 5.00 13.00 3.50 5.08 0.50 . ° ° ® | 150-300 | 0.15-0.30
ONMU 050505-TN-MM () 5.00 13.00 3.50 5.08 0.50 ° ° ° . 1.50-3.00 | 0.20-0.30

* ONHU - Retificado com precisao ® ONMU - Utilitario
() Para ago inoxidavel e ligas de alta temperatura

@) Para ferro fundido

@) Para aplicagdes gerais

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

HELiDO

800 LINE

SOE45 8/16

Fresas Multifuncionais para
Contornos de pastilhas
Octogonais, Quadrados

e Redondos com Varios
Angulos de Entrada

DC DC2 DC3 DC4 DC5 DCX" DCX3 DCX4 BD4 APMX APMX 2 APMX 3 APMX 4 APMX 5

SOE45 8/16-D025-02-W20R st 22.65 20.90 20.10 25.30 35.40 36.50 29.40 35.60 3.50 6.00 7.90 1.20 2.90
SOE45 8/16-D032-03-W25R [z 29.65 27.50 26.70 32.30 42.40 43.30 36.20 42,60 3.50 6.00 7.90 1.20 2.90
SOE45 8/16-D040-04-W32R RN 37.65 36.40 37.50 40.30 50.40 51.30 47.00 50.60 3.50 6.00 7.90 1.20 2.90

DCONMS  CICT® OAL OAL2  OAL3  OAL4  OAL5  CSP®  RMPX ﬁ

SOE45 8/16-D025-02-W20R 20.00 2 100.00 101.2 101.60 101.30 101.20 1 3.1 0.25
SOE45 8/16-D032-03-W25R 25.00 3 100.00 101.2 101.60 101.30 101.20 1 42 0.38
SOE45 8/16-D040-04-W32R 32.00 4 110.00 1112 111.60 111.30 111.20 1 3.7 0.72

e A- com pastilha ONMU 0505... ® B- com pastilha S845 SNMU 1305... ® C- com pastilha RXMT 1607N e D- com pastilha OXMT 0507R08-FF  E- com pastilha OXMT

050705-R-HP e Use apenas chaves Torx Plus

) Maximo diémetro de corte

2 Numero de insertos (ou arestas para ferramenta sélida)

) 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte

@ Angulo méximo de rampa - vélido apenas com pastilha RXMT 1607N

%
LIk

Member IMC Group
(T Tl 71
|4 1| []
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HELIDO

800 LINE

SOF45 ;

FRESAS DE MULTIPLAS
FUNCOES para Contornos
de pastilhas Octogonais,
Quadradas e Redondas com
Vérios Angulos de Entrada

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

scricao

a DHUB
F’@NME" E @ Q
"Bi o OAL 2 @ Rd)
1 )l
M e APMX 2
%. WzJ
BD DC DCXW DC2 DCX2 DC3 DCX3 DC4 DCX4 D4 DC5 DCX5 APMX APMX_2 APMX.3
o L LRIAE DELEEPP ] 5040 4000 4800 3765 5040 3640 5120 3450 4400 5050  40.30 50.0 3.50 6.00 7.90
CERCTAGE L S BV P] il 6040 5000 5800 47.65 6040 4540 6120 4450 5400 6050 50.30 60.0 3.50 6.00 7.90
CERTAGE LT B g1 i Y 6040 5000 5800 4765 6040 4540 6120 4450 5400 6050 50.30 60.0 3.50 6.00 7.90
45 D050-04-22-R13 62.75 5235 60.35 5000 6275 47.75 6355 4695 5635 6290 52.65 62.4 3.50 6.00 7.90
CERTAGE LB PIiY 7340 6300 7100 6065 7340 5840 7420 5750 6700 7350 63.30 73.0 3.50 6.00 7.90
CERCTAGE o B pP Pl ol 7340 6300 7100 6065 7340 5840 7420 5750 6700 7350 63.30 73.0 3.50 6.00 7.90
CERTAGE Lk B Pli) 7340 6300 7100 6065 7340 5840 7420 5750 6700 7350 6330 73.0 3.50 6.00 7.90
45 D063-06-22-R13 75.75 6535 7235 6300 7575 60.75 7655 59.95 69.35 7590 63.65 75.3 3.50 6.00 7.90
CERTAGE (o S0y gryd:Y 9040 8000 8800 7765 9040 6540 9120 7450 8400 9050 80.30 90.0 3.50 6.00 7.90
CERTRGE o {o B 0EP 48 9040 8000 8800 7765 9040 6540 9120 7450 8400 9050 80.30 90.0 3.50 6.00 7.90
45 D080-07-27-R13 9275 8235 9035 8000 9275 7760 9340 7695 8635 9290 8265 92.3 3.50 6.00 7.90
LRI GE o R oS f:Ex P21 o8 11040 100.00 10800 9765 11040 9540 11120 9450 104.00 11050 100.30 110.0 3.50 6.00 7.90
CERTACE R By PEP1 ) 11040 100.00 108.00 97.65 11040 9540 11120 9450 104.00 11050 100.30 110.0 3.50 6.00 7.90
45 D100-08-32-R13 112756 10235 11035 100.00 11275 97.75 11355 96.95 106.35 11290 10265 1123 3.50 6.00 7.90
CERTAGE R PR ORIl o 13540 125,00 133.00 12265 13540 12040 13620 11950 129.00 13550 125.30 135.0 3.50 6.00 7.90
CERCTAGE RPN R D) | 135,40 125,00 133.00 12265 13540 12040 13620 11950 129.00 13550 125.30 135.0 3.50 6.00 7.90
45 D125-10-40-R13 137.75 12735 13535 12500 137.76 122,75 13855 121.95 13135 13790 12765 137.3 3.50 6.00 7.90
CERCTAGE R ISR PR Dl 17040  160.00 168.00 157.65 17040 15540 17120 15450 164.00 17150 160.30 170.0 3.50 6.00 7.90
45 8/1 6-D200-14- GOR 21040 200.00 208.00 197.65 21040 19540 21120 19450 204.00 21150 20050 210.0 3.50 6.00 7.90
26040 25000 258.00 247.65 26040 24540 26120 24450 254.00 26150 250.30 260.0 3.50 6.00 7.90
APMX_4 APMX_5 OAL OAL_2 OAL_3 OAL 4 OAL 5 cIcT®@ DHUB DCONMS
45 8/16-D040-04-22R 1.20 2.90 40.00 412 41,60 41.30 41.20 4 45.00 22.00
45 8/16-D050-04-22R 1.20 2.90 40.00 41.2 41,60 41.30 41.20 4 48.00 22.00
45 8/16-D050-06-22R 1.20 2.90 40.00 41.2 41.60 41.30 41.20 6 48.00 22.00
45 D050-04-22-R13 1.20 2.90 38.80 40.0 40.40 40.10 40.20 4 48.00 22.00
45 8/16-D063-04-22R 1.20 2.90 40.00 41.2 41.60 41.30 41.20 4 48.00 22.00
45 8/16-D063-06-22R 1.20 2.90 40.00 41.2 41,60 41.30 41.20 6 48.00 22.00
45 8/16-D063-08-22R 1.20 2.90 40.00 41.2 41.60 41.30 41.20 8 48.00 22.00
45 D063-06-22-R13 1.20 2.90 38.80 40.0 40.40 40.10 40.20 6 48.00 22.00
45 8/16-D080-07-27R 1.20 2.90 50.00 51.2 51.60 51.30 51.20 7 60.00 27.00
45 8/16-D080-10-27R 1.20 2.90 50.00 51.2 51.60 51.30 51.20 10 60.00 27.00
45 D080-07-27-R13 1.20 2.90 48.80 50.0 50.40 50.10 50.20 7 60.00 27.00
45 8/16-D100-08-32R 1.20 2.90 50.00 51.2 51.60 51.30 51.20 8 70.00 32.00
45 8/16-D100-12-32R 1.20 2.90 50.00 51.2 51.60 51.30 51.20 12 70.00 32.00
45 D100-08-32-R13 1.20 2.90 48.80 50.0 50.40 50.10 50.00 8 70.00 32.00
45 8/16-D125-10-40R 1.20 2.90 63.00 64.2 64.60 64.30 64.20 10 82.00 40.00
45 8/16-D125-16-40R 1.20 2.90 63.00 64.2 64.60 64.30 64.20 16 82.00 40.00
45 D125-10-40-R13 1.20 2.90 61.80 63.0 63.40 63.10 63.20 10 82.00 40.00
45 8/16-D160-12-40R 1.20 2.90 63.00 64.2 64.60 64.30 64.20 12 92.00 40.00
45 8/16-D200-14-60R 1.20 2.90 63.00 64.2 64.60 64.30 64.20 14 1356.00 60.00
1.20 2.90 63.00 64.2 64.60 64.30 64.20 16 137.00 60.00
)

Descricao RMPX°_3® Arbor¥ CSP® MIID® MIID_2™ MIID_3® MIID_4@ MIID_5(10 |
45 8/16-D040-04-22R 3.7 A 1 ONHU 050500-PL  S845 SNHU 1305ANR-M RXMT 1607N OXMT 0507R08-FF OXMT 050705-R-HP 0.29
45 8/16-D050-04-22R 5.6 A 1 ONHU 050500-PL  §845 SNHU 1305ANR-M RXMT 1607N OXMT 0507R08-FF OXMT 050705-R-HP 0.39
45 8/16-D050-06-22R 5.6 A 1 ONHU 050500-PL  S845 SNHU 1305ANR-M RXMT 1607N OXMT 0507R08-FF OXMT 050705-R-HP 0.38
45 D050-04-22-R13 54 A 1 ONHU 050500-PL 5845 SNHU 1305ANR-M RXMT 1607N OXMT 0507R08-FF OXMT 050705-R-HP 0.38
45 8/16-D063-04-22R 6.3 A 1 ONHU 050500-PL  S845 SNHU 1305ANR-M RXMT 1607N OXMT 0507R08-FF  OXMT 050705-R-HP 0.54
45 8/16-D063-06-22R 6.3 B 0 ONHU 050500-PL 5845 SNHU 1305ANR-M RXMT 1607N OXMT 0507R08-FF OXMT 050705-R-HP 0.47
45 8/16-D063-08-22R 6.3 B 0 ONHU 050500-PL  S845 SNHU 1305ANR-M RXMT 1607N OXMT 0507R08-FF OXMT 050705-R-HP 0.46
45 D063-06-22-R13 5.7 B 1 ONHU 050500-PL  S845 SNHU 1305ANR-M RXMT 1607N OXMT 0507R08-FF OXMT 050705-R-HP 0.50
45 8/16-D080-07-27R 6.2 B 0 ONHU 050500-PL  S845 SNHU 1305ANR-M RXMT 1607N OXMT 0507R08-FF OXMT 050705-R-HP 1.01
45 8/16-D080-10-27R 6.2 B 0 ONHU 050500-PL  S845 SNHU 1305ANR-M RXMT 1607N OXMT 0507R08-FF OXMT 050705-R-HP 0.96
45 D080-07-27-R13 6.0 B 1 ONHU 050500-PL 5845 SNHU 1305ANR-M RXMT 1607N OXMT 0507R08-FF OXMT 050705-R-HP 1.00
45 8/16-D100-08-32R 47 B 0 ONHU 050500-PL  S845 SNHU 1305ANR-M RXMT 1607N OXMT 0507R08-FF OXMT 050705-R-HP 1.39
45 8/16-D100-12-32R 47 B 0 ONHU 050500-PL 5845 SNHU 1305ANR-M RXMT 1607N OXMT 0507R08-FF OXMT 050705-R-HP 1.35
45 D100-08-32-R13 4.6 B 1 ONHU 050500-PL 5845 SNHU 1305ANR-M RXMT 1607N OXMT 0507R08-FF OXMT 050705-R-HP 1.47
45 8/16-D125-10-40R 36 B 0 ONHU 050500-PL  S845 SNHU 1305ANR-M RXMT 1607N OXMT 0507R08-FF  OXMT 050705-R-HP 2.63
45 8/16-D125-16-40R 3.6 B 0 ONHU 050500-PL  S845 SNHU 1305ANR-M RXMT 1607N OXMT 0507R08-FF OXMT 050705-R-HP 2.53
45 D125-10-40-R13 35 B 1 ONHU 050500-PL  S845 SNHU 1305ANR-M RXMT 1607N OXMT 0507R08-FF OXMT 050705-R-HP 2.63
45 8/16-D160-12-40R 2.6 C 0 ONHU 050500-PL 5845 SNHU 1305ANR-M RXMT 1607N OXMT 0507R08-FF OXMT 050705-R-HP B¥35)
45 8/16-D200-14-60R 20 C 0 ONHU 050500-PL  $845 SNHU 1305ANR-M RXMT 1607N OXMT 0507R08-FF OXMT 050705-R-HP 5.77
15 C 0 ONHU 050500-PL  §845 SNHU 1305ANR-M RXMT 1607N OXMT 0507R08-FF OXMT 050705-R-HP 7.98

e 1- com pastilha ONMU 0505...
e 5- com pastilha OXMT 050705-R-HP e Use apenas chaves Torx Plus
() Maximo diametro de corte
(2 Numero de insertos (ou arestas para ferramenta solida)

@) Valido apenas com pastilha RXMT
(4) Adaptagao

1607N

® 2- com pastilha S845 SNMU 1305...

8) 0 - Sem fornecimento de refrigeragéo, 1 - Com fornecimento de refrigeragéo

(6) |dentificagdo da pastilha padrao
(™) |dentificagéo da pastilha mestre 2
(8 |dentificagdo da pastilna mestre 3
) |dentificagéo da pastilha mestre 4
(19 |gentificagdo da pastilha mestre 5

ISCAR

® 3- com pastilha RXMT 1607N e 4- com pastilha OXMT 0507R08-FF
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

HELI-TANG

(]
S 4

_ Esta pastilha tangencial em miniatura, dupla face com 4 arestas de corte oferece
uma solugéo econdmica para fresamento estavel e preciso a 90° em
@ Pprofundidades rasas.
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T490 LIN.



MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

of@
o
SE

T490 LNMT 0502
Insertos Fixados
Tangencialmente com 4
Arestas de Corte Helicoidais

! - Dados de Cortes
Dimensodes Tenaz Duro Er———"
o © o S f.
N8| =8 :
Descri¢ao w1 L APMX RE S | O | 9|9 (mm#t)
T490 LNMT 0502PNR-RD 2.30 5.02 4.60 0.40 5.30 o [ [ [ 0.08-0.12
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
HEL[TANG - bRVS
T490 ELN-MM-05 ! — @ % @
Fresas de Topo a 90° com DG 2 _ THSZMS DC(INMS |
Adaptagdo Roscada ; @ ®
MULTI-MASTER com pastilhas l
Fixadas Tangencialmente com APMX || - %—i
4 Arestas de Corte Helicoidais OAL
Q
DC CICT(") APMX DCONMS LF OAL THSZMS DRVS@ RMPX°@ CSP® MIID® & /

T490 ELN D10-2-MMT06-05 JleitcRs”) 4.60 920 13.00 19.30  T06 8.0 1.3 1 0.01 T490 LNMT 0502PNR-RD SR M2X0.4-3.8 IP6  T-6IP/51
T490 ELN D12-3-MMT08-05 grAiam! 4.60 11.00 1450 22.00  T08 10.0 0.9 1 0.01 T490 LNMT 0502PNR-RD SR M2X0.4-4.8 IP6  T-6IP/51
T490 ELN D16-4-MMT10-05 Rl 4.60 1520  20.00 31.30  T10 13.0 0.6 1 0.03 T490 LNMT 0502PNR-RD SR M2X0.4-4.8 IP6  T-6IP/51
T490 ELN D20-5-MMT12-05 PO g 4.60 1920 2200 36.30  T12 16.0 0.5 1 0.05 T490 LNMT 0502PNR-RD SR M2X0.4-4.8 IP6  T-6IP/51

¢ N&o aplique lubrificante na conexao rosqueada MULTI-MASTER

(1) Numero de insertos (ou arestas para ferramenta solida)

(2 Tamanho da chave de torque

@ Angulo maximo de rampa

) 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte
) |dentificagdo do inserto mestre

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

HELiTANG

7490 ELN-05 } Q %
9

Fresas de Topo a 90° bC — — DCONMS
com pastilhas Fixadas 7

Tangencialmente com 4 APMX || W
Arestas de Corte Helicoidais LH . oAL

N | |*x| @ |

DC CICT® OAL LH LU APMX DCONMS Haste RMPX®® CSP® MIID® &

T490 ELN D10-2-C10-05 oA 2 80.00 210 201 460 10.00 C 1.3 T490 LNMT 0502PNR-RD SR M2X0.4-3.8IP6  T-6IP/51

1
T490 ELN D12-3-C12-05 jgPXuy 3 80.00 265 233 460 12.00 C 0.9 1 TA90 LNMT 0502PNR-RD SR M2X0.4-4.81P6  T-6IP/51
T490 ELN D16-4-C16-05 QLK 4 90.00 280 260 4.60 16.00 C 0.6 1 T490 LNMT 0502PNR-RD SR M2X0.4-4.8 IP6  T-6IP/51
T490 ELN D20-5-C20-05 iy 5 110.00 270 255  4.60 20.00 C 0.5 1 TA90 LNMT 0502PNR-RD SR M2X0.4-4.81P6  T-6IP/51
T490 ELN D25-6-C25-05 i 6 12000 300 285 460 25.00 C 0.4 1 T490 LNMT 0502PNR-RD SR M2X0.4-4.8 IP6  T-6IP/51

() Numero de insertos (ou arestas para ferramenta sdlida)

@ Angulo méaximo de rampa

©) 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte
4 |dentificagdo da pastilha padrao

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

Fixadas Tangencialmente com
4 Arestas de Corte Helicoidais

HELITANG LU

T490 LINE S

T490 FM-05 Q %
Fresas de Faces a 90° com e | |

Conex&o SP com pastilhas { DCONMS @ r

APMX 7‘ F
— OAL =—
DC cicTt APMX OAL LU DCONMS D1 CSP@ MIID®)
T490 FM D025-06-SP15-05 25.00 6 4.60 9.50 6.75 15.00 8.40 1 T490 LNMT 0502PNR-RD
T490 FM D032-08-SP17-05 32.00 8 4.60 10.50 6.75 17.00 9.80 1 T490 LNMT 0502PNR-RD
T490 FM D040-10-SP19-05 40.00 10 4.60 1410 6.75 19.00 9.80 1 T490 LNMT 0502PNR-RD
T490 FM D050-12-SP19-05 50.00 12 4.60 1410 6.75 19.00 9.80 1 T490 LNMT 0502PNR-RD

() Numero de insertos (ou arestas para ferramenta sdlida)
@ 0 - Sem fornecimento de refrigeragéo, 1 - Com fornecimento de refrigeragao
@) |dentificagéo da pastilha padréo

£ ISCAR




MAXVALUE

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

HELiTANG <
T490 FLN-05 % Q @ 0p)
Fresas de Faces com pastilhas LL]
Fixadas Tangencialmente com D:
4 Arestas de Corte Helicoidais L
DC CICT APMX OAL DHUB DCONMS Arbor CSP k%\

T490 FLN D032-08-16-05 32.00 8 4.60 35.00 30.40 16.00 A 1 0.12

T490 FLN D040-10-16-05 40.00 10 460 35.00 38.00 16.00 A 1 022

T490 FLN D050-12-22-05 50.00 12 4.60 40.00 48.00 22,00 A 1 0.40

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

HELITANG
T490 LINE Rd |
T490 LNMT/LNHT 0804 : . / %

Insertos Fixados
Tangencialmente com 4 , L Q @
Arestas de Corte Helicoidais

! . Dados de Cortes
Dimensoes Tenaz <— Duro Recomendados
~— o o
s 32| 83[8|2|g|¢:c ap f:
Descrigéo Wi L APMX RE® s |&|g|&8|&8 |8 |8 |88 ]| mm | mmy
T490 LNMT 0804PNR 4.24 8.59 8.00 0.40 7.43 ° ° ° ° ° ° e | 150-800 | 0.10-0.18
T490 LNHT 080404PNR 4.24 8.59 8.00 0.40 7.51 ° . ° ° ° 1.50-8.00 | 0.08-0.15
T490 LNMT 080408PNR 4.24 8.59 8.00 0.80 7.43 ° ° ° 1.50-8.00 | 0.10-0.20
T490 LNHT 080408PNR 4.24 8.59 8.00 0.80 7.16 ° ° ° ° 1.50-8.00 | 0.08-0.15
T490 LNHT 080412PNR 424 8.59 8.00 1.20 7.32 . . . ° 1.50-8.00 | 0.08-0.15
T490 LNMT 080412PNR 4.24 8.59 8.00 1.20 6.87 ) 1.50-8.00 | 0.08-0.18
T490 LNHT 080416PNR 4.24 8.59 8.00 1.60 7.24 . . . . 1.50-8.00 | 0.08-0.15
T490 LNMT 080416PNR 4.24 8.59 8.00 1.60 7.29 ° 1.50-8.00 | 0.10-0.18
T490 LNMT 0804PNR-CS (1) 424 8.59 8.00 0.40 743 ° . 2.50-8.00 | 0.10-0.15
T490 LNHT 080404PNR-RD (2 424 8.59 8.00 0.40 7.51 ° 1.50-8.00 | 0.08-0.15
T490 LNMT 080404PNR-RD (2) 7! 8.59 8.00 0.40 751 . 1.50-8.00 | 0.08-0.15
T490 LNHT080404PNR-PLS () g2 8.59 8.00 0.40 751 ° 1.50-8.00 | 0.08-0.15

¢ pastilhas de utilidade LNMT, pastilhas de precisdo LNHT

() Divisdo de cavaco aresta de corte

(2 Usado para aplicagdes de rampa descendente

@ Angulo de saida positivo para materiais macios e pegajosos
4 Raio obtido na pega

Member IMC Group

(T Tall 75




MAXVALUE

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

MEL[TANG DAVS

T490 ELN-MM-08 r Il T % @

Fresas de Topo 90° DC ] THSZMS DCONMS —

com Conexao Rosqueada i Q /

MULTI-MASTER com Insertos ‘
Fixados Tangencialmente >m‘|_|:4,
OAL
0

DC CICT" APMX DCONMS LF OAL THSZMS DRVS? RMPX°® RMPX°_2® CSP® & /

MMT10 A 2 8.00 14.70 20.00 3200  T10 13.0 2.0 1.1 0 0.03 SR 10502813-HGSM  IP-7/51

MMT12 JOl 8.00 1870 2200 3600 Ti2 16.0 1.7 08 0 005 SR10502813-HG-M IP-7/51

¢ Nao aplique lubrificante na conexéo rosqueada MULTI-MASTER

() Numero de insertos (ou arestas para ferramenta sélida)

2 Tamanho da chave de aperto

@ Angulo maximo de rampa - vélido apenas com pastilhas T490 LNHT 080404PNR-RD
@ Angulo maximo de rampa - valido apenas com pastilhas T490 LNMT 080404PNR-RD
) 0 - Sem fornecimento de refrigeragéo, 1 - Com fornecimento de refrigeragao

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

HELITANG DRVS

T490 ELN-M N } % @

Fresas de Topo a 90° oC /= E H HH= -THSZMS DCONMS =

com Adaptacao Roscada ¢ D Q @

FLEX-FIT com pastilhas APMX L J

Fixadas Tangencialmente iULFH ﬁ
OAL

Q
DC CICT APMX DCONMS LU LF OAL THSZMS DRVS® RMPX°® RMPX°_2¢ TQ_3¢) CSP®

T490 ELN D20-3-M10 20.00 3 8.00 18.70 = 3000  50.00 M10 16.0 10 038 29 1 0.06
T490 ELN D25-3-M12 25.00 3 8.00 21.00 = 28.00  50.00 M12 17.0 ° ° 33 1 0.08
T490 ELN D25-4-M12 25.00 4 8.00 21.00 = 2800  50.00 M12 17.0 = - 33 1 0.08
T490 ELN D32-5-M16 32.00 5 8.00 29.00 = 30.00  55.00 M16 25.0 = - 40 1 0.16

e Antes de montar a adaptagdo FLEX-FIT, limpe as superficies de encaixe e as roscas. Aperte para eliminar folgas, usando o valor de torque de TQ_3.
() Numero de insertos (ou arestas para ferramenta sélida)

2 Tamanho da chave de aperto

@ Angulo maximo de rampa - vélido apenas com pastilhas T490 LNHT 080404PNR-RD

@ Angulo maximo de rampa - valido apenas com pastilhas T490 LNMT 080404PNR-RD

8) Torque de aperto da ferramenta Nxm

6) 0 - Sem fornecimento de fluido, 1 - Com fornecimento de fluido

A8 ISCAR




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

HE] [TANG <[
T490 LINE
T490 ELN-08 ® ! % @a @)
Fresas de Topo a 90° DCI—— [ E}’*” DCONMS - LLl
com pastilhas Fixadas = == Q ; o
Tangencialmente com 4 RN
Arestas de Corte Helicoidais, DR L
8 mm de Comprimento OAL
Haste & /
Descricao DC CICTH LH LU APMX OAL DCONMS 2) CSP® RMPX°® RMPX°_26) )

490 N D16-2-C15-08B W[y} 410 400 800 150.00 15.00 2.0 1.1 0.18 SR 10502813-HGSM  IP-7/51

490 D16-2-C16-08 16.00 280 260 8.00 90.00 16.00 2.0 1.1 0.13 SR 10502813-HGSM  IP-7/51

490 D16-2-C16-08C [}l 280 260 800 90.00 16.00 2.0 1.1 0.12 SR 10502813-HGSM  IP-7/51

490 D16-2-W16-08 16.00 280 260 800 85.00 16.00 2.0 1.1 0.12 SR 10502813-HGSM  IP-7/51

490 D16-2-W16-08C LX) 280 260 800 85.00 16.00 2.0 11 0.11 SR 10502813-HGSM  IP-7/51

490 D18-2-C20-08C [REH) 280 260 800 90.00 20.00 1.8 1.0 0.18 SR 10502813-HGSM  IP-7/51

490 D20-2-C19-08B )] 410 400 800 160.00 19.00 1.7 0.8 0.31 SR 10502813-HG-M  IP-7/51

490 D20-2-C20-08C [l 280 260 800 110.00 20.00 1.7 0.8 0.23 SR 10502813-HG-M  IP-7/51

490 D20-2-W20-08C JiK] 280 260 800 90.00 20.00 1.7 0.8 0.19 SR 10502813-HG-M  IP-7/51

490 D20-3-C20-08 20.00 280 260 800 110.00 20.00 1.7 0.8 0.25 SR 10502813-HG-M  IP-7/51

490 D20-3-C20-08C ool 280 260 800 110.00 20.00 1.7 0.8 0.23 SR 10502813-HG-M  IP-7/51

490 D20-3-W20-08 20.00 280 260 800 90.00 20.00 1.7 0.8 0.20 SR 10502813-HG-M  IP-7/51

490 D20-3-W20-08C F)] 280 260 800 90.00 20.00 1.7 0.8 0.18 SR 10502813-HG-M  IP-7/51

490
400
490
490
490
400
490
490
490
490
490

D22-3-C20-08C 7K
D25-3-C24-08B X
D25-3-C25-08C kX
D25-3-W25-08C R
D25-4-C25-08 sl
D25-4-C25-08C i)
D25-4-W25-08 ki
D25-4-W25-08C R
D32-3-C32-08C [z
D32-4-C32-08B ez
D32-5-C32-08C Rz
D32-5-W32-08C 7]
D40-4-C32-08C [N

280 300 800 110.00 20.00

410 400 800  200.00 24.00

280 260 800 120.00 25.00

280 260 800 95.00 25.00

280 260 800 120.00 25.00

280 260 800 120.00 25.00

280 260 800 95.00 25.00

280 260 8.0 95.00 25.00

320 300 800 130.00 32.00

320 300 800 200.00 32.00

320 300 800 130.00 32.00

320 300 800  110.00 32.00
= 300 800 130.00 32.00

D40-6-C32-08C Rlelely) = 300 800 130.00 32.00

: 40.00 30.0 8.00 110.00 32.00

e Sufixo “B” com haste cilindrica longa que pode ser encurtada.

() Numero de insertos (ou arestas para ferramenta solida)

@) C-Cilindrico, W-Weldon

13 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte

@ Angulo maximo de rampa - vélido apenas com pastilhas T490 LNHT 080404PNR-RD

8 Angulo maximo de rampa - valido apenas com pastilhas T490 LNMT 080404PNR-RD

- ° 0.24 SR 10502813-HG-M  IP-7/51
= = 0.61 SR 10502813-HG-M  IP-7/51
= o 0.39 SR 10502813-HG-M  IP-7/51
= > 0.30 SR 10502813-HG-M  IP-7/51
- ° 0.43 SR 10502813-HG-M  IP-7/51
= > 0.39 SR 10502813-HG-M  IP-7/51
= = 0.33 SR 10502813-HG-M  IP-7/51
= = 0.30 SR 10502813-HG-M  IP-7/51
> ° 0.72 SR 10502813-HG-M  IP-7/51
= > 114 SR 10502813-HG-M  IP-7/51
° . 0.73 SR 10502813-HG-M  IP-7/51
= = 0.60 SR 10502813-HG-M  IP-7/51
- - 0.81 SR 10502813-HG-M  IP-7/51
= > 0.82 SR 10502813-HG-M  IP-7/51
= - 0.69 SR 10502813-HG-M _IP-7/51

SO0O=ZT00O0=ET=ZT0O0=ZT000O=T=T00=T00O0O=T=000
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1
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
HELiTANG
T490 LNM-08 W } % ,;f
Fresas com Canais Estendidas Df 1 ‘ DoaNMS
com Pastilhas i%\&
T490 LNMT/HT 08... e—LH —>
Fixadas Tangencialmente OAL

0
o wow w0 com i ow ooows e con B & 7

NM D20 0-08 20.00 16.00 2 4 30.0 80.00 20.00 w 1 0.16 SR 10502813-HG-M  IP-7/51
NM D2 0 08 25.00 30.00 2 8 40.0 100.00 25.00 C 1 031 SR 10502813-HG-M  IP-7/51
NM D2 0 08 25.00 30.00 2 8 40.0 100.00 25.00 w 1 030 SR 10502813-HG-M  IP-7/51
NM D3 6 08 32.00 36.00 3 15 45.0 110.00 32.00 C 1 055 SR 106502813-HG-M  IP-7/51
NM D 6 08 32.00 36.00 3 15 45.0 110.00 32.00 w 1 055 SR 10502813-HG-M  IP-7/51
NM D40-44-4 08 40.00 44.00 4 24 53.0 120.00 32.00 W 1 0.73 SR 10502813-HG-M __ IP-7/51

() Numero de Canais

(2 Numero de insertos (ou arestas para ferramenta sdlida)

@) W-Weldon, C-Cilindrico

) 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte

Member IMC Group
W= e
|4 1| []




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

HELITANG

T490 LINE

T490 SM-08
Fresas com Canais Estendidas DC -

com Pastilhas
T490 LNMT/HT 0804... L

Fixadas Tangencialmente APMX ]
‘ OAL

@/ F

- DCOL\IMS DHUB

O
DC APMX NOF( CICT® OAL DHUB DCONMS Mandril® CSP® & / f
3200 36.00 3 15 5800 38.00 16.00 A 1 023 SR10502813-HG-M IP-7/51 SR M8X45DIN912
T490 SM D040-44-4-16-08 [T rive) 4 24 6500 3800 16.00 A 1 038 SR10502813-HG-M IP-7/51 SR MB8X55DIN912
50.00  44.00 5 30 6500 47.00 22.00 A 1 061 SR10502813-HG-M IP-7/51 SRM10X50 DIN 912

() Numero de Canais

(2 Numero de insertos (ou arestas para ferramenta solida)

©) Adaptagéo

) 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

T490 LNM-M-08

Fresas com Canais Estendidas
com Adaptacao Roscada
FLEX-FIT com pastilhas
Fixadas Tangencialmente

@/ F

THSZMS DCONMS
(L v l

O
DC APMX NOF® CICT® LF OAL DCONMS THSZMS DRVS® CSP 7036 & /

T490 LNM D25-30-2-M12-08 RX0ReloNie} 2 8 52,00 74.00 21.00 M12 17.0 1 0.12 33 SR 10502813-HG-M  IP-7/51
T490 LNM D32-36-3-M16-08 [c2A0eiNi] 3 15 57,00 82.00 30.00 M16 25.0 1 0.26 40 SR 10502813-HG-M __ IP-7/51

* Antes de montar a adaptagcéo FLEX-FIT, limpe as superficies de encaixe e as roscas. Aperte para eliminar folgas, usando o valor de torque de TQ_3.
() Numero de Canais

2 Numero de insertos (ou arestas para ferramenta solida)

() Chave de aperto tamanho

@) 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte

8) Torque de aperto da ferramenta Nxm

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

HELITANG DHUB
T490 FLN-08 LDCONMS
Fresas de Face 90° L 1 1

com pastilhas Fixadas

Tangencialmente i
[Pk APvx
l«— pc —»!
Q

Descri¢ao DC ClcT™ APMX OAL DHUB DCONMS Mandril@ CSP® ko]
D032-03-16-08 32.00 3 8.00 35.00 30.40 16.00 A 1 0.1
D032-05-16-08 32.00 5 8.00 36.00 30.40 16.00 A 1 0.11
D040-04-16-08 40.00 4 8.00 40.00 38.40 16.00 A 1 0.23

40.00 6 8.00 40.00 38.40 16.00 A 1 0.32

50.00 5 8.00 40.00 48.00 22.00 A 1 0.36

D050-07-22-08 50.00 7 8.00 40.00 48.00 22.00 A 1 0.37

50.00 10 8.00 40.00 48.00 22.00 A 0 0.39

63.00 6 8.00 40.00 60.00 27.00 A 1 0.60

D063-09-27-08 63.00 9 8.00 40.00 60.00 27.00 A 1 0.62
D080-10-27-08 80.00 10 8.00 50.00 60.00 27.00 B 0 0.84

* Ao usinar ranhuras, devem ser usadas fresas de passo regular

() Numero de insertos (ou arestas para ferramenta solida)

(2 Adaptagéo

©) 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte

ISCAR
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

]
S 4

. Com 4 arestas de corte indexaveis, a pastilha de tamanho pequeno
permite maior densidade de dentes em fresas de avanco rapido para
maior produtividade.
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MAXVALUE

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

iLidlFEED
FFQ4 SOMT/W 0602
Insertos Quadrados de

Face Unica com 4 Arestas
de Corte para Fresamento

de A Rapid &)
e Avanco Rapido i ol @

RE

; 7|
sy

U

Dimensodes Tenaz «<— Duro Dados de Cortes Recomendados
gl g2|8|al8 % f:
Descricao L S RE § 5 § § § (mm) (mm/t)
FFQ4 SOMT 060210HP 5.50 2.00 1.00 o o o 0.20-0.70 0.20-0.90
FFQ4 SOMT 060210HP-P 5.50 2.00 1.00 . 0.20-0.70 0.20-0.90
FFQ4 SOMT 060210T 5.50 2.04 1.00 [ o 0.20-0.70 0.20-1.00
FFQ4 SOMT 0602RM-HP 5.58 2.00 1.00 ° 0.20-0.70 0.20-0.90
FFQ4 SOMW 060213T 5.60 2.11 1.30 ° 0.20-0.60 0.20-0.40

e Para mergulho lateral, o avango de corte inicial € 0,1 mm/t ® Tipo T para ago, ago inoxidavel ferritico e martensitico e ferro fundido e Tipo HP para ago inoxidavel austenitico e
ligas de alta temperatura ® SOMW- inserto plano para material duro (até 60 HRC) e superficie irregular

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

minilFEED
FFQ4 D-06

Fresas de Face de Avanco
Rapido com pastilnas

Quadradas Unilaterais com
4 Arestas de Corte

&= Q|| ®
LIS

Q
Descricao DC DCX" APMX AE@ CICT® OAL DCONMS DHUB RMPX°® CSPS MDN MDX Arbor MIID® TQ (Nm)
09

FFQ4 D R R0 3120 4000 070 44 9 40.00 16.00 38.00 1.0 1 7120 79.00 A FFQ4 SOMT 060210T b 0.17
[ R DB P BOL) 4120 5000 070 44 10 4000  22.00 47.00 0.7 1 91.20  99.00 A FFQ4 SOMT 060210T 0.9 0.3

* Para gerar uma superficie reta sem cuspides, a largura de corte ndo deve exceder DC ¢ Raio de programagao para pastilha SOMT 1,7mm, para pastiha SOMW 1,9mm
* Ao montar a pastilha SOMW, APMX=0,6mm e Para fresamento de ranhura ou usinagem com grande balan¢o da ferramenta, a profundidade maxima de corte deve ser
reduzida em 50%

() Maximo diametro de corte

@) Largura méxima de mergulho

() Numero de insertos (ou arestas para ferramenta solida)

@ Angulo maximo de rampa

) 0 - Sem fornecimento de refrigeragéo, 1 - Com fornecimento de refrigeragéo

(6) |dentificagéo da pastilha padréo

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

mass 5 OAL
mu.n4"EED = Q
FFQ4 D-C/W-06 L : =7
Fresas de Topo de Avanco o
Réapido com Insertos PO E DCONMS ® @ y
Quadrados de Face Unica l I L’% l
com 4 Arestas de Corte v e @? r
—[ILAPMX
12\

O
Dcxm DC APMX AE? CICT® LU LH DCONMS OAL Haste RMPX°® MDN MDX MIID® CSP® TQ (Nm)

e h Rk Teg [EON 1600 720 070 44 3 2450 260 1600 9000 C 6.0 2320 31.00 FFQ4 SOMT 060210T 1 0.9 0.11
Lo LR R e L R0l 2000 1120 070 44 4 4000 420 2000 13000 C 35 3120 39.00 FFQ4 SOMT060210T 1 0.9 0.27
e L PLEOERNPIFNY 2500 1620 070 4.4 5 5000 520 2500 110.00 W 22 4120 49.00 FFQ4 SOMT 0602107 1 0.9 0.33
(LYo PRy AVKPROIY 3200 2320 070 44 7 6400 660 8200 13000 W 14 55.20 63.00 FFQ4 SOMT 060210T 1 0.9 0.68

® Para gerar uma superficie plana sem ondulagdes, a largura de corte ndo deve exceder DC e Raio para programagéo: para inserto SOMT 1,7 mm, para inserto SOMW 1,9
mm e Ao montar o inserto SOMW, APMX=0,6 mm e Para fresamento de ranhuras ou usinagem com alto balango da ferramenta, a profundidade maxima de corte deve ser
reduzida em 50%

() Méaximo diémetro de corte

@) Largura méxima de mergulho

() Numero de insertos (ou arestas para ferramenta sélida)

@ Angulo maximo de rampa

) |dentificagdo do inserto mestre

(6) 0 - Sem fornecimento de fluido, 1 - Com fornecimento de fluido

SO ISCAR




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
miLilSFEED — oA —
FFQ4 D-M-06 =Q
Fresas de Topo de Avanco ) T R
Répido com Conexao DCX DC THSZMS  DCONMS @ %‘
Rosqueada FLEXFIT com ' ' l
Insertos Quadrados de Face
g I APMX
Unica com 4 Arestas de Corte 10| o BEVS

(]
DCX(‘) DC APMX AE? CICTO LF OAL DCONMS THSZMS RMPX’@ MDN MDX DRVS®  MID®  CSP? TQ(Nm) TQ 3

e LR PI R BT ELEGY 20.00 1120 070 44 25.00 45.00 18.00 M10 35 31.20 39.00 15.1  FFQ4 SOMT 060210T 0.9 29 004
[ Jel R PLEOER T EPELY 2500 1620 070 44 30.00 52.00  21.00 M12 2.2 41.20 49.00 17.1  FFQ4 SOMT 060210T 0.9 33 018
Z e Z R PRy SRR 32.00 2320 0.70 44 30.00 55.00  29.40 M16 1.4 5520 63.00 25.1 FFQ4 SOMT 060210T 09 40 016
e RLF R EGELEY 35.00 2620 070 44 35.00 60.00  29.00 M16 1.4 61.20 69.00 251  FFQ4 SOMT 060210T 0.9 40 020
Z eV T BB R GRS 40.00 3120 0.70 44 9 3500 60.00 29.00 M16 1.0 7120 79.00 251 FFQ4 SOMT 060210T 09 40 020
® Para gerar uma superficie plana sem ondulag¢des, a largura de corte ndo deve exceder DC e Raio para programagéo: para inserto SOMT 1,7 mm, para inserto SOMW 1,9

mm ¢ Ao montar o inserto SOMW, APMX=0,6 mm e Para fresamento de ranhuras ou usinagem com alto balango da ferramenta, a profundidade méxima de corte deve ser
reduzida em 50%

() Maximo diametro de corte

@) Largura méxima de mergulho

() Numero de insertos (ou arestas para ferramenta solida)

@ Angulo maximo de rampa

8) Tamanho da chave de torque

(6) |dentificagdo da pastilha padrao

™ 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte

(8 Torque de aperto da ferramenta Nxm

Y
9 F

@ ~N o &~

Pecas de Reposicao

S 7/
FFQ4 6 SR 10516050-L4.6 IP-7/51 IP-7/51@

(@ Para torque limitado, use a lamina opcional 7007378 BLD 4 IP07-0.9NM & cabo 7007318 HSD 4-0.9NM.

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

mu.4EED LF— THSZMS

FFQ4 D-MM-06 S &= Qﬂ ®
Fresas de Topo de Avanco DCX DC i LR DCONMS ]l AS
Rapido com Conexao l v @ y @
Rosqueada MULTI-MASTER l

com Insertos Quadrados de Face APMX__| Q r
Unica com 4 Arestas de Corte

TQ 2
Dcxﬂ) DC APMX AE? CICT® THSZMS LF OAL DCONMS DRVSYRMPX°CSPOMDNMDXTQ_3M  MID®  (Nm) /LD

F el Mo} YRR AR EO 16.00 720 070 44 3 T10  16.00 27.30  15.20 13.0 6.0 1 232031.00 28 FFQ4 SOMT 060210T 0.9 0.02
FFQ4 D20-04-MMT12-06 20.00 11.20 0.70 44 4 T12  25.00 38.30 18.80 16.0 3.5 1 312039.00 28 FFQ4 SOMT 060210T 0.9 0.05
e Lo PLYRCTEOIE [T R0 25.00 16.20 0.70 4.4 5 T15  30.00 47.00  24.00 20.0 2.2 1 412049.00 40 FFQ4 SOMT 060210T 0.9 0.09
FFQ4 D32/1.26-07-MMT21-06 RPN Ry 7 721 30.00 5310  29.40 24.0 14 1 556206300 110 FFQ4 SOMT 060210T 0.9 0.17
¢ N&o aplique lubrificante a conexao roscada MULTI-MASTER e Para gerar uma superficie reta sem cuspides, a largura de corte ndo deve exceder DC. ¢ Raio para
programagao: para pastiha SOMT 1,7 mm, para pastilha SOMW 1,9 mm. ¢ Ao montar a pastilha SOMW, APMX=0,6 mm e Para fresamento de ranhura ou usinagem com

grande balango da ferramenta, a profundidade méxima de corte deve ser reduzida em 50%.

() Maximo diametro de corte

(@ | argura maxima de mergulho

) Numero de insertos (ou arestas para ferramenta solida)

(@) Tamanho da chave de torque

8 Angulo méximo de rampa

6) 0 - Sem fornecimento de fluido, 1 - Com fornecimento de fluido

™ Torque de aperto da ferramenta Nxm

(8 |dentificagdo da pastilha padrao

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]

FRESA
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MICRO-3-FEED

]
\ 4

. Com 3 arestas de corte indexaveis, a pastilha trigonal pequena de avanco
rapido oferece desbaste eficiente e produtivo, provando que pastilhas
@ compactas podem ter grande impacto no desempenho.

1 '; _ Mﬁ@@i

A 'ia. ® 5.
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EED



MAXVALUE

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

MICROSFEED

pastilhas Trigonais Pequenas
Unilaterais para Fresamento
de Avanco Rapido

FRESA

FFT3 WXMT 03 ¥ ®

&=
®

Dimensoes Tenaz <— Duro Dados de Cortes Recomendados
N o 8 (==}
o] D © o ap fz
(2= (==} 0 (==}
Descrigio IC S RE APMX ONRONNONRS) (mm) (mm/t)
FFT3 WXMT 030206T 4.20 2.20 0.60 0.60 ° ° ° ° 0.20-0.60 0.20-0.80
e Para mergulho lateral, 0 avango de corte inicial € 0,08 mm/t
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADD
MICROSFEED
FFT3 EFM-03 &= Qﬂ N
Fresas com - o =
Pastilhas Trigonais Pequenas ' @ y @
DCONMS

Unilaterais para Fresamento
de Avanco Répido

DCX(‘) DC APMX AE@ CICT® LU LH DCONMS OAL Haste® RMPX°® MDN® MDX? MIID® csmﬁ

RN AL BOET R PROKY 800 360 060 22 115670 200 1200  80.00 C 1.1 11.60 156.00 FFT3 WXMT 030206T 1 0.09
NS W R B BT g [BOEY 10.00 560 060 22 2 1800 200 10.00  80.00 C 6.9 16.60  19.00 FFT3 WXMT 030206T 1 0.11
RN S WL PARE PR PRKY 1200 760 060 22 3 2300 260 1200 12000 C 47 19.60 23.00 FFT3 WXMT030206T 1  0.10
RN R RS B E R [k 1600 1160 060 22 4 3280 30 1600 14000 C 29 27.60 31.00 FFT3WXMT030206T 1  0.18
FFT3 EFM D20-5-160-C20-03 R0/t EXCORINC V) 5 4080 430 20.00 16000 C 2.0 3660 39.00 FFT3WXMT030206T 1  0.37
FFT3 EFM D25-6-180-C25-03 X opioXco iy 6 5080 530 2500 18000 C 1.5 4560 49.00 FFT3WXMT030206T 1 0.62

® Raio para programacéo 1,0 mm e Para gerar uma superficie reta sem cuspides, a largura de corte ndo deve exceder DC
() Maximo didmetro de corte

() | argura maxima de mergulho

@) Numero de insertos (ou arestas para ferramenta solida)

4 C-Cilindrica

8 Angulo maximo de rampa

(6) Diametro usinavel minimo para interpolagéo

(7 Diametro usindvel maximo para interpolagéo

®) |dentificacao da pastilha padréo

©) 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte

MAXVALUE

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

MF 300 ENDMJLL G

FFT3 EFM-MM 03

Fresas com Adaptacao
Roscada MULTI-MASTER com
pastilhas Trigonais Pequenas

THSZMS DCONMS @ Y Q
Unilaterais para Fresamento

l = /ﬁ
de Avancgo Répido @
Descricao DCX" DC APMX AE@ CICT® LF DCONMS THSZMS OAL DRVS“ RMPX°Gl MDN® MDX? MIID® CSP® )

Y@

G RN R (AR TR0 R0E]Y 10.00 560 060 22 2 1000 970 T06 1630 8.0 6.9 16.60 19.00 FFT3 WXMT 030206T 1  0.02
RN DPEPTRY ST R0 R0ER 1200 760 060 22 3 1600 11.70 T8 2250 100 4.7 19.60 23.00 FFT3WXMT030206T 1  0.08
R A R YRR [ B0 16.00 11.60 0.60 2.2 4 2000 15.30 T10 3130 130 29 27.60 31.00 FFT3WXMT030206T 1  0.05
L RS LT B g PR 2000 1560 060 22 5 2500 19.00 T12 3830 16.0 2.0 35.60 39.00 FFT3WXMT030206T 1  0.07
A ERSE D PITEERG R EREY 2500 2060 060 22 6 3000 24.00 T15 4700 20.0 1.5 45.60 49.00 FFT3WXMT030206T 1  0.16

® Raio para programacéo 1,0 mm e Para gerar uma superficie reta sem cuspides, a largura de corte ndo deve exceder DC
() Maximo diametro de corte

@ | argura maxima de mergulho

() Numero de insertos (ou arestas para ferramenta sélida)

4 Tamanho da chave de torque

8 Angulo maximo de rampa

(6) Diametro usinavel minimo para interpolagéo

(7 Diametro usinavel maximo para interpolagéo

) |dentificacéo da pastilha padréo

©) 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte

Member IMC Group

(T Tl 83
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

HELI-3-MILL

. ' . Uma pastilha triangular eficiente em material com 3 arestas de corte aumenta
- a produtividade através de maior vida util da ferramenta e oferece fresamento
de ombro quadrado de 90° preciso, reduzindo sucata de carboneto atraves da
utilizagado completa da aresta.

MEL FCMILL

HM390 LINE




MAXVALUE

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

HELiSMILL
HM390 TPKT/CT 0502
pastilhas Triangulares com 3

Arestas de Corte Helicoidais
para Preciséo de Ombro 90°

®
©

@)@

FRESA

e

Dimensoes Tenaz <— Duro %11%%1?3:;?

2/18|¢2 % fo
Descrigdo INSL Ic s APMX RE BS 8|8 |8 (mm) (mmA)
HM390 TPCT 0502PDR 5.26 3.94 2.10 3.50 0.40 1.00 o 0.80-3.50 0.05-0.10
HM390 TPKT 0502PDR 5.26 3.94 210 3.50 0.40 1.00 [ ° ° 0.80-3.50 0.05-0.15
HM390 TPKT 050202PDR 5.26 3.94 2.10 3.50 0.20 1.20 o 0.60-3.50 0.05-0.15
HM390 TPKT 050208PDR 5.26 3.94 2.10 3.50 0.80 0.60 o 1.20-3.50 0.05-0.15

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

HELISMILL
HM390 ETP/C/D-MM-JHP
Fresa JHP 90° com

adaptacao roscada
MULTI-MASTER

- THSZMS DCONMS

. @Y
sl

DC APMX CICT® LF LH DCONMS THSZMS OAL DRVS® RMPX*® CSP® MIID®)
HM390 ETPD16-4MMT10-05JHP 1600 350 4 1800 - 15.50 T10 2930 130 15 1 HMS390 TPKT 0502 PDR
HM390 ETPD20-5MMT12-05JHP 2000 350 5 2000 - 19.40 T12 3327 160 1.3 1 HM390 TPKT 0502 PDR
HM390 ETCD16-2MMT10-07JHP 1600  5.00 2 1600 9.7 15.30 T10 2730 130 1.9 1 HMB390 TCKT 0703 PCTR
HM390 ETCD20-3MMT12-07JHP 2000 500 3 2000 108 18.30 T2 3330 160 1.4 1 HM390 TCKT 0703 PCTR
HM390 ETCD25-4MMT15-07JHP 2500 500 4 2500 115 23.90 T15 4200 200 1.0 1 HMB390 TCKT 0703 PCTR
HM390 ETPD25-3MMT15-10JHP (1) [eiXoo X} 3 3000 - 24,00 Ti15 4700 200 29 1 HMB390 TPKT 1003 PDR
HM390 ETPD32-4MMT21-10JHP (1) JKPXCRN:NY) 4 3000 - 29.00 21 5310 240 2.1 1 HM390 TPKT 1003 PDR
HM390 ETDD40-4MMT21-15JHP (2 E0oREX) 4 3500 240 29.00 21 5810 240 2.1 1 HMS390 TDKT 1505 PDR

* N&o aplique lubrificante na conexao roscada

() Quando montada a pastilha HM390 TPKT 1003PDR-FW, o diémetro da ferramenta aumenta em 0,5mm
(2 Quando montada a pastilha HM390 TDKT 1505PDR-FW, o diametro da ferramenta aumenta em 1,0mm
() Numero de insertos (ou arestas para ferramenta solida)

4 Tamanho da chave de torque

) Angulo maximo de rampa

6) 0 - Sem fornecimento de fluido, 1 - Com fornecimento de fluido
(7 |dentificagdo do pastilha mestre

Member IMC Group

(T[Tl 85




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

HELiSMILL

HM390 ETP-05

Fresas 90° com pastilhas Triangulares
HMB90 TPKT 0502 com 3

Arestas de Corte Helicoidais

- — ————- — —-— 1 DCONMS R

l /

B ¥, &

OAL

Descricao DC APMX CICT®"  OAL LH DCONMS (2) RMPX°®)  CSP MIID®)
HM390 ETP D06-1-C06-05-C X 3.50 1 57.00 150 6.00 C 1.0 1 HM390 TPKT 0502PDR 0.026
HM390 ETP D08-1-C08-05-C X 3.50 1 60.00 149 8.00 C 1.0 1 HMB90 TPKT 0502PDR 0.028
HM390 ETP D10-2-C10-05-C JleKel] 3.50 2 7000 180 10.00 C 2.0 1 HM390 TPKT 0502PDR 0.034
HM390 ETP D12-3-C12-05-C JPA) 3.50 3 7000 180 12.00 C 1.5 1 HM390 TPKT 0502PDR 0.055
HM390 ETP D14-3-C14-05-C R} 3.50 3 80.00 200 14.00 C 15 1 HM390 TPKT 0502PDR 0.080
HM390 ETP D16-4-C16-05-C Rl 3.50 4 90.00  20.0 16.00 C 15 1 HMB90 TPKT 0502PDR 0.120

() Numero de insertos (ou arestas para ferramenta solida)

@ C-Cilindrica

@ Angulo maximo de rampa

@ 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte

) |dentificagdo do inserto mestre

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

LIEL jSMILL DRVS

HM390 LINE

HM390 ETP-MM-05 (@) IR %

Fresas 90° com Adaptag@o Roscada

MULTI-MASTER com pastilhas b

Triangulares HM390 TPKT 0502...

mwm THSZMS DCONMS |
l ]

L

ﬂAPMX ~
LF ——
OAL:

(@]
DC APMX CICT® LF DCONMS THSZMS OAL DRVS® RMPX°® CSP® MIID® kol

HM390 ETP D10-2-MMTO06-05 [RR[0XCREcE:) 2 16.00  9.60 T06 21.60 8.0 2.0 1 HM390 TPKT 0502PDR 0.007
HM390 ETP D12-3-MMTO08-05 JRPX) 3.50 3 16.00  11.60 T08 24,20 10.0 1.5 1 HMB390 TPKT 0502PDR 0.010
HM390 ETP D14-3-MMT08-05 [REICURECE) 3 16.00  13.60 T08 22.90 10.0 15 1 HMB390 TPKT 0502PDR 0.015
HM390 ETP D16-4-MMT10-05 R[KI 3.50 4 18.00  15.60 T10 29.80 13.0 1.5 1 HM390 TPKT 0502PDR 0.025

() Numero de insertos (ou arestas para ferramenta solida)

2 Tamanho da chave de torque

@ Angulo méaximo de rampa

) 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte
) |dentificagdo do inserto mestre

86
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

. Com 4 arestas de corte e profundidade de corte de até 8mm, esta

pastilha robusta bilateral oferece uma solugao de fresamento de alta
produtividade com excelente custo por aresta.

N 5.‘5;11@@




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

HELIDO

490 LINE

H490 ANKX/ANCX-09
pastilhas Retangulares
Dupla Face com 4 Arestas
de Corte Helicoidais

%
@

@
®
&

) - Dados de Cortes
Dimensodes Tenaz «<— Duro o
. 212318 |2|z5|=2|5 o 2
Descrigio W1 APMX L S RE BS || ||| |22 | mm| mm
H490 ANCX 090404PDR 6.50 8.00 8.52 5.20 0.40 4.80 o o 0.80-8.00 | 0.08-0.15
H490 ANCX 090408PDR 6.50 8.00 8.52 5.20 0.80 4.40 o ° ° ° ° 1.20-8.00 [ 0.08-0.15
H490 ANCX 090412PDR 6.50 8.00 8.52 4.80 1.20 4.20 ° ° ° 1.60-8.00 | 0.08-0.15
H490 ANCX 090416PDR 6.50 8.00 8.52 4.70 1.60 3.60 ° o [} 2.00-8.00 | 0.08-0.15
H490 ANKX 090408PNTR 6.50 8.00 8.52 5.20 0.80 5.00 . . . ° ° ° 1.20-8.00 | 0.10-0.18
¢ pastilhas de utilidade ANKX, pastilhas de precisao ANCX
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
HEL DO
H490 FO0AX-09 Doonms [ _PHEE_T] 9@
Fresas de Face 90° com a J T 2] { | T
pastilhas Retangulares Dupla OAL | OAL 2 @ @
Face H490 ANKX 09.. com 4 M/i -
Arestas de Corte Helicoidais ee ‘ AP /’r
DCX_2
DC DCX_2 DC_2 cicT APMX APMX_2 AE@ DHUB  DCONMS OAL OAL_2
H490 F90AX D032-4-16-09 32.00 32.10 26.60 4 8.00 0.70 515) 30.40 16.00 35.00 35.00
H490 FO0AX D032-5-16-09 32.00 32.10 26.60 5 8.00 0.70 515 30.40 16.00 35.00 35.00
H490 F90AX D040-5-16-09 40.00 40.10 34.60 5 8.00 0.70 515) 38.40 16.00 40.00 40.00
H490 FO0AX D040-6-16-09 40.00 40.10 34.60 6 8.00 0.70 515 38.40 16.00 40.00 40.00
H490 F90AX D050-6-22-09 50.00 50.10 44.60 6 8.00 0.70 515 48,00 22,00 40.00 40.00
H490 F90AX D050-7-22-09 50.00 50.10 44.60 7 8.00 0.70 515) 48.00 22.00 40.00 40.00
H490 F90AX D063-8-22-09 63.00 63.10 57.60 8 8.00 0.70 5& 60.00 22.00 40.00 40.00
H490 FO0AX D063-9-22-09 63.00 63.10 57.60 9 8.00 0.70 515) 60.00 22.00 40.00 40.00
O
RMPX°_20) MDN MDX Arbor) CSP®) MIID® MIID_20 ko]
H490 FOO0AX D032-4-16-09 1.4 58.70 63.20 A 1 H490 ANCX 090404PDR H490 ANKX 0904..-FF 0.10
H490 FO0AX D032-5-16-09 14 58.70 63.20 A 1 H490 ANCX 090404PDR H490 ANKX 0904..-FF 0.10
H490 F90AX D040-5-16-09 1.0 74.70 79.20 A 1 H490 ANCX 090404PDR H490 ANKX 0904..-FF 0.22
H490 FO0AX D040-6-16-09 1.0 74.70 79.20 A 1 H490 ANCX 090404PDR H490 ANKX 0904..-FF 0.22
H490 F90AX D050-6-22-09 0.6 94.70 99.20 A 1 H490 ANCX 090404PDR H490 ANKX 0904..-FF 0.36
H490 FO0AX D050-7-22-09 0.6 94.70 99.20 A 1 H490 ANCX 090404PDR H490 ANKX 0904..-FF 0.37
H490 F90AX D063-8-22-09 0.5 120.70 126.20 A 1 H490 ANCX 090404PDR H490 ANKX 0904..-FF 0.62
H490 FO0AX D063-9-22-09 0.5 120.70 125.20 A 1 H490 ANCX 090404PDR H490 ANKX 0904..-FF 0.64

* 1- com pastilha quadrada padrao, 2- com pastilha FF (alimentagao rapida) ® O angulo de rampa € valido apenas quando a pastilha H490 ANKX 0904R12T-FF é usada
e Quando montada a pastilha H490 ANKX 0904R12T-FF, o diametro da ferramenta aumenta em 0,1 mm
() Numero de insertos (ou arestas para ferramenta solida)

2 Maximo lateral mergulho

@) Angulo maximo de rampa ao usar pastilhas FF

4 Adaptagéo

) 0 - Sem fornecimento de refrigeragéo, 1 - Com fornecimento de refrigeragao

(6) |dentificagéo da pastilha padréo
() |dentificagdo da pastilna mestre 2

ISCAR



MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

HELIDO @ prvs (2]

490 LINE

H490 E90AX-M

Fresas de Topo 90° com
Conexao Roscada FLEX-FIT com

Pastilhas Retangulares Dupla @

Face H490 ANKX/ANCX 09... ‘ ‘ ’E
OAL ! OAL_2

DC  DCX2 DC2 CICT® APMX APMX2 MDN  MDX RMPX°2  AE LF LF 2
H490 E90AX D20-3-M10-09 20.00 20.10 14.60 3 8.00 0.70 34.70 39.20 25 5.5 30.00 30.00
H490 E90AX D25-4-M12-09 25.00 25.10 19.60 4 8.00 0.70 44.70 49.20 1.6 55 28.00 28.00

H490 E90AX D32-5-M16-09 KA 3210 26.60 5 8.00 0.70 58.70 63.20 14 5.5 30.00 30.00

Q
ocowss _misus_owsn s wox  own ragn I

H490 E90AX D20-3-M10-09 18.70 M10 16.0 H490 ANCX 090404PDR H490 ANKX 0904..-FF 1 29 0.06
H490 E90AX D25-4-M12-09 21.00 M12 17.0 H490 ANCX 090404PDR H490 ANKX 0904..-FF 1 33 0.07
H490 E90AX D32-5-M16-09 29.00 M16 25.0 H490 ANCX 090404PDR H490 ANKX 0904..-FF 1 40 0.16

* Antes de montar a adaptagdo FLEX-FIT, limpe as superficies de contato e roscas. Aperte para eliminar folgas, usando o valor de torque de TQ_3

e 1- com pastilha quadrada padrao e 2- com pastilha FF (alimentacéo rapida) ® Quando montada a pastilha H490 ANKX 0904R12T-FF, o didmetro da ferramenta aumenta em

0,1 mm

() Numero de insertos (ou arestas para ferramenta solida)

2 Tamanho da chave de aperto

@) |dentificagéo da pastilha padréo

@ |dentificagdo da pastilha mestre 2

8) 0 - Sem fornecimento de refrigeragéo, 1 - Com fornecimento de refrigeragéo

) Torque de aperto da ferramenta Nxm

MAXVALUE

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

HELiDO ® oms

H490 E90AX-MM ﬂjﬂ%‘ 1 % @
Fresas de Topo 90° com DC o - THSZMS DCONMS

Conexao Roscada L —! ' ! @ Q
MULTI-MASTER com APMX | | J s |

Pastilhas Retangulares Dupla ~— LF Y~ /’F
Face H490 ANKX/ANCX 090... OAL % oo . \

DC  DCX2 DC2 CICTW  APMX APMX2  AE LF  RMPX°2 OAL  OAL2

H490 E90AX MMT12-09 JPI) 20.10 20.00 3 8.00 0.70 5.5 24.70 25 37.30 37.30

O
DCONMS  THSZMS MDN MDX MIID® MIID_20) DRVSY csp) [T

H490 E90AX MT12-09 18.70 T12 34.70 39.20 H490 ANCX 090404PDR  H490 ANKX 0904..-FF 16.0 1 0.05

¢ Nao aplique lubrificante a conexao roscada MULTI-MASTER e 1- com pastilha quadrada padréo e 2- com pastilha FF (alimentagao rapida)
* Quando montada a pastilha H490 ANKX 0904R12T-FF, o didametro da ferramenta aumenta em 0,1 mm

() Numero de insertos (ou arestas para ferramenta sdlida)

@) |dentificagéo da pastilha standard

@) |dentificagéo da pastilha mestre 2

4 Aperto chave tamanho

) 0 - Sem fornecimento de refrigeragéo, 1 - Com fornecimento de refrigeragao

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

FE2iDO ® ®

H490 E90AX-09 T b oo % @

Fresas de Topo 90° com DC DCONMS  pcx_2

pastilhas Retangulares Dupla L E l l @ Q

Face H490 ANKX 09... com 4 APMX L I APMX 2 |

Arestas de Corte Helicoidais L | go/ r

OAL OAL 2 —»

DC DCX_2 DC_2 CICT™ APMX APMX 2 AE@ OAL OAL 2
H490 E90AX D16-2-C15-09-B 16.00 16.10 10.60 2 8.00 0.70 5.5 150.00 150.00
H490 E90AX D16-2-C16-09 16.00 16.10 10.60 2 8.00 0.70 5.5 90.00 90.00
H490 E90AX D16-2-W16-09 16.00 16.10 10.60 2 8.00 0.70 5.5 85.00 85.00
H490 E90AX D18-2-C16-09 18.00 18.10 12.60 2 8.00 0.70 515) 90.00 90.00
H490 E90AX D20-2-C19-09-B 20.00 20.10 14.60 2 8.00 0.70 55 160.00 160.00
H490 E90AX D20-2-C20-09 20.00 20.10 14.60 2 8.00 0.70 5.5 110.00 110.00
H490 E90AX D20-2-W20-09 20.00 20.10 14.60 2 8.00 0.70 55 90.00 90.00
H490 E90AX D20-3-C20-09 20.00 20.10 14.60 3 8.00 0.70 5.5 110.00 110.00
H490 E90AX D20-3-W20-09 20.00 20.10 14.60 3 8.00 0.70 5.5 90.00 90.00
H490 E90AX D22-3-C20-09 22.00 22.10 16.60 3 8.00 0.70 515 115.00 116.00
H490 E90AX D25-3-C24-09-B 25.00 25,10 19.60 3 8.00 0.70 55 200.00 200.00
H490 E90AX D25-3-C25-09 25.00 25.10 19.60 3 8.00 0.70 5.5 120.00 120.00
H490 E90AX D25-3-W25-09 25.00 25.10 19.60 3 8.00 0.70 55 95.00 95.00
H490 E90AX D25-4-C25-09 25.00 25.10 19.60 4 8.00 0.70 5.5 120.00 120.00
H490 E90AX D25-4-W25-09 25.00 25.10 19.60 4 8.00 0.70 5.5 95.00 95.00
H490 E90AX D32-4-W32-09 32.00 3210 26.60 4 8.00 0.70 5.5 110.00 110.00
H490 E90AX D32-5-C32-09 32.00 32.10 26.60 5 8.00 0.70 55 130.00 130.00
H490 E90AX D32-5-W32-09 32.00 32.10 26.60 5 8.00 0.70 55 110.00 110.00

Q

LU DCONMS RMPX° 2@ MDN MDX  Haste” CSP® MIID® MIID_20 )
H490 E90AX D16-2-C15-09-B 40.0 15.00 4.0 26.70 31.20 C 1 H490 ANKX 0904 H490 ANKX 0904..-FF 0.18
H490 E90AX D16-2-C16-09 26.0 16.00 4.0 26.70 31.20 C 1 H490 ANKX 0904 H490 ANKX 0904..-FF 0.12
H490 E90AX D16-2-W16-09 26.0 16.00 4.0 26.70 31.20 W 1 H490 ANKX 0904 H490 ANKX 0904..-FF 0.11
H490 E90AX D18-2-C16-09 25.0 16.00 3.0 30.70 35.20 C 1 H490 ANKX 0904 H490 ANKX 0904..-FF 0.12
H490 E90AX D20-2-C19-09-B )i} 19.00 2.5 34.70 39.20 C 1 H490 ANKX 0904 H490 ANKX 0904..-FF 0.31
H490 E90AX D20-2-C20-09 26.0 20.00 25 34.70 39.20 C 1 H490 ANKX 0904 H490 ANKX 0904..-FF 0.23
H490 E90AX D20-2-W20-09 26.0 20.00 25 34.70 39.20 w 1 H490 ANKX 0904 H490 ANKX 0904..-FF 0.18
H490 E90AX D20-3-C20-09 26.0 20.00 2.5 34.70 39.20 C 1 H490 ANKX 0904 H490 ANKX 0904..-FF 0.23
H490 E90AX D20-3-W20-09 26.0 20.00 2.5 34.70 39.20 W 1 H490 ANKX 0904 H490 ANKX 0904..-FF 0.18
H490 E90AX D22-3-C20-09 25.0 20.00 1.6 38.70 43.20 C 1 H490 ANKX 0904 H490 ANKX 0904..-FF 0.25
H490 E90AX D25-3-C24-09-B 40.0 24.00 1.6 44.70 49.20 C 1 H490 ANKX 0904 H490 ANKX 0904..-FF 0.61
H490 E90AX D25-3-C25-09 26.0 25.00 1.6 44.70 49.20 C 1 H490 ANKX 0904 H490 ANKX 0904..-FF 0.39
H490 E90AX D25-3-W25-09 26.0 25.00 1.6 44.70 49.20 w 1 H490 ANKX 0904 H490 ANKX 0904..-FF 0.30
H490 E90AX D25-4-C25-09 26.0 25.00 1.6 44,70 49.20 C 1 H490 ANKX 0904 H490 ANKX 0904..-FF 0.39
H490 E90AX D25-4-W25-09 26.0 25.00 1.6 44.70 49.20 W 1 H490 ANKX 0904 H490 ANKX 0904..-FF 0.30
H490 E90AX D32-4-W32-09 30.0 32.00 14 58.70 63.20 w 1 H490 ANKX 0904 HA490 ANKX 0904..-FF 0.60
H490 E90AX D32-5-C32-09 30.0 32.00 1.4 58.70 63.20 C 1 H490 ANKX 0904 H490 ANKX 0904..-FF 0.72
H490 E90AX D32-5-W32-09 30.0 32.00 14 58.70 63.20 W 1 H490 ANKX 0904 H490 ANKX 0904..-FF 0.60

e Sufixo “B” haste cilindrica que pode ser encurtada ¢ 1- com pastilha quadrada padréo e 2- com pastilha FF (alimentacéo rapida)
* Quando montada a pastilha H490 ANKX 0904R12T-FF, o didmetro da ferramenta aumenta em 0,1 mm

() Numero de insertos (ou arestas para ferramenta solida)

(2) Maximo lateral mergulho

3 Angulo maximo de rampa ao usar pastilhas FF

(4) C-Cilindrico, W-Weldon

8) 0 - Sem fornecimento de refrigeragéo, 1 - Com fornecimento de refrigeragao

(6) |dentificagéo da pastilha padréo

(7 |dentificagdo da pastilha mestre 2

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

H490 ANK-09 e ! %
Fresas com Canais Estendidas e (]:D DCONMS i

com L l

Pastilhas Retangulares Dupla

Face H490 ANKX 09... com 4 kAF’Mﬁf‘ 'Ki
Arestas de Corte Helicoidais OAL

Q
o apux 10m oo o ooowss weew o0 B & /7

H490 ANK D25-35-2-W25-09C JPRX00REesX0l] 2 10 38.0  100.00 25.00 w 1 0.30 SR 10508082-HG BLD T08/M7 SW4-SD
H490 ANK D32-42-3-W32-09C JAVUREA] 3 18 500 115.00 32.00 W 1 0.52 SR 10508082-HG BLD T08/M7 SW4-SD

* AE(méx)=0,25xDC

() Numero de Canais

2 Numero de insertos (ou arestas para ferramenta solida)

(@) W-Weldon

) 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte

SO ISCAR




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

MULTI mASTER

MM FF

Cabegas de Metal Duro Sélido
Intercambiéveis com 2 Canais
FEED-MILL para Fresamento
em Avangos Muito Rapidos e
Pequena Profundidade de Corte

KAPR THSZMS
oo pe— : DCClNMS
Rg *LAPMX
LF—

=[&%]§
“

9@

Solugéo econdémica

’ ~ Dados de Cortes
Dimensoes Tenaz «<— Duro e
g | 8 fe
Descricao DC NOF™  APMX Rg(z) THSZMS DCONMS  LF CSP®  KAPR® RMPX°6) S S (mm/t)
MM FF100R1.5-L12-2T06 jmloAo0] 2 0.60 2.00 T06 9.60 12.50 0 97.0 7.0 ° 0.30-0.60
MM FF120R2.0-2T08 12.00 2 0.68 2.50 T08 11.50 1110 0 97.0 7.0 ° ° 0.50-1.00
MM FF160R2.0-2T10 16.00 2 1.10 3.00 T10 15.20 13.50 0 97.0 7.0 o 0.55-1.10
MM FF200R2.0-2T12 20.00 2 1.50 3.40 T12 18.45 17.40 0 95.0 7.0 [ 0.75-1.50
* N&o aplique lubrificante na conexao roscada
() Numero de Canais
() Raio para programag&o
@3 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte
@ Angulo de aresta de corte da ferramenta
8 Angulo maximo de rampa
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
MULTI-MIASTER
MM HBR | ~ THSZMS @
Cabegas de Fregamento s SEARE
de Metal Duro Sdlido
Intercambidveis com 2 Canais de L ===
Alta Precisdo com Ponta Esférica @"
LF—
Solugéo econdémica
Dimensodes
3
Descricao DCXM NOF®@ THSZMS DCONMS LF CSP® / 3
MM HBR080-2T04 8.00 2 T04 5.80 8.22 0 CHAVE MM 6X4* o
MM HBR100-2T05 10.00 2 T05 7.60 10.00 0 CHAVE MM 6X4* °
MM HBR120-2T06 12.00 2 T06 9.50 11.60 0 CHAVE MM 10X7* °
MM HBR160-2T08 16.00 2 T08 12.20 15.40 0 CHAVE MM 13X8* o
MM HBR200-2T10 20.00 2 T10 16.20 18.40 0 CHAVE MM 13X8* °
MM HBR250-2T12 25.00 2 T12 18.30 23.20 0 CHAVE MM 16X9* °

* N&o aplique lubrificante na conexao roscada
() Maximo diémetro de corte
2 Numero de canais

©) 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte

* Opcional, deve ser comprado separadamente

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

(f) MUL 'l.’il‘lsrsﬁ THSZMS
MM HCD / ! @ @

; Cabecas de Metal Duro ; { < ‘il LY

—_— Sdlido Intercambiaveis \\ @ F!:

|— com 2 Canais para

< Chanframento, Escareamento

|_ e Furacao de Centro Solugéo scondmica

8 Dimensoes

v

< 2

I_ Descricao DCX4 DCXTOL  NOF® LU THSZMS DCONMS LF APMX DC KAPR®  CSP® 5

Z MM HCD060-090-2T04 6.00 79 2 6.86 T04 5.80 8.50 2.66 1.00 450 0 °

LLI MM HCD080-060-2T05 8.00 h10 2 8.00 05 7.60 10.50 6.08 1.20 60.0 0 °

2 MM HCD080-120-2T05 8.00 h10 2 7.80 T05 7.60 10.30 2.15 1.00 30.0 0 °
MM HCD080-090-2T05 (1) 8.00 29 2 7.00 T05 7.60 9.75 3.15 1.00 45,0 0 °

<[ MM HCDO083-090-2T05 (1) 8.30 79 2 7.50 T05 7.60 10.00 3.56 1.00 450 0 °

Y MM HCD.375-100-2T06 (2 9.50 h10 2 9.70 T06 9.50 13.40 3.60 2.00 400 0 °

% MM HCD.375-080-2T06 9.50 79 2 9.00 T06 9.20 11.80 5.00 2.00 50.0 0 °
MM HCD100-060-2T06 10.00 h10 2 9.30 T06 9.50 11.75 7.60 1.50 60.0 0 °

Ll MM HCD100-120-2T06 10.00 h10 2 9.50 T06 9.50 12.70 2.70 1.50 30.0 0 °

LL MM HCD100-090-2T06-N (1) EmleXoe} 29 2 10.10 T06 9.50 14.00 450 1.50 45,0 0 .
MM HCD104-090-2T06 (1 10.40 79 2 9.00 T06 9.50 11.75 4,60 1.50 450 0 °
MM HCD120-060-2T08 12.00 h10 2 11.00 T08 11.50 15.40 9.24 1.50 60.0 0 )
MM HCD120-120-2T08 12,00 h10 2 11.65 T08 11.50 15.20 350 1.50 300 0 °
MM HCD120-090-2T08 (1) 12.00 29 2 12,00 T08 11.50 15.50 5.30 1.50 450 0 °
MM HCD124-090-2T08 (1) 12.40 29 2 11.80 T08 11.50 15.50 5.50 1.50 450 0 .
MM HCD.500-080-2T08 12.70 29 2 11.10 T08 12.20 15.50 6.80 1.50 50.0 0 °
MM HCD.500-100-2T08 (2 12.70 79 2 10.90 T08 11.50 14.70 4.90 1.50 400 0 °
MM HCD.625-080-2T10 15.90 29 2 15.20 T10 15.00 18.80 8.80 1.50 50.0 0 °
MM HCD.625-100-2T10 (2 15.90 29 2 14.90 T10 15.10 19.00 6.20 2.00 40.0 0 °
MM HCD160-060-2T10 16.00 h10 2 16.20 T10 15.20 20.20 12.00 2.50 60.0 0 °
MM HCD160-120-2T10 16.00 h10 2 15.50 T10 15.20 19.90 4.40 1.50 300 0 °
MM HCD160-090-2T10-N 16.00 29 2 15.70 T10 15.20 20.00 7.40 1.50 45.0 0 °
MM HCD165-090-2T10 (1) 16.50 29 2 14.90 T10 15.20 18.80 7.10 1.50 450 0 o
MM HCD.750-080-2T12 19.05 29 2 19.60 T2 18.45 24.70 11.00 2.00 50.0 0 °
MM HCD.750-100-2T12 (2 19.05 29 2 18.50 T12 18.30 23,60 7.50 1.50 40.0 0 °
MM HCD200-060-2T12 20.00 h10 2 18.20 T2 18.30 24.70 15.50 2.60 60.0 0 °
MM HCD200-120-2T12 20.00 h10 2 14.65 T12 18.30 21.15 5.50 1.50 300 0 °
MM HCD200-090-2T12 (1) 20.00 29 2 18.20 T12 18.30 24.70 9.40 1.50 45,0 0 [

¢ Nao aplique lubrificante na conex&o roscada

() Pode ser utilizado para escareador tipo F (fino) de acordo com DIN 74,

(2 Pode ser utilizado para escareador de 100° de acordo com ISO 5856, DIN EN 4072, ANSI B18.6.3-1972
() Escareador de acordo com padréo de parafusos chatos americano e britanico.

4 Diametro de corte maximo

) Numero de canais

© Angulo de aresta de corte da ferramenta

0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte

ISCAR
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SUMO-CHAM I I

Cabecas intercambiaveis trazem versatilidade modular para furagéo, reduzindo
custos de ferramental, permitindo desempenho produtivo em uma ampla gama
de materiais e reduzindo sucata de Metal Duro ao substituir apenas a cabega em
vez de toda a ferramenta.

DCNM 100-030

i 4 :' . f

. Member IMC Group
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MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SUMOCHAM

OAL !
DCN A-1,5D LPR LS
Corpo de Broca com Cabecas | I =Vl

Intercambiaveis, Furos DCN-DCX k7 KEF { ,'\ DCON:MS he DF f
Internos para Fluido de Corte ) PL
e Haste Plana, Profundidade
de Furacédo 1,5xD

@)
<
O
I
e
D)
L

DCN®  DCX? DCONMS  DF W LPR PL LS OAL  SSCO  MIDY @

DCN 060-009-12A-1.5D 6.00 6.49 12.00 16.00 9.96 23.00 0.960 45.0 68.00 6.0 ICP 060 K DCN 6-9.99-Y
DCN 065-010-12A-1.5D 6.50 6.99 12.00 16.00 10.93 2410 1.180 45.0 69.06 6.5 ICP 065 K DCN 6-9.99-Y
DCN 070-011-12A-1.5D 7.00 7.49 12.00 16.00 11.51 2510 1.010 45.0 70.10 7.0 ICP070  KDCN 6-9.99
DCN 075-011-12A-1.5D 7.50 7.99 12.00 16.00 12.35 25.90 1.100 45.0 70.85 7.0 ICP 075  KDCN 6-9.99
DCN 080-012-12A-1.5D 8.00 8.49 12.00 16.00 13.20 27.40 1.200 45.0 72.40 8.0 ICP080  KDCN 6-9.99
DCN 085-013-12A-1.5D 8.50 8.99 12.00 16.00 14.04 28.20 1.290 45.0 73.15 8.0 ICP 085  KDCN 6-9.99
DCN 090-014-12A-1.5D 9.00 9.49 12.00 16.00 14.85 29.30 1.350 45.0 74.30 9.0 ICP090  KDCN 6-9.99
DCN 095-014-12A-1.5D 9.50 9.99 12.00 16.00 15.69 30.10 1.440 45.0 75.06 9.0 ICP095  KDCN 6-9.99
DCN 100-015-16A-1.5D 10.00 10.49 16.00 20.00 16.50 31.20 1.500 48.0 79.20 10.0 ICP100 K DCN 10-13.99
DCN 105-016-16A-1.5D 10.50 10.99 16.00 20.00 17.34 32.00 1.590 48.0 79.95 10.0 ICP 105 K DCN 10-13.99
DCN 110-017-16A-1.5D 11.00 11.49 16.00 20.00 18.17 33.10 1.670 48.0 81.10 11.0 ICP 110  KDCN 10-13.99
DCN 115-017-16A-1.5D 11.50 11.99 16.00 20.00 19.01 33.90 1.590 48.0 80.00 1.0 ICP 115 K DCN 10-13.99
DCN 120-018-16A-1.5D 12.00 12.49 16.00 20.00 19.82 35.00 1.820 48.0 83.00 12.0 ICP 120  K'DON 10-13.99

* N&o monte cabegas de furagado menores que a gama especificada no corpo da broca.
() Didmetro de corte minimo

(2 Diametro de corte maximo

() Codigo do tamanho do assento

) |dentificagéo da pastilha padréo

MAXVALUE

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SUMOCHAM

OAL
DCN R-1,5D = s :!

Corpo de Broca com Y ~_ LU~ 5 I

Cabegas Intercambiaveis, DCN-DCX k7 RS S+ — {DCONMS h6 DF r
Furos Internos para Fluido [y LPL '
de Corte e Haste Cilindrica, -
Profundidade de Furagao 1,5xD

DCN®  DCX? DCONMS  DF LU LPR PL LS  OAL  SSC® MDY @

DCN 060-009-12R-1.5D 6.00 6.49 12.00 16.00 9.96 23.00 0.960 45.0 68.00 6.0 ICP 060  KDCN 6-9.99-Y
DCN 065-010-12R-1.5D 6.50 6.99 12.00 16.00 10.93 2410 1.180 45.0 69.10 6.5 ICP 065 K DCN 6-9.99-Y
DCN 070-011-12R-1.5D 7.00 7.49 12.00 16.00 11.51 25.10 1.010 45.0 70.10 7.0 ICP070  KDCN 6-9.99
DCN 075-011-12R-1.5D 7.50 7.99 12.00 16.00 12.35 25.90 1.100 45.0 70.90 7.0 ICP075  KDCN 6-9.99
DCN 080-012-12R-1.5D 8.00 8.49 12.00 16.00 13.20 27.40 1.200 45.0 72.90 8.0 ICP080  KDCN 6-9.99
DCN 085-013-12R-1.5D 8.50 8.99 12.00 16.00 14.04 28.20 1.290 45.0 73.20 8.0 ICP085  KDCN 6-9.99
DCN 090-014-12R-1.5D 9.00 9.49 12.00 16.00 14.85 29.30 1.350 45.0 74.30 9.0 ICP090  KDCN 6-9.99
DCN 095-014-12R-1.5D 9.50 9.99 12.00 16.00 15.69 30.10 1.440 45.0 75.10 9.0 ICP095  KDOCN 6-9.99
DCN 100-015-16R-1.5D 10.00 10.49 16.00 20.00 16.50 31.20 1.500 48.0 79.20 10.0 ICP 100 K DCN 10-13.99
DCN 105-016-16R-1.5D 10.50 10.99 16.00 20.00 17.34 32.00 1.590 48.0 80.00 10.0 ICP 106 K DCN 10-13.99
DCN 110-017-16R-1.5D 11.00 11.49 16.00 20.00 18.17 33.10 1.670 48.0 81.10 11.0 ICP 110 K DCN 10-13.99
DCN 115-017-16R-1.5D 11.50 11.99 16.00 20.00 19.01 33.90 1.760 48.0 81.90 11.0 ICP 115 K DCN 10-13.99
DCN 120-018-16R-1.5D 12.00 12.49 16.00 20.00 19.82 356.00 1.820 48.0 83.00 12.0 ICP 120 K DON 10-13.99

* N&o monte cabecas de furagdo menores que a gama especificada no corpo da broca.
() Diametro de corte minimo

(2 Diametro de corte maximo

() Codigo do tamanho do assento

() |dentificagao da pastilha padréo

ISCAR




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SUMOCHAM

DCN A-3D OAL: i E
LPR ‘ Ls ‘

Corpo de Broca com ¥ ~ LU—

Cabegas Intercambiaveis 4 !
- DCN-DCX k74— e L b1 DCONMSh6 DF
Furos Internos para Fluido —

e ¥
de Corte e Haste Plana, - L&
Profundidade de Furagéo 3xD

DCN®  DCX? DCONMS  DF W LPR PL LS OAL  SSCO  MIDY @

DCN 060-018-12A-3D 6.00 6.49 12.00 16.00 18.96 32.00 0.960 45.0 77.00 6.0 ICP060 K DCN 6-9.99-Y
DCN 065-020-12A-3D 6.50 6.99 12.00 16.00 20.68 33.80 1.180 45.0 78.80 6.5 ICP 065  KDCN 6-9.99-Y
DCN 070-021-12A-3D 7.00 7.49 12.00 16.00 22.01 35.60 1.010 45.0 80.60 7.0 ICP070  KDCN 6-9.99
DCN 075-023-12A-3D 7.50 7.99 12.00 16.00 23.60 37.10 1.100 45.0 82.10 7.0 ICP075  KDCN 6-9.99
DCN 080-024-12A-3D 8.00 8.49 12.00 16.00 25.20 39.40 1.200 45.0 84.40 8.0 ICP080  KDCN 6-9.99
DCN 085-025-12A-3D 8.50 8.99 12.00 16.00 26.79 40.90 1.290 45.0 85.90 8.0 ICP085  KDCN 6-9.99
DCN 090-027-12A-3D 9.00 9.49 12.00 16.00 28.35 42.80 1.350 45.0 87.80 9.0 ICP090  KDCN 6-9.99
DCN 095-029-12A-3D 9.50 9.99 12.00 16.00 29.94 44.30 1.440 45.0 89.30 9.0 ICP095  KDCN 6-9.99
DCN 100-030-16A-3D 10.00 10.49 16.00 20.00 31.50 46.20 1.500 48.0 94.20 10.0 ICP100 K DCN 10-13.99
DCN 105-032-16A-3D 10.50 10.99 16.00 20.00 33.09 47.70 1.590 48.0 95.70 10.0 ICP105 K DCN 10-13.99
DCN 110-033-16A-3D 11.00 11.49 16.00 20.00 34.67 49.60 1.670 48.0 97.60 11.0 ICP 110 KDCN 10-13.99
DCN 115-035-16A-3D 11.50 11.99 16.00 20.00 36.26 51.10 1.760 48.0 99.10 11.0 ICP115 K DCN 10-13.99
DCN 120-036-16A-3D 12.00 12.49 16.00 20.00 37.82 53.00 1.820 48.0 101.00 12.0 ICP120 K DCN 10-13.99

* N&o monte cabegas de furagado menores que a gama especificada no corpo da broca.

() Didmetro de corte minimo

(2 Diametro de corte maximo

() Codigo do tamanho do assento

) |dentificagéo da pastilha padréo

~

FURACAO

MAXVALUE

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SUMOCHAM

DCN R-3D o OAL = N} E

Corpo de Broca com v le—LU——> } 1
Cabegas Intercambiaveis, DON-DCX k7 -1 DCONMS  DF ,’f

Furos Internos para Fluido S—
de Corte e Haste Cilindrica, e
Profundidade de Furagéo 3xD

DCN®  DCX® DCONMS  DF LU LPR PL LS OAL  SSC® MDY @

DCN 060-018-12R-3D 6.00 6.49 12.00 16.00 18.96 32.0 0.960 45.0 77.00 6.0 ICP 060 K DCN 6-9.99-Y
DCN 065-020-12R-3D 6.50 6.99 12.00 16.00 20.68 33.8 1.180 45.0 78.80 6.5 ICP 065  KDOCN 6-9.99-Y
DCN 070-021-12R-3D 7.00 7.49 12.00 16.00 22.01 35.6 1.010 45.0 80.60 7.0 ICP 070 K'DCN 6-9.99
DCN 075-023-12R-3D 7.50 7.99 12.00 16.00 23.60 37.1 1.100 450 82.10 7.0 ICP 075 K DCN 6-9.99
DCN 080-024-12R-3D 8.00 8.49 12.00 16.00 256.20 39.4 1.200 45.0 84.40 8.0 ICP 080 K DCN 6-9.99
DCN 085-025-12R-3D 8.50 8.99 12.00 16.00 26.79 40.9 1.290 45.0 85.90 8.0 ICP 085 K DCN 6-9.99
DCN 090-027-12R-3D 9.00 9.49 12.00 16.00 28.35 42.8 1.350 45.0 87.80 9.0 ICP 090 K DCN 6-9.99
DCN 095-029-12R-3D 9.50 9.99 12.00 16.00 29.94 44.3 1.440 45.0 89.30 9.0 ICP 095 K DCN 6-9.99
DCN 100-030-16R-3D 10.00 10.49 16.00 20.00 31.50 46.2 1.500 48.0 94.20 10.0 ICP100  KDCN 10-13.99
DCN 105-032-16R-3D 10.50 10.99 16.00 20.00 33.09 4717 1.590 48.0 95.70 10.0 ICP 105 K DCN 10-13.99
DCN 110-033-16R-3D 11.00 11.49 16.00 20.00 34.67 49.6 1.670 48.0 97.60 11.0 ICP 110 KDCN 10-13.99
DCN 115-035-16R-3D 11.50 11.99 16.00 20.00 36.26 51.1 1.760 48.0 99.10 11.0 ICP 115 K DCN 10-13.99
DCN 120-036-16R-3D 12.00 12.49 16.00 20.00 37.82 53.0 1.820 48.0 101.00 12.0 ICP120  KDCN 10-13.99

* N&o monte cabecas de furagdo menores que a gama especificada no corpo da broca.

() Diametro de corte minimo

) Diametro de corte maximo

©) Codigo do tamanho do assento

(@) |dentificagéo da pastilha padrao

Member IMC Group
(T | Fll 95
|4 1| []



MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SUMOCHAM

OAL !
DCN A-5D LPR - LS

Corpo de Broca com LU | } !

Cabegas Intercambiaveis, ¥ i 0\ F
DCN-DCX k7 S e [ -+~ DCONMS h6 DF

Furos Internos para Fluido ] "=|' ! . |

de Corte e Haste Plana, . |LPL

Profundidade de Furagéo 5xD

@)
<
O
I
e
D)
L

DCN®  DCX? DCONMS  DF W LPR PL LS OAL  SSCO  MIDY @

DCN 060-030-12A-5D 6.00 6.49 12.00 16.00 30.96 44.0 0.960 45.0 89.00 6.0 ICP 060 K DCN 6-9.99-Y
DCN 065-033-12A-5D 6.50 6.99 12.00 16.00 33.68 46.8 1.180 45.0 91.80 6.5 ICP 065 K DCN 6-9.99-Y
DCN 070-035-12A-5D 7.00 7.49 12.00 16.00 36.01 49.6 1.010 45.0 94.60 7.0 ICP070  KDCN 6-9.99
DCN 075-038-12A-5D 7.50 7.99 12.00 16.00 38.60 52.1 1.100 45.0 97.10 7.0 ICP 075  KDCN 6-9.99
DCN 080-040-12A-5D 8.00 8.49 12.00 16.00 41.20 55.4 1.200 45.0 100.40 8.0 ICP080  KDCN 6-9.99
DCN 085-042-12A-5D 8.50 8.99 12.00 16.00 43.79 57.9 1.290 45.0 102.90 8.0 ICP 085  KDCN 6-9.99
DCN 090-045-12A-5D 9.00 9.49 12.00 16.00 46.35 60.8 1.350 45.0 105.80 9.0 ICP090  KDCN 6-9.99
DCN 095-048-12A-5D 9.50 9.99 12.00 16.00 48.94 63.3 1.440 45.0 108.30 9.0 ICP095  KDCN 6-9.99
DCN 100-050-16A-5D 10.00 10.49 16.00 20.00 51.50 66.2 1.500 48.0 114.20 10.0 ICP 100 K DCN 10-13.99
DCN 105-053-16A-5D 10.50 10.99 16.00 20.00 54.09 68.7 1.590 48.0 116.70 10.0 ICP 105 K DCN 10-13.99
DCN 110-055-16A-5D 11.00 11.49 16.00 20.00 56.67 71.6 1.670 48.0 119.60 11.0 ICP 110  KDCN 10-13.99
DCN 115-058-16A-5D 11.50 11.99 16.00 20.00 59.26 74.1 1.760 48.0 122.10 1.0 ICP 115 K DCN 10-13.99
DCN 120-060-16A-5D 12.00 12.49 16.00 20.00 61.82 77.0 1.820 48.0 125.00 12.0 ICP 120  K'DON 10-13.99

* N&o monte cabegas de furagado menores que a gama especificada no corpo da broca.
() Didmetro de corte minimo

(2 Diametro de corte maximo

() Codigo do tamanho do assento

) |dentificagéo da pastilha padréo

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SUMOCHAM
OAL

DCN R-5D LPR LS
Corpo de Broca com LU | 5 I
Cabegas Intercambiaveis, DCN‘_DCX K7 e I | DCONMS h6 DF ,’Ki
Furos Internos para Fluido r v {
de Corte e Haste Cilindrica, R
Profundidade de Furagao 5xD

DCN®  DCX? DCONMS  DF L LPR PL LS OAL  SSC®  MIDY @

DCN 060-030-12R-5D 6.00 6.49 12.00 16.00 30.96 44,00 0.960 45.0 89.00 6.0 ICP060  KDCN 6-9.99-Y
DCN 065-033-12R-5D 6.50 6.99 12.00 16.00 33.68 46.80 1.180 45.0 91.80 6.5 ICP 065 K DCN 6-9.99-Y
DCN 070-035-12R-5D 7.00 7.49 12.00 16.00 36.01 49,60 1.010 45.0 94.60 7.0 ICP070  KDCN 6-9.99
DCN 075-038-12R-5D 7.50 7.99 12.00 16.00 38.60 52.10 1.100 45.0 97.10 7.0 ICP 075  KDCN 6-9.99
DCN 080-040-12R-5D 8.00 8.49 12.00 16.00 41.20 56.40 1.200 45.0 100.40 8.0 ICP080  KDCN 6-9.99
DCN 085-042-12R-5D 8.50 8.99 12.00 16.00 43.79 57.90 1.290 45.0 102.90 8.0 ICP085  KDCN 6-9.99
DCN 090-045-12R-5D 9.00 9.49 12.00 16.00 46.35 60.80 1.350 45.0 105.80 9.0 ICP 090  KDCN 6-9.99
DCN 095-048-12R-5D 9.50 9.99 12.00 16.00 48.94 63.30 1.440 45.0 108.30 9.0 ICP095  KDCN 6-9.99
DCN 100-050-16R-5D 10.00 10.49 16.00 20.00 51.50 66.20 1.500 48.0 114.20 10.0 ICP 100  KDCN 10-13.99
DCN 105-053-16R-5D 10.50 10.99 16.00 20.00 54,09 68.70 1.590 48.0 116.70 10.0 ICP 105 K DCN 10-13.99
DCN 110-055-16R-5D 11.00 11.49 16.00 20.00 56.67 71.60 1.670 48.0 119.60 11.0 ICP 110 K DCN 10-13.99
DCN 115-058-16R-5D 11.50 11.99 16.00 20.00 59.26 7410 1.760 48.0 122.10 11.0 ICP 115 KDCN 10-13.99
DCN 120-060-16R-5D 12.00 12.49 16.00 20.00 61.82 77.00 1.820 48.0 125.00 12.0 ICP 120 K DCN 10-13.99

* N&o monte cabecas de furagdo menores que a gama especificada no corpo da broca.
() Diametro de corte minimo

() Diametro de corte maximo

©) Codigo do tamanho do assento

4 |dentificagdo da pastilha padréao

ISCAR




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SUMOCHAM

OAL > E
DCN A-8D LPR - LS }
Corpo de Broca com ' LU &l o
Cabegas Intercambiaveis, BB \T(ﬂ] ) DCON*MShe Dl F
Furos Internos para Fluido 5 I
de Corte e Haste Plana, Pl

Profundidade de Furagéo 8xD

DCN®  DCX? DCONMS  DF W LPR PL LS OAL  SSCO  MIDY @

DCN 060-048-12A-8D 6.00 6.49 12.00 16.00 48.96 62.00 0.960 450 107.00 6.0 ICP060 K DCN 6-9.99-Y
DCN 065-052-12A-8D 6.50 6.99 12.00 16.00 53.18 66.30 1.180 45.0 111.30 6.5 ICP 065  KDCN 6-9.99-Y
DCN 070-056-12A-8D 7.00 7.49 12.00 16.00 57.01 70.60 1.010 450 115.60 7.0 ICP 070 K DCN 6-9.99
DCN 075-060-12A-8D 7.50 7.99 12.00 16.00 61.10 74.60 1.100 45.0 120.00 7.0 ICP 075 K DCN 6-9.99
DCN 080-064-12A-8D 8.00 8.49 12.00 16.00 65.20 79.40 1.200 45.0 124.40 8.0 ICP 080 K DCN 6-9.99
DCN 085-068-12A-8D 8.50 8.99 12.00 16.00 69.29 83.40 1.290 45.0 128.40 8.0 ICP 085 K DCN 6-9.99
DCN 090-072-12A-8D 9.00 9.49 12.00 16.00 73.35 87.80 1.350 45.0 132.80 9.0 ICP 090 KDCN 6-9.99
DCN 095-076-12A-8D 9.50 9.99 12.00 16.00 77.44 91.80 1.440 45.0 136.80 9.0 ICP 095 K DCN 6-9.99
DCN 100-080-16A-8D 10.00 10.49 16.00 20.00 81.50 96.20 1.500 48.0 144.20 10.0 ICP100 K DCN 10-13.99
DCN 105-084-16A-8D 10.50 10.99 16.00 20.00 85.59 100.20 1.590 48.0 148.20 10.0 ICP 105 K DCN 10-13.99
DCN 110-088-16A-8D 11.00 11.49 16.00 20.00 89.67 104.60 1.670 48.0 152.60 11.0 ICP 110 KDCN 10-13.99
DCN 115-092-16A-8D 11.50 11.99 16.00 20.00 93.76 108.60 1.760 48.0 156.60 11.0 ICP115 K DCN 10-13.99
DCN 120-096-16A-8D 12.00 12.49 16.00 20.00 97.82 113.00 1.820 48.0 161.00 12.0 ICP120 K DCN 10-13.99

* Antes de usar a broca 8xD, é recomendado fazer um pré-furo usando uma broca DCN 1,5xD ou uma broca de centragem. N&o é necessario se o cabegote de furagdo HCP

ou QCP for usado

* N&o monte cabegotes de furagcdo menores fora da faixa especificada do corpo da broca

() Didmetro de corte minimo

(2 Diametro de corte maximo

() Cédigo do tamanho do assento

) |dentificagéo da pastilha padréo

O
<
O
<
ad
-
L

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
SUMOCHAM
O |
DCN R-8D R A ‘ s \
Corpo de Broca com v L : | ;
Cabegas Intercambidveis, DCN-DCX kr% — o ~Ui | poolivse oF F
A

!

Furos Internos para Fluido -
de Corte e Haste Cilindrica, Ll
Profundidade de Furagao 8xD

DCN®  DCX? DCONMS  DF L LPR PL LS OAL  SSCO  MIDY @

DCN 060-048-12R-8D 6.00 6.49 12.00 16.00 48.96 62.00 0.960 45.0 107.00 6.0 ICP 060  KDCN 6-9.99-Y
DCN 065-052-12R-8D 6.50 6.99 12.00 16.00 53.18 66.30 1.180 45.0 111.30 6.5 ICP 065  KDCN 6-9.99-Y
DCN 070-056-12R-8D 7.00 7.49 12.00 16.00 57.01 70.60 1.010 45.0 115.60 7.0 ICP 070 K DCN 6-9.99
DCN 075-060-12R-8D 7.50 7.99 12.00 16.00 61.10 74.60 1.100 45.0 120.00 7.0 ICP 075 K DCN 6-9.99
DCN 080-064-12R-8D 8.00 8.49 12.00 16.00 65.20 79.40 1.200 45.0 124.40 8.0 ICP 080 K'DCN 6-9.99
DCN 085-068-12R-8D 8.50 8.99 12.00 16.00 69.29 83.40 1.290 45.0 128.40 8.0 ICP 085 K DCN 6-9.99
DCN 090-072-12R-8D 9.00 9.49 12.00 16.00 73.35 87.80 1.350 45.0 132.80 9.0 ICP 090 K DCN 6-9.99
DCN 095-076-12R-8D 9.50 9.99 12.00 16.00 77.44 91.80 1.440 45.0 136.80 9.0 ICP 095 K'DCN 6-9.99
DCN 100-080-16R-8D 10.00 10.49 16.00 20.00 81.50 96.20 1.500 48.0 144.20 10.0 ICP100 K DCN 10-13.99
DCN 105-084-16R-8D 10.50 10.99 16.00 20.00 86.59 100.20 1.590 48.0 148.20 10.0 ICP105 K DCN 10-13.99
DCN 110-088-16R-8D 11.00 11.49 16.00 20.00 89.67 104.60 1.670 48.0 152.60 11.0 ICP 110 K DCN 10-13.99
DCN 115-092-16R-8D 11.50 11.99 16.00 20.00 93.76 108.60 1.760 48.0 156.60 1.0 ICP 115 K DCN 10-13.99
DCN 120-096-16R-8D 12.00 12.49 16.00 20.00 97.82 113.00 1.820 48.0 161.00 12.0 ICP 120 K DCN 10-13.99

* Antes de usar a broca 8xD, é recomendado fazer um pré-furo usando uma broca DCN 1,5xD ou uma broca de centragem. N&o € necessdrio se a cabeca de furagao HCP ou

QCP for usada

¢ Nao monte cabegas de furagdo menores fora da faixa especificada do corpo da broca

() Diametro de corte minimo

(2 Diametro de corte maximo

() Codigo do tamanho do assento

() |dentificagdo da pastilha padréo

‘PL

l——

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

O SUMOCHAM

<[ DCN R-12D LPROA'— s ‘ E
Corpo de Broca com v LU | | - ¥

Un Cabegas Intercambiaveis, DON-DCX K7 S oS ‘I% " F

< Furos Internos para Fluido — SSe=a__ S —__ \%Uq- vy

Y de Corte e Haste Cilindrica, N L&

:) Profundidade de Furagéo 12xD

L

DCN®  DCX? DCONMS  DF W LPR PL LS OAL  SSCO  MIDY @

DCN 080-096-12R-12D 8.00 8.49 12.00 16.00 97.20 11.4 1.200 45.0 156.40 8.0 ICP080  KDCN 6-9.99
DCN 085-102-12R-12D 8.50 8.99 12.00 16.00 103.29 117.4 1.290 45.0 162.40 8.0 ICP 085  KDCN 6-9.99
DCN 090-108-12R-12D 9.00 9.49 12.00 16.00 109.35 123.8 1.350 45.0 168.80 9.0 ICP090  KDCN 6-9.99
DCN 095-114-12R-12D 9.50 9.99 12.00 16.00 115.44 129.8 1.440 45.0 174.80 9.0 ICP095  KDCN 6-9.99
DCN 100-120-16R-12D 10.00 10.49 16.00 20.00 121.50 136.2 1.500 48.0 184.20 10.0 ICP 100  KDCN 10-13.99
DCN 105-126-16R-12D 10.50 10.99 16.00 20.00 127.59 142.2 1.590 48.0 190.20 10.0 ICP 105 K DCN 10-13.99
DCN 110-132-16R-12D 11.00 11.49 16.00 20.00 133.67 148.6 1.670 48.0 196.60 11.0 ICP 110 K DCN 10-13.99
DCN 115-138-16R-12D 11.50 11.99 16.00 20.00 139.76 154.6 1.760 48.0 202.60 11.0 ICP 115 K DCN 10-13.99
DCN 120-144-16R-12D 12.00 12.49 16.00 20.00 145.82 161.0 1.820 48.0 209.00 12.0 ICP 120  KDCN 10-13.99

* Antes de usar a broca 12xD, é recomendado fazer um pré-furo usando uma broca DCN 1,5xD ou uma broca de centragem

e A cabega de furagdo HCP ou QCP pode eliminar a necessidade de um pré-furo ® Ndo monte cabegotes de furagdo menores fora da faixa especificada do corpo da broca
() Didmetro de corte minimo

(2 Diametro de corte maximo

@) Codigo do tamanho do assento

) |dentificagéo da pastilha padréo

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SUMOCHAM

DCN C-3D OAL E
Corpo de Broca com o [ LU— LS

Cabegas Intercambidveis, v ¥ ,r
Furos Internos para Fluido DCN-DCXK? f— T —————- % DCONMSh6 @

de Corte e Haste Cilindrica, I 5

Profundidade de Furagéo 3xD

DCN®  DCX®  DCONMS 1y PL LS OAL SSCH MIID®) @

DCN 040-012-06C-3D (1) 4,00 4.49 6.00 12.62 0.620 350 57.70 40 ICP 040

DCN 045-014-06C-3D (1 4.50 4.99 6.00 14.16 0.660 35.0 59,65 45 ICP 045

DCN 050-015-06C-3D (1) 5.00 5.49 6.00 15.73 0.730 350 61.30 5.0 ICP 050

DCN 055-017-06C-3D (1) 5.50 599 6.00 17.31 0.810 350 63.15 55 ICP 055

DCN 060-018-08C-3D 6.00 6.49 8.00 18.96 0.960 36.0 64.00 6.0 ICP 060 K DCN 6-9.99-Y
DCN 065-020-08C-3D 6.50 6.99 8.00 20.68 1.180 36.0 65.80 65 ICP 065 K DCN 6-9.99-Y
DCN 070-021-08C-3D 7.00 7.49 8.00 22.01 1.010 36.0 67.60 7.0 ICP 070 K DCN 6-9.99
DCN 075-023-08C-3D 7.50 7.99 8.00 23.60 1.100 36.0 69.10 7.0 ICP 075 K DCN 6-9.99
DCN 080-024-10C-3D 8.00 8.49 10.00 25.20 1.200 400 75.40 8.0 ICP 080 K DCN 6-9.99
DCN 085-026-10C-3D 8.50 8.99 10.00 26.79 1.290 400 76.90 8.0 ICP 085 K DCN 6-9.99
DCN 090-027-10C-3D 9.00 9.49 10.00 28.35 1.350 400 78.80 9.0 ICP 090 K DCN 6-9.99
DCN 095-029-10C-3D 9.50 9.99 10.00 29.94 1.440 40.0 80.30 9.0 ICP 095 K DCN 6-9.99

¢ Nao monte cabegas de furagdo menores que a gama especificada no corpo da broca
M A chave SK DCN ¢ fornecida com o inserto

(2 Diametro minimo de corte

3 Diametro maximo de corte

4 Codigo do tamanho do alojamento

) |dentificagéo do inserto mestre

ISCAR




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SUMOCHAM

DCN C-5D

Corpo de Broca com
Cabegas Intercambiaveis,
Furos Internos para Fluido

de Corte e Haste Cilindrica,
Profundidade de Furagéo 5xD

DCN 040-020-06C-5D (1) 4.00
DCN 045-023-06C-5D (1) 4.50
DCN 050-025-06C-5D (1) 5.00
DCN 055-028-06C-5D (1) 5.50
DCN 060-030-08C-5D 6.00
DCN 065-033-08C-5D 6.50
DCN 070-035-08C-5D 7.00
DCN 075-038-08C-5D 7.50
DCN 080-040-10C-5D 8.00
DCN 085-043-10C-5D 8.50
DCN 090-045-10C-5D 9.00
DCN 095-048-10C-5D 9.50

OAL ! 2<
& “ LU LS |y F Un
DCN-DCXk7 — s fe—r—r—e———- —— - DCONMShs @ <
r xx
D
L
DCX® DCONMS LU PL LS OAL SSCH MIID®) @
4.49 6.00 20.62 0.620 85:0 65.70 4.0 ICP 040
4.99 6.00 23.16 0.660 35.0 68.65 45 ICP 045
5.49 6.00 25.73 0.730 35.0 71.30 5.0 ICP 050
5.99 6.00 28.31 0.810 35.0 74.15 515 ICP 055
6.49 8.00 30.96 0.960 36.0 76.00 6.0 ICP 060 K'DCN 6-9.99-Y
6.99 8.00 33.68 1.180 36.0 78.80 6.5 ICP 065 K DCN 6-9.99-Y
7.49 8.00 36.01 1.010 36.0 81.60 7.0 ICP 070 K DCN 6-9.99
7.99 8.00 38.60 1.100 36.0 84.10 7.0 ICP 075 K DCN 6-9.99
8.49 10.00 41.20 1.200 40.0 91.40 8.0 ICP 080 K DCN 6-9.99
8.99 10.00 43.79 1.290 40.0 93.90 8.0 ICP 085 K DCN 6-9.99
9.49 10.00 46.35 1.350 40.0 96.80 9.0 ICP 090 K'DCN 6-9.99
9.99 10.00 48.94 1.440 40.0 99.30 9.0 ICP 095 K DCN 6-9.99

* Nao monte cabegas de furagdo menores que a gama especificada no corpo da broca

() A chave SK DCN ¢ fornecida com o inserto

(2 Diametro minimo de corte

@) Diametro maximo de corte

4 Codigo do tamanho do alojamento
) |dentificagéo do inserto mestre

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SUMOCHAM

DCN C-8D
Corpo de Broca com

Cabecas Intercambiaveis, i ,’F

Furos Internos para Fluido HDCONMShs

de Corte e Haste Cilindrica, Y

Profundidade de Furagao 8xD

DCN( DCX® DCONMS ] PL LS OAL SSCA MIID®
DCN 040-032-06C-8D 4.00 4.49 6.00 32.62 0.620 35.0 77.70 4.0 ICP 040
DCN 045-036-06C-8D 4.50 4.99 6.00 36.66 0.660 35.0 82.15 45 ICP 045
DCN 050-040-06C-8D 5.00 5.49 6.00 40.73 0.730 35.0 86.30 5.0 ICP 050
DCN 055-044-06C-8D 5.50 5.99 6.00 44.81 0.810 35.0 90.65 615 ICP 055

* N&o monte cabecas de furagdo menores que a gama especificada no corpo da broca

() Didmetro de corte minimo

(2 Diametro de corte maximo

©) Codigo do tamanho do assento

@) |dentificagéo da pastilha padrao

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
SUMOCHAM
OAL !

DCN C-12D LU | Ls

Corpo de Broca com B ‘

Cabegas Intercambiaveis, LJ& i1 /’f

Furos Internos para Fluido DCN-DCX«7 § g :3\5: - %; %El - *HDCONMSHB

de Corte e Haste Cilindrica, T Y

Profundidade de Furacéo 12xD

DCN® DCX®@ DCONMS LU PL LS OAL SSCe MIID® @
DCN 060-072-08C-12D 6.00 6.49 8.00 72.96 0.960 36.0 120.00 6.0 ICP 060 K DCN 6-9.99-Y
DCN 065-078-08C-12D 6.50 6.99 8.00 79.18 1.180 36.0 126.30 6.5 ICP 065 K DCN 6-9.99-Y
DCN 070-084-08C-12D 7.00 7.49 8.00 85.01 1.010 36.0 132.60 7.0 ICP 070 K DCN 6-9.99
DCN 075-090-08C-12D 7.50 7.99 8.00 91.10 1.100 36.0 136.60 7.0 ICP 075 K DCN 6-9.99

e Antes de usar a broca 12xD, é recomendado fazer um pré-furo usando uma broca DCN 1,5xD ou uma broca de centragem

* A cabega de furagdo HCP ou QCP pode eliminar a necessidade de um pré-furo ® Ndo monte cabegotes de furagdo menores fora da faixa especificada do corpo da broca

() Diametro de corte minimo
() Didmetro de corte maximo
() Codigo do tamanho do assento
) |dentificagdo da pastilha padrao

Member IMC Group
L 4 11 ]




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

O SUMOCHAM
OAL |
’<@| DCNM 0 | ‘ E
Broca Modular SUMO-CHAM i

Un com Conexao FLEX-FIT para L | ,F

< Méquinas Multi-Eixo e Tipo Suico DCN;DCX T = ]}:IHI]EH’THSZMS DO

Y — | [}

D

L
Descricdo DCN®  DCX@ DCONMS LU LPR PL OAL  THSZMS SSC@®  MIDY  TQ_ 36 @
DCNM 060-018-M12-3D 6.00 6.49 25.00 22.00 42.0 0.960 64.00 M12 6.0 ICP 060 33 K DCN 6-9.99-Y
DCNM 065-020-M12-3D 6.50 6.99 25.00 24.30 443 1.180 66.30 Mi12 6.5 ICP 065 33 K DCN 6-9.99-Y
DCNM 070-021-M12-3D 7.00 7.49 25.00 25.60 45.6 1.010 67.60 M12 7.0 ICP 070 33 K DCN 6-9.99
DCNM 075-023-M12-3D 7.50 7.99 25.00 27.60 47.6 1.100 69.60 M12 7.0 ICP 075 33 K DCN 6-9.99
DCNM 080-024-M12-3D 8.00 8.49 25.00 29.40 49.4 1.200 71.40 Mi12 8.0 ICP 080 33 K DCN 6-9.99
DCNM 085-025-M12-3D 8.50 8.99 25.00 30.40 50.4 1.290 72.40 M12 8.0 ICP 085 33 K DCN 6-9.99
DCNM 090-027-M12-3D 9.00 9.49 25.00 32.80 52.8 1.350 74.80 M12 9.0 ICP 090 33 K'DCN 6-9.99
DCNM 095-029-M12-3D 9.50 9.99 25.00 34.80 54.8 1.440 76.80 M12 9.0 ICP 095 33 K DCN 6-9.99
DCNM 100-030-M12-3D 10.00 10.49 25.00 36.20 56.2 1.500 78.20 M12 10.0 ICP 100 33 K'DCN 10-13.99
DCNM 105-032-M12-3D 10.50 10.99 25.00 38.20 58.2 1.590 80.20 M12 10.0 ICP 105 33 K DCN 10-13.99
DCNM 110-033-M12-3D 11.00 11.49 25.00 39.60 59.6 1.670 81.60 Mi12 11.0 ICP 110 33 K DCN 10-13.99
DCNM 115-035-M12-3D 11.50 11.99 25.00 41.60 61.6 1.760 83.60 M12 11.0 ICP 115 33 K DCN 10-13.99
DCNM 120-036-M12-3D 12.00 12.49 25.00 43.00 63.0 1.820 85.00 M12 12.0 ICP 120 33 K DCN 10-13.99

¢ Antes de montar a adaptagdo FLEX-FIT, limpe as superficies de contato e as roscas. Aperte para eliminar folgas, utilizando o valor de torque de TQ_3.
* N&o monte cabecas de furagdo menores que ndo estejam na faixa especificada do corpo da broca

() Diametro de corte minimo

() Didmetro de corte maximo

©) Codigo do tamanho do assento

4 |dentificagdo da pastilha padrao

) Torque de aperto da ferramenta Nxm (Ibfxin)

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

FLEXFi7 M12 3FLATS  CNT

SUPORTE FLEX-FIT ’r

Haste Modular Roscada X (2 T

FLEX-FIT com 3 Planos “—T 1 | DCONMS

para Fixacao Lateral

1 OAL |

DCONMS OAL wsch ONT
FLEX-FIT 160-HOLDER-DCN-MS 16.00 36.00 5 5/16"-24
FLEX-FIT 1905-HOLDER-DCNMS 19.05 36.00 85 5/16"-24
FLEX-FIT 200-HOLDER-DCN-MS 20.00 36.00 85 G1/8"' BSP
FLEX-FIT 220-HOLDER-DCN-MS 22.00 48,00 95 G1/8"' BSP
FLEX-FIT 250-HOLDER-DCN-MS 25,00 54,00 11.0 G1/8" BSP
FLEX-FIT 254-HOLDER-DCN-MS 25.40 54,00 11.0 G1/8"' BSP

() Para todos os 3 planos

ISCAR




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SUMOCHAM

OAL
DCN-MM LPR E
Corpo de Broca Modular com <PL7LU4>‘ F

Cabegas Intercambiaveis, g linigy !
Furos de Refrigeragéo Interna DCN-DCX m THSlZMS DCONMS
e Conexao MULTI-MASTER, v 1] {

Profundidade de Furagéo 2xD

DCN® DCX® DCONMS LU LPR PL  OAL THSZMS SSC@ MID® DRVS® CSP® @

O
<
O
<
ad
-
L

DCN 040-008-MMT05-2D (1) A 4.49 7.60 8.62 2200 0620 2875 T05 4.0 ICP 040 5.5 1

DCN 045-009-MMT05-2D (1) ¥l 4.99 7.60 9.66 2330  0.660  30.05 T05 45 ICP 045 5.5 1

DCN 050-010-MMT06-2D (1) (0l 5.49 9.60 1078 2725 0730 3355 T06 5.0 ICP 050 8.0 1

DCN 055-011-MMT06-2D (1) ¥l 5.99 9.60 1181 2750 0810  33.80 T06 &8 ICP 055 8.0 1

DCN 060-012-MMT06-2D 6.00 6.49 9.60 1296 27.90 0960  34.20 T06 6.0 ICP 060 8.0 1 K'DCN 6-9.99-Y
DCN 065-013-MMT06-2D 6.50 6.99 9.60 1418 2950 1.180  35.80 T06 6.5 ICP 065 8.0 1 K DCN 6-9.99-Y
DCN 070-014-MMT06-2D 7.00 7.49 9.60 16.01  30.10 1.010  36.39 T06 7.0 ICP 070 8.0 1 K'DCN 6-9.99
DCN 075-015-MMT06-2D 7.50 7.99 9.60 16.01 3110 1100  37.40 T06 7.0 ICP 075 8.0 1 K DCN 6-9.99
DCN 080-016-MMT06-2D 8.00 8.49 9.60 1718 3290 1200  39.19 T06 8.0 ICP 080 8.0 1 K'DCN 6-9.99
DCN 085-017-MMT06-2D 8.50 8.99 9.60 1829 3390 1290  40.19 T06 8.0 ICP 085 8.0 1 K DCN 6-9.99
DCN 090-018-MMT08-2D 9.00 9.49 11.60 19.35 3740 1350  44.90 T08 9.0 ICP 090 10.0 1 K'DCN 6-9.99
DCN 095-019-MMT08-2D 9.50 9.99 11.60 2044 3840 1440 4590 T08 9.0 ICP 095 10.0 1 K DCN 6-9.99
DCN 100-020-MMT08-2D 10.00 10.49 11.60 2150 3980 1500  47.30 T08 10.0  ICP 100 10.0 1 K'DCN 10-13.99

* N&o monte cabecas de furagdo menores que a gama especificada no corpo da broca
(M A chave SK DCN ¢ fornecida com o inserto

(2) Diametro minimo de corte

() Dimetro méaximo de corte

4 Codigo do tamanho do alojamento

) |dentificagdo do inserto mestre

(6) Tamanho da chave de torque

(M 0 - Sem fornecimento de fluido de corte, 1 - Com fornecimento de fluido de corte

MAXVALUE

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

PICCOSUMOCHAM ® o)
DCN-PICCO o OAL J OAL Fﬂ

F

Corpo de Broca com
Cabegas Intercambiaveis,

le——|PR—>=<— LS —»

Furos de Refrigeragao v Pl

- LU
Interna e Conex&o PICCO, DCN-DCX k7 SIS ‘ DCONMS h6 ~ DON-DCX k753 — £—— )} conlvis ns OF
Profundidade de Furagéo 3xD ¥ — ) R Lﬂ— :
DCN® DCX® DCONMS DF LU LPR OHXY PL LS OAL SSC® Fig. MID® @
DCN 040-012-06-3D-PICCO (1) [N 4.49 6.00 - 1262 2270 232 0620 149 3760 40 ICP 040
DCN 045-014-06-3D-PICCO (1) ¥} 4.9 6.00 - 1466 2465 251 0660 149 3955 45 ICP 045
DCN 050-015-06-3D-PICCO (1) N0 5.49 6.00 - 1573 2630 268 0730 149 4120 50 ICP 050
DCN 055-017-06-3D-PICCO (1) 0] 5.99 6.00 - 1781 2795 286 0810 149 4285 55 ICP 055
DCN 060-018-06-3D-PICCO 6.00 6.49 6.00 - 1896  29.60 30.1 0960 149 4450 6.0 ICP 060 K DCN 6-9.99-Y

ICP 065 KDCN 6-9.99-Y
ICP070 K DCN 6-9.99
ICP 075  KDCN 6-9.99
ICP080 K DCN 6-9.99
ICP 085  KDCN 6-9.99
ICP 090  KDCN 6-9.99
ICP095 K DCN 6-9.99
ICP 100 KDCN 10-13.99
ICP 105 KDCN 10-13.99

DCN 065-020-06-3D-PICCO 6.50 6.99 6.00 - 21.18  30.67 31.8 1180 156  46.30 6.5
DCN 070-021-08-3D-PICCO 7.00 7.49 8.00 10.00 2201 3560 - 1010 200 5560 7.0
DCN 075-023-08-3D-PICCO 7.50 7.99 8.00 10.00 2410 37.10 - 1100 200 5710 7.0
DCN 080-024-08-3D-PICCO 8.00 8.49 8.00 1000 2520 3940 - 1200 200  59.40 8.0
DCN 085-026-08-3D-PICCO 8.50 8.99 8.00 10.00 2635 4090 - 1350 200 60.90 8.0
DCN 090-027-08-3D-PICCO 9.00 9.49 8.00 1000 2835 43.30 - 1.350 200  63.30 9.0
DCN 095-029-08-3D-PICCO 9.50 9.99 8.00 11.00 3044 4430 - 1440 200  64.30 9.0
DCN 100-030-08-3D-PICCO 10.00 10.49 8.00 11.00 3150 46.20 - 1500 200 6620 100
DCN 105-032-08-3D-PICCO 10.50 10.99 8.00 11.00 3300 47.70 - 1590 200  67.69 10.5

e N&o monte cabecas de furagdo menores que a gama especificada no corpo da broca.

() A chave SK DCN ¢ fornecida com o inserto

(2 Diametro minimo de corte

©) Diametro méximo de corte

4) Maximo balango

5) Codigo do Tamanho do Alojamento

(6) |dentificacéo da pastilha padréo

DN R R NN NN = = = =

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




MAXVALUE

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SUMOCHAM

ICP

Cabegas de furagdo SUMO-
CHAM Intercambiaveis para
Usinagem de Materiais ISO P

DC - = E SIG

1o

@)
<
O
I
e
D)
L

Dimensodes

o S
Descricao DC PL LF SIGM SSC@ ©
ICP 040 4.00 0.620 2.48 140 4.0 SK DCN 4-4.99 o
ICP 041 410 0.640 2.46 140 4.0 SK DON 4-4.99 o
ICP 042 4.20 0.660 244 140 4.0 SK DON 4-4.99 °
ICP 043 430 0.670 243 140 4.0 SK DCN 4-4.99 o
ICP 044 4.40 0.690 241 140 4.0 SK DON 4-4.99 o
ICP 045 450 0.660 2.89 140 45 SK DON 4-4.99 °
ICP 046 4.60 0.680 2.87 140 45 SK DCN 4-4.99 o
ICP 047 4.70 0.700 2.85 140 45 SK DON 4-4.99 o
ICP 048 4.80 0.710 2.84 140 45 SK DCN 4-4.99 o
ICP 049 490 0.730 2.82 140 45 SK DCN 4-4.99 o
ICP 050 5.00 0.730 297 140 5.0 SK DCN 5-5.99 o
ICP 051 5.10 0.750 2.95 140 5.0 SK DCN 5-5.99 °
ICP 052 5.20 0.770 2.93 140 5.0 SK DCN 5-5.99 o
ICP 053 5.30 0.780 2.92 140 5.0 SK DON 5-5.99 o
ICP 054 5.40 0.800 2.90 140 5.0 SK DCN 5-5.99 o
ICP 055 5.50 0.810 3.04 140 & SK DCN 5-5.99 o
ICP 056 5.60 0.830 3.02 140 515 SK DON 5-5.99 o
ICP 057 5.70 0.850 3.00 140 615) SK DCN 5-5.99 °
ICP 058 5.80 0.860 2.99 140 615 SK DCN 5-5.99 o
ICP 059 5.90 0.880 297 140 515 SK DON 5-5.99 o
ICP 060 6.00 0.960 3.04 140 6.0 o
ICP 061 6.10 0.980 3.02 140 6.0 °
ICP 062 6.20 1.000 3.00 140 6.0 °
ICP 063 6.30 1.010 2.99 140 6.0 o
ICP 0635 6.35 1.020 2.98 140 6.0 o
ICP 064 6.40 1.030 297 140 6.0 °
ICP 065 6.50 1.180 3.12 140 6.5 o
ICP 066 6.60 1.200 3.10 140 6.5 L]
ICP 067 6.70 1.220 3.08 140 6.5 o
ICP 068 6.80 1.230 3.07 140 6.5 o
ICP 069 6.90 1.250 3.05 140 6.5 °
ICP 070 7.00 1.010 3.59 140 7.0 o
ICP 071 7.10 1.030 3.57 140 7.0 °
ICP 072 7.20 1.050 3.55. 140 7.0 o
ICP 073 7.30 1.060 3.54 140 7.0 °
ICP 074 7.40 1.080 3.52 140 7.0 °
ICP 075 7.50 1.100 3.50 140 7.0 °
ICP 076 7.60 1.120 3.48 140 7.0 [}
ICP 077 7.70 1.140 3.46 140 7.0 o
ICP 078 7.80 1.160 3.44 140 7.0 °
ICP 079 7.90 1.170 3.43 140 7.0 °
ICP 080 8.00 1.200 4.20 140 8.0 o
ICP 081 8.10 1.220 418 140 8.0 °
ICP 082 8.20 1.240 4.16 140 8.0 °
ICP 083 8.30 1.250 415 140 8.0 o
ICP 084 8.40 1.270 413 140 8.0 [
ICP 085 8.50 1.290 411 140 8.0 °
ICP 086 8.60 1.310 4.09 140 8.0 o
ICP 087 8.70 1.330 4,07 140 8.0 °
ICP 088 8.80 1.350 4,05 140 8.0 o
ICP 089 8.90 1.360 4.04 140 8.0 o
ICP 090 9.00 1.350 4.45 140 9.0 [
ICP 091 9.10 1.370 443 140 9.0 °
ICP 092 9.20 1.390 4.41 140 9.0 o
ICP 093 9.30 1.400 4.40 140 9.0 °
ICP 094 9.40 1.420 438 140 9.0 o
ICP 095 9.50 1.440 4.36 140 9.0 o
ICP 096 9.60 1.460 434 140 9.0 [
ICP 097 9.70 1.480 432 140 9.0 o
ICP 098 9.80 1.500 4.30 140 9.0 °

* A cabega de furagdo possui aresta de corte com honing
() O angulo SIG varia +5°; depende da otimizagdo do desenho da pastilha
2 Codigo do tamanho do calgo

ISCAR




MAXVALUE

Continuagao MiNIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SUMOCHAM

ICP

Cabegas de furagdo SUMO-
CHAM Intercambiaveis para
Usinagem de Materiais ISO P

DC = = SIG

- 1
: ¥,
=

O
<
O
<
ad
-
L

Dimensodes

o S
Descricao DC PL LF SIGM SSC@ ©
ICP 099 9.90 1.510 4.29 140 9.0 °
ICP 100 10.00 1.500 4.70 140 10.0 [
ICP 101 10.10 1.520 4,68 140 10.0 °
ICP 102 10.20 1.540 4.66 140 10.0 o
ICP 103 10.30 1.550 4.65 140 10.0 °
ICP 104 10.40 1.570 463 140 10.0 o
ICP 105 10.50 1.590 4.61 140 10.0 o
ICP 106 10.60 1.610 459 140 10.0 [
ICP 107 10.70 1.630 457 140 10.0 °
ICP 108 10.80 1.650 455 140 10.0 o
ICP 109 10.90 1.660 454 140 10.0 °
ICP 110 11.00 1.670 493 140 1.0 o
ICP 111 11.10 1.690 4.91 140 11.0 °
ICP 112 11.20 1.710 4.89 140 1.0 °
ICP 113 11.30 1.720 4.88 140 11.0 °
ICP 114 11.40 1.740 4.86 140 11.0 o
ICP 115 11.50 1.760 484 140 1.0 °
ICP 116 11.60 1.780 4.82 140 1.0 °
ICP 117 11.70 1.800 4.80 140 11.0 o
ICP 118 11.80 1.820 4.78 140 1.0 °
ICP 119 11.90 1.830 477 140 11.0 o
ICP 120 12.00 1.820 5.18 140 12.0 °

* A cabega de furagéo possui aresta de corte com honing
M O angulo SIG varia +5°; depende da otimizag&o do desenho da pastilha
(2 Codigo do tamanho do calgo

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SUMOCHAM

ICM

Cabegas de furagdo SUMO-
CHAM Intercambiaveis para
Usinagem de Materiais
ISOMelSO S

- 7y PL
- N L
DC : SIG

N

@)
<
O
I
e
D)
L

Dimensoes Tenaz < Duro
B | E |3
Descrigio DC PL LF SIGM $SC@ ] 2
ICM 050 5.00 0.700 3.00 140 5.0 SK DCN 5-5.99 o
ICM 051 5.10 0.720 2.98 140 5.0 SK DCN 5-5.99 °
ICM 052 5.20 0.740 2.96 140 50 SK DCN 5-5.99 o
ICM 053 5.30 0.750 2.95 140 5.0 SK DCN 5-5.99 o
ICM 054 5.40 0.770 2.93 140 5.0 SK DCN 5-5.99 o
ICM 055 5.50 0.900 2.95 140 615) SK DCN 5-5.99 o
ICM 056 5.60 0.920 2.93 140 515 SK DCN 5-5.99 o
ICM 057 5.70 0.940 2.91 140 515 SK DCN 5-5.99 °
ICM 058 5.80 0.960 2.89 140 5.5 SK DCN 5-5.99 o
ICM 059 5.90 0.970 2.88 140 515 SK DCN 5-5.99 o
ICM 060 6.00 0.960 3.04 140 6.0 °
ICM 061 6.10 0.980 3.02 140 6.0 o
ICM 062 6.20 1.000 3.00 140 6.0 °
ICM 063 6.30 1.010 2.99 140 6.0 [
ICM 0635 6.35 1.020 2.98 140 6.0 °
ICM 064 6.40 1.030 297 140 6.0 [}
ICM 065 6.50 1.270 3.03 140 6.5 °
ICM 066 6.60 1.290 3.01 140 6.5 °
ICM 067 6.70 1.310 2.99 140 6.5 °
ICM 068 6.80 1.330 2.97 140 6.5 [
ICM 069 6.90 1.340 2.96 140 6.5 °
ICM 070 7.00 1.010 3.59 140 7.0 o
ICM 071 7.10 1.030 3.57 140 7.0 o
ICM 072 7.20 1.050 3:65 140 7.0 °
ICM 073 7.30 1.060 3.54 140 7.0 °
ICM 074 7.40 1.080 3.52 140 7.0 o
ICM 075 7.50 1.100 3.50 140 7.0 o °
ICM 076 7.60 1.120 3.48 140 7.0 [}
ICM 077 7.70 1.140 3.46 140 7.0 °
ICM 078 7.80 1.160 3.44 140 7.0 o
ICM 079 7.90 1.170 343 140 7.0 °
ICM 080 8.00 1.200 4.20 140 8.0 ° °
ICM 081 8.10 1.220 418 140 8.0 °
ICM 082 8.20 1.240 416 140 8.0 °
ICM 083 8.30 1.250 4.15 140 8.0 o
ICM 084 8.40 1.270 413 140 8.0 o
ICM 085 8.50 1.290 411 140 8.0 ° °
ICM 086 8.60 1.310 4.09 140 8.0 o
ICM 087 8.70 1.330 407 140 8.0 ° °
ICM 088 8.80 1.350 4,05 140 8.0 [}
ICM 089 8.90 1.360 4.04 140 8.0 o
ICM 090 9.00 1.360 4.44 140 9.0 ° °
ICM 091 9.10 1.380 442 140 9.0 [} °
ICM 092 9.20 1.400 4.40 140 9.0 °
ICM 093 9.30 1.410 4.39 140 9.0 o
ICM 094 9.40 1.430 437 140 9.0 [} °
ICM 095 9.50 1.450 435 140 9.0 o o
ICM 096 9.60 1.470 433 140 9.0 °
ICM 097 9.70 1.490 431 140 9.0 ° °
ICM 098 9.80 1.510 4.29 140 9.0 o
ICM 099 9.90 1.520 428 140 9.0 ° °
ICM 100 10.00 1.500 4.70 140 10.0 o °
ICM 101 10.10 1.520 4.68 140 10.0 °
ICM 102 10.20 1.540 4.66 140 10.0 ° °
ICM 103 10.30 1.550 4.65 140 10.0 o °
ICM 104 10.40 1.570 4.63 140 10.0 o o
ICM 105 10.50 1.590 4.61 140 10.0 ° [)
ICM 106 10.60 1.610 459 140 10.0 ° °

* A cabeca de furagdo possui uma terra em T na aresta de corte
() O angulo SIG varia +5°; depende da otimizagéo do desenho da pastilha
(2) Codigo do tamanho do calgo

ISCAR




Continuagao MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SUMOCHAM

ICM

Cabegas de furagdo SUMO-
CHAM Intercambiaveis para
Usinagem de Materiais
ISOMelSO S

- LF ' PL
- N L1
DC - SIG

'

O
<
O
<
0%
-
L

Dimensoes Tenaz < Duro

P | E |3
Descrigio DC PL LF SIGM SSC@ ] 2
ICM 107 10.70 1.630 4.57 140 10.0 o o
ICM 108 10.80 1.650 455 140 10.0 °
ICM 109 10.90 1.660 454 140 10.0 o
ICM 110 11.00 1.660 494 140 1.0 ° °
ICM 111 11.10 1.680 492 140 11.0 ° °
ICM 112 11.20 1.700 490 140 1.0 [ o
ICM 113 11.30 1.710 4.89 140 11.0 °
ICM 114 11.40 1.730 487 140 11.0 o
ICM 115 11.50 1.750 4.85 140 11.0 ° °
ICM 116 11.60 1.770 483 140 11.0 °
ICM 117 11.70 1.790 4.81 140 1.0 °
ICM 118 11.80 1.810 4.79 140 1.0 o o
ICM 119 11.90 1.820 4.78 140 1.0 ° °
ICM 120 12.00 1.810 519 140 12.0 ° °

* A cabega de furagéo possui uma terra em T na aresta de corte
() O angulo SIG varia +5°; depende da otimizagdo do desenho da pastilha
(2) Codigo do tamanho do calgo

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]
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O
I
e
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L

SUMOCHAM

ICN

Cabegas de furagdo SUMO-
CHAM Intercambiaveis para
Usinagem de Materiais ISO N

Descricao
ICN 0476
ICN 051
ICN 054
ICN 0635
ICN 0794
ICN 0952
ICN 100
ICN 102
ICN 103
ICN 105
ICN 107
ICN 108
ICN 110
ICN 111
ICN 115
ICN 119
ICN 120

e A broca ¢ fabricada com aresta de corte afiada e canais polidos
() O angulo SIG varia +5°; depende da otimizagéo do desenho da pastilha

(2 Codigo do tamanho do calgo

ISCAR

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

T ¥

DC - 140°

!

Dimensoes

E =3

DC PL LF (el $SC@ e
4.76 0.710 2.84 140 4.0 SK DCN 4-4.99 °
510 0.750 2.95 140 5.0 SK DCN 5-5.99 o
5.40 0.730 2.97 140 5.0 SK DCN 5-5.99 °
6.35 1.020 2.98 140 6.0 °
7.94 1.180 342 140 7.0 .
9.52 1.440 4.36 140 9.0 °
10.00 1.500 4.70 140 10.0 °
10.20 1.540 4.66 140 10.0 .
10.30 1.550 4.65 140 10.0 °
10,50 1.590 461 140 10.0 °
10.70 1.630 457 140 10.0 .
10.80 1.650 455 140 10.0 °
11.00 1.670 4.93 140 11.0 °
11.10 1.690 491 140 11.0 °
11.50 1.760 4.84 140 11.0 °
11.90 1.830 4.77 140 11.0 °
12.00 1.820 5.18 140 12.0 °




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

SUMOCHAM

[FIL

= LF T
ICP-2M -
Cabegas de furagdo SUMO- ' T

11
Df siG E
=)

O
<
O
<
ad
-
L

CHAM com Dupla Margem
Intercambiaveis, para Usinagem
de Materiais ISO P com

Resultados de Acabamento
de Alta Qualidade

Dimensdes

S
Descrigio DC LF PL SIGH ssc@ 3
ICP 060-2M 6.00 304 0960 140 60 .
ICP 061-2M 610 302 0980 140 60 .
ICP 062-2M 6.20 3.00 1.000 140 6.0 [
ICP 064-2M 6.40 297 1.030 140 6.0 °
ICP 065-2M 650 312 1.180 140 65 .
ICP 066-2M 6.60 3.10 1.200 140 6.5 [
ICP 067-2M 6.70 308 1220 140 65 .
ICP 068-2M 6.80 3.07 1.230 140 6.5 o
ICP 069-2M 6.90 3.05 1.250 140 6.5 °
ICP 070-2M 7.00 359 1010 140 70 .
ICP 071-2M 7.10 3.57 1.030 140 7.0 °
ICP 072-2M 7.20 6159 1.050 140 7.0 [
ICP 073-2M 7.30 354 1,060 140 70 .
ICP 074-2M 7.40 3.52 1.080 140 7.0 o
ICP 075-2M 7.50 3.50 1.100 140 7.0 [
ICP 077-2M 7.10 3.4 1.140 140 70 .
ICP 078-2M 7.80 3.44 1.160 140 7.0 °
ICP 079-2M 7.90 3.43 1.170 140 7.0 °
ICP 080-2M 8.00 420 1.200 140 80 .
ICP 081-2M 8.10 418 1.220 140 8.0 °
ICP 082-2M 8.20 416 1.240 140 8.0 [
ICP 083-2M 8.30 415 1.250 140 80 .
ICP 084-2M 8.40 413 1.270 140 8.0 [
ICP 085-2M 8.50 411 1.290 140 8.0 [
ICP 086-2M 8.60 409 1310 140 80 .
ICP 087-2M 8.70 4.07 1.330 140 8.0 o
ICP 088-2M 8.80 4.05 1.350 140 8.0 [
ICP 089-2M 8.90 4,04 1,360 140 80 .
ICP 090-2M 9.00 4.45 1.350 140 9.0 °
ICP 091-2M 9.10 443 1.370 140 9.0 [
ICP 092-2M 9.0 441 1390 140 90 .
ICP 093-2M 9.30 4.40 1.400 140 9.0 o
ICP 094-2M 9.40 4.38 1.420 140 9.0 [
ICP 095-2M 950 4.3 1440 140 90 .
ICP 096-2M 9.60 4.34 1.460 140 9.0 °
ICP 097-2M 9.70 4.32 1.480 140 9.0 °
ICP 098-2M 9,80 430 1500 140 90 .
ICP 099-2M 9.90 4.29 1.510 140 9.0 o
ICP 100-2M 10.00 4.70 1.500 140 10.0 o
ICP 101-2M 10.10 468 1520 140 100 .
ICP 102-2M 10.20 4.66 1.540 140 10.0 o
ICP 103-2M 10.30 4.65 1.550 140 10.0 o
ICP 104-2M 1040 463 1570 140 100 .
ICP 105-2M 10.50 4.61 1.590 140 10.0 °
ICP 106-2M 10.60 4.59 1.610 140 10.0 [}
ICP 107-2M 10.70 4.57 1.630 140 10.0 o
ICP 108-2M 10.80 4.55 1.650 140 10.0 o
ICP 109-2M 10.90 4.54 1.660 140 10.0 o
ICP 110-2M 11.00 493 1.670 140 1.0 o
ICP 111-2M 11.10 491 1.690 140 11.0 o
ICP 112-2M 11.20 4.89 1.710 140 1.0 o
ICP 113-2M 11.30 488 1.720 140 11.0 o
ICP 114-2M 11.40 4.86 1.740 140 11.0 o
ICP 115-2M 11.50 4.84 1.760 140 1.0 o
ICP 116-2M 11.60 4.82 1.780 140 1.0 o
ICP 117-2M 11.70 4.80 1.800 140 1.0 o
ICP 118-2M 11.80 4.78 1.820 140 11.0 o
ICP 119-2M 11.90 4.77 1.830 140 11.0 (]
ICP 120-2M 12.00 5.18 1.820 140 12.0 °

¢ Fornece acabamento de superficie de até 1,6 Ra, cilindricidade do furo e retilinidade de até 0,05 mm
() O angulo SIG varia +5°; depende da otimizagdo do desenho da pastilha
) Codigo do tamanho do calgo

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




UMOCHAM

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

O FLAT HEAD KCH( CHW
<@ FCP ] T E
U" Cabegas de furacdo SUMO- L/~ oy
CHAM com Fundo Plano -B——>3 SIG PDD DC E
< Intercambidveis, ‘\/ -1
para Usinagem de Materiais
% SO P Sl
e ISO K
L Dimensoes
E S
Descri¢ao DC PDD LF PL CHW KCH SIGM Ssc@ 3
FCP 040-1Q 4,00 1.45 2.50 0.450 0.17 60.0 140 40 SK DON 4-4.99 °
FCP 041-1Q 410 1.45 2,50 0.450 0.17 60.0 140 40 SK DON 4-4.99 .
FCP 042-1Q 420 1.45 2.50 0.450 0.17 60.0 140 40 SK DCN 4-4.99 [
FCP 043-1Q 4.30 1.45 2.50 0.450 0.17 60.0 140 4.0 SK DON 4-4.99 °
FCP 044-1Q 4.40 1.45 2,50 0.450 0.17 60.0 140 40 SK DON 4-4.99 .
FCP 045-1Q 4.50 1.56 2.80 0.480 0.17 60.0 140 45 SK DON 4-4.99 °
FCP 046-1Q 4.60 1.56 2.80 0.480 0.17 60.0 140 45 SK DON 4-4.99 °
FCP 047-1Q 4.70 1.56 2.80 0.480 0.17 60.0 140 45 SK DON 4-4.99 .
FCP 048-1Q 480 1.56 2.80 0.480 0.17 60.0 140 45 SK DCN 4-4.99 [
FCP 049-1Q 4.90 1.56 2.80 0.480 0.17 60.0 140 45 SK DON 4-4.99 .
FCP 050-1Q 5.00 1.98 2.90 0.610 0.23 60.0 140 5.0 SK DON 5-5.99 .
FCP 051-1Q 5.10 1.98 2.90 0.610 0.23 60.0 140 5.0 SK DON 5-5.99 [
FCP 052-1Q 5.20 1.98 2.90 0.610 0.23 60.0 140 5.0 SK DON 5-5.99 o
FCP 053-1Q 5.30 1.98 2.90 0.610 0.23 60.0 140 50 SK DON 5-5.99 .
FCP 054-1Q 5.40 1.98 2.90 0.610 0.23 60.0 140 5.0 SK DCN 5-5.99 [
FCP 055-1Q 5.50 2,02 2.90 0.610 0.23 60.0 140 55 SK DON 5-5.99 °
FCP 056-1Q 5.60 2.02 2.90 0.610 0.23 60.0 140 56 SK DON 5-5.99 .
FCP 057-1Q 5.70 2.02 2.90 0.610 0.23 60.0 140 515) SK DCN 5-5.99 o
FCP 058-1Q 5.80 2.02 2.90 0.610 0.23 60.0 140 55 SK DON 5-5.99 o
FCP 059-1Q 5.90 2.02 2.90 0.610 0.23 60.0 140 515 SK DON 5-5.99 .
FCP 060 6.00 2.03 2.40 0.610 0.23 60.0 140 6.0 o
FCP 061 6.10 2,03 2.40 0.610 0.23 60.0 140 6.0 .
FCP 062 6.20 2.03 2.40 0.610 0.23 60.0 140 6.0 °
FCP 063 6.30 2.03 2.40 0.610 0.23 60.0 140 6.0 o
FCP 064 6.40 2.03 240 0.610 0.23 60.0 140 6.0 °
FCP 065 6.50 2,64 2.60 0.680 0.23 60.0 140 6.5 °
FCP 066 6.60 2.64 2.60 0.680 0.23 60.0 140 6.5 [
FCP 067 6.70 2,64 2.60 0.680 0.23 60.0 140 65 .
FCP 068 6.80 2,64 2.60 0.680 0.23 60.0 140 6.5 °
FCP 069 6.90 2.64 2.60 0.680 0.23 60.0 140 6.5 [
FCP 070 7.00 2.25 2.90 0.680 0.23 60.0 140 7.0 °
FCP 071 7.10 2.25 2.90 0.680 0.23 60.0 140 7.0 °
FCP 072 7.20 2.25 2.90 0.680 0.23 60.0 140 7.0 °
FCP 073 7.30 2.25 2.90 0.680 0.23 60.0 140 7.0 °
FCP 074 7.40 2.25 2.90 0.680 0.23 60.0 140 7.0 °
FCP 075 7.50 225 2.90 0.680 0.23 60.0 140 7.0 °
FCP 076 7.60 2.25 2.90 0.680 0.23 60.0 140 7.0 °
FCP 077 7.70 2.25 2.90 0.680 0.23 60.0 140 7.0 °
FCP 078 7.80 2.25 2.90 0.680 0.23 60.0 140 7.0 °
FCP 079 7.90 2.25 2.90 0.680 0.23 60.0 140 7.0 °
FCP 080 8.00 243 3.30 1.090 0.40 60.0 140 8.0 °
FCP 081 8.10 243 3.30 1.090 0.40 60.0 140 8.0 [
FCP 082 8.20 2.43 3.30 1.090 0.40 60.0 140 8.0 °
FCP 083 8.30 243 3.30 1.090 0.40 60.0 140 8.0 °
FCP 084 8.40 243 3.30 1.090 0.40 60.0 140 8.0 o
FCP 085 8.50 2.43 3.30 1.090 0.40 60.0 140 8.0 °
FCP 086 8.60 243 3.30 1.090 0.40 60.0 140 8.0 °
FCP 087 8.70 243 3.30 1.090 0.40 60.0 140 8.0 [
FCP 088 8.80 2.43 3.30 1.090 0.40 60.0 140 8.0 °
FCP 089 8.90 243 3.30 1.090 0.40 60.0 140 8.0 °
FCP 090 9.00 2.82 3.50 1110 0.40 60.0 140 9.0 [
FCP 091 9.10 2.82 3.50 1.110 0.40 60.0 140 9.0 °
FCP 092 9.20 2.82 3.50 1.110 0.40 60.0 140 9.0 °
FCP 093 9.30 2.82 3.50 1110 0.40 60.0 140 9.0 o
FCP 094 9.40 2.82 3.50 1.110 0.40 60.0 140 9.0 °
FCP 095 9.50 2.82 3.50 1.110 0.40 60.0 140 9.0 °
FCP 096 9.60 2.82 3.50 1110 0.40 60.0 140 9.0 [
FCP 097 9.70 2.82 3.50 1.110 0.40 60.0 140 9.0 [

e Para aplicagbes de furos com o fundo quase plano
() O angulo SIG varia +5°; depende da otimizagdo do desenho da pastilha
2 Codigo do tamanho do calgo

08 ISCAR




Continuagao

UMOCHAM

FLAT HEAD

FCP

Cabegas de furacdo SUMO-

CHAM com Fundo Plano
Intercambiaveis,

para Usinagem de Materiais

ISO P
e ISO K

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

:E
Cd

Descricao

FCP 098
FCP 099
FCP 100
FCP 101
FCP 102
FCP 103
FCP 104
FCP 105
FCP 106
FCP 107
FCP 108
FCP 109
FCP 110
FCP 111
FCP 112
FCP 113
FCP 114
FCP 115
FCP 116
FCP 117
FCP 118
FCP 119
FCP 120

Dimensbes

=]
DC PDD LF PL CHW KCH SIGM SSC@ S
9.80 2.82 3.50 1.110 0.40 60.0 140 9.0 o
9.90 2.82 3.50 1.110 0.40 60.0 140 9.0 °
10.00 2.77 3.70 1.170 0.40 60.0 140 10.0 °
10.10 2.77 3.70 1.170 0.40 60.0 140 10.0 °
10.20 2.77 3.70 1.170 0.40 60.0 140 10.0 °
10.30 2.77 3.70 1.170 0.40 60.0 140 10.0 [
10.40 2.77 3.70 1.170 0.40 60.0 140 10.0 °
10.50 2.77 3.70 1.170 0.40 60.0 140 10.0 °
10.60 2.77 3.70 1.170 0.40 60.0 140 10.0 o
10.70 2.77 3.70 1.170 0.40 60.0 140 10.0 [}
10.80 2.7 3.70 1.170 0.40 60.0 140 10.0 °
10.90 2.77 3.70 1.170 0.40 60.0 140 10.0 o
11.00 2.88 3.80 1.250 0.40 60.0 140 11.0 °
11.10 2.88 3.80 1.250 0.40 60.0 140 11.0 °
11.20 2.88 3.80 1.250 0.40 60.0 140 11.0 o
11.30 2.88 3.80 1.250 0.40 60.0 140 1.0 °
11.40 2.88 3.80 1.250 0.40 60.0 140 11.0 °
11.50 2.88 3.80 1.250 0.40 60.0 140 11.0 o
11.60 2.88 3.80 1.250 0.40 60.0 140 11.0 °
11.70 2.88 3.80 1.250 0.40 60.0 140 11.0 [}
11.80 2.88 3.80 1.250 0.40 60.0 140 11.0 o
11.90 2.88 3.80 1.250 0.40 60.0 140 1.0 °
12.00 3.10 4.10 1.260 0.40 60.0 140 12.0 °

e Para aplicagbes de furos com o fundo quase plano
() O angulo SIG varia +5°; depende da otimizagéo do desenho da pastilha

(2) Codigo do tamanho do calgo

Member IMC Group
L 4 11 ]
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sumocraml)

HCP-IQ

Cabegas de furacdo SUMO-
CHAM Auto-Centrantes
Intercambiaveis,

para Usinagem de Materiais
ISO P

e ISO K

MAXVALUE

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

1o

Descricao

HCP 040-IQ
HCP 041-1Q
HCP 042-1Q
HCP 043-1Q
HCP 044-1Q
HCP 045-1Q
HCP 046-1Q
HCP 047-1Q
HCP 048-1Q
HCP 049-1Q
HCP 050-1Q
HCP 051-1Q
HCP 052-1Q
HCP 053-1Q
HCP 054-1Q
HCP 055-1Q
HCP 056-1Q
HCP 057-1Q
HCP 058-1Q
HCP 059-1Q
HCP 060-1Q
HCP 061-1Q
HCP 062-1Q
HCP 063-1Q
HCP 064-1Q
HCP 065-1Q
HCP 066-1Q
HCP 067-1Q
HCP 068-1Q
HCP 069-1Q
HCP 070-1Q
HCP 071-1Q
HCP 072-1Q
HCP 073-1Q
HCP 074-1Q
HCP 075-1Q
HCP 076-1Q
HCP 077-1Q
HCP 078-1Q
HCP 079-1Q
HCP 080-I1Q
HCP 081-1Q
HCP 082-1Q
HCP 083-1Q
HCP 084-1Q
HCP 085-1Q
HCP 086-1Q
HCP 087-1Q
HCP 088-1Q
HCP 089-1Q
HCP 090-1Q
HCP 091-1Q
HCP 092-1Q
HCP 093-1Q
HCP 094-1Q
HCP 095-1Q
HCP 096-1Q
HCP 097-1Q
HCP 098-1Q
HCP 099-1Q
HCP 100-I1Q

Dimensoes

E 3

DC LF PL CHW KCH SSCi 3

4.00 2.40 1.160 0.20 30.0 4.0 SK DCN 4-4.99 (]
410 2.40 1.160 0.20 30.0 4.0 SK DCN 4-4.99 (]
4.20 2.40 1.160 0.20 30.0 4.0 SK DCN 4-4.99 ]
4.30 2.40 1.160 0.20 30.0 4.0 SK DCN 4-4.99 [ ]
440 2.40 1,160 020 300 40 SK DON 4-4.99 .
4.50 2.64 1.190 0.20 30.0 45 SK DCN 4-4.99 ]
460 2,64 1190 020 300 45 SKDON 4-4.99 .
4.70 2.64 1.190 0.20 30.0 45 SK DCN 4-4.99 (]
4.80 2.64 1.190 0.20 30.0 4.5 SK DCN 4-4.99 ]
4.90 2.64 1.190 0.20 30.0 45 SK DCN 4-4.99 °
5.00 279 1440 025 300 50 SKDON 5-5.99 .
5.10 2.79 1.440 0.25 30.0 5.0 SK DCN 5-5.99 [
520 279 1.440 025 300 50 SKDCN 5-5.99 .
5.30 2.79 1.440 0.25 30.0 5.0 SK DCN 5-5.99 (]
5.40 2.79 1.440 0.25 30.0 5.0 SK DCN 5-5.99 °
550 275 1630 025 300 55 SK DCN 55,99 .
5.60 275 1630 025 300 55 SKDON 5-5.99 .
5.70 2.75 1.630 0.25 30.0 515 SK DCN 5-5.99 ]
5.80 275 1630 025 300 55 SKDCN 5-5.99 .
5.90 2.75 1.630 0.25 30.0 515 SK DCN 5-5.99 (]
6.00 2.35 1.650 0.30 30.0 6.0 °
610 235 1650 030 300 60 .
6.20 235 1,650 030 300 60 .
6.30 2.35 1.650 0.30 30.0 6.0 °
640 235 1650 030 300 60 .
6.50 2.63 1.670 0.30 30.0 6.5 °
6.60 2.63 1.670 0.30 30.0 6.5 °
6.70 263 1670 030 300 65 .
6.80 263 1670 030 300 65 .
6.90 2.63 1.670 0.30 30.0 6.5 °
7.00 2.83 1.770 0.35 30.0 7.0 ]
7.10 2.83 1.770 0.35 30.0 7.0 °
7.20 2.83 1.770 0.35 30.0 7.0 °
730 283 1770 035 300 70 .
7.40 2.83 1.770 0.35 30.0 7.0 °
7.50 2.83 1.770 0.35 30.0 7.0 °
7.60 2.83 1.770 0.35 30.0 7.0 [ ]
7.70 2.83 1.770 0.35 30.0 7.0 °
7.80 2.83 1.770 0.35 30.0 7.0 °
790 283 1770 035 300 70 .
8.00 3.24 2.160 0.40 30.0 8.0 °
8.10 3.24 2.160 0.40 30.0 8.0 )
820 324 2160 040 300 80 .
8.30 3.24 2.160 0.40 30.0 8.0 °
8.40 3.24 2.160 0.40 30.0 8.0 °
850 324 2160 040 300 80 .
8.60 3.24 2.160 0.40 30.0 8.0 °
8.70 3.24 2.160 0.40 30.0 8.0 °
880 324 2160 040 300 80 .
8.90 3.24 2.160 0.40 30.0 8.0 )
9.00 3.55 2.250 0.45 30.0 9.0 °
940 355 2,250 045 300 90 .
9.20 3.55 2.250 0.45 30.0 9.0 °
9.30 BI55 2.250 0.45 30.0 9.0 °
9.40 355 2,250 045 300 90 .
9.50 BI5S 2.250 0.45 30.0 9.0 °
9.60 355 2,250 045 300 90 .
9.70 355 2,950 045 300 90 .
9.80 B35S 2.250 0.45 30.0 9.0 °
9.90 3.55 2.250 0.45 30.0 9.0 °
10.00 3.48 2.720 0.49 30.0 10.0 °

* Auto-centragem avangada e acabamento de superficie de alta qualidade

() Codigo do tamanho do alojamento

ISCAR




MAXVALUE

Continuagéo MINIMO GUSTO MAXIMO RESULTADD
sumocraml() il O
HCP-1Q I <
Cabegas de furacdo SUMO- T
CHAM Auto-Centrantes DC E (.)”
Intercambiaveis, i <
para Usinagem de Materiais — % D:
ISO P
e ISO K :)
—— L
Dimensdes
E 3
Descrigédo DC LF PL CHW KCH SSCH) 3
HCP 101-1Q 10.10 3.48 2.720 0.49 30.0 10.0 o
HCP 102-1Q 10.20 3.48 2.720 0.49 30.0 10.0 o
HCP 103-1Q 10.30 3.48 2.720 0.49 30.0 10.0 o
HCP 104-1Q 1040 348 2.720 049 30.0 100 °
HCP 105-1Q 10.50 348 2.720 0.49 30.0 100 .
HCP 106-1Q 10.60 3.48 2.720 0.49 30.0 10.0 °
HCP 107-1Q 1070 348 2.720 049 30.0 10.0 °
HCP 108-1Q 10.80 3.48 2.720 0.49 30.0 10.0 o
HCP 109-1Q 1090 348 2.720 049 30.0 100 .
HCP 110-1Q 11.00 385 2.750 049 30.0 110 °
HCP 111-1Q 11.10 3.85 2.750 0.49 30.0 11.0 o
HCP 112-1Q 11.20 3.85 2.750 0.49 30.0 1.0 °
HCP 113-1Q 11.30 385 2.750 049 30.0 1.0 °
HCP 114-1Q 11.40 3.85 2.750 0.49 30.0 11.0 o
HCP 115-1Q 11.50 3.85 2.750 0.49 30.0 1.0 .
HCP 116-1Q 11.60 385 2.750 049 30.0 110 °
HCP 117-1Q 11.70 3.85 2.750 0.49 30.0 11.0 o
HCP 118-1Q 11.80 3.85 2.750 0.49 30.0 11.0 °
HCP 119-1Q 1190 385 2.750 049 30.0 1.0 .
HCP 120-1Q 12.00 3.84 3.160 051 30.0 120 °

¢ Auto-centragem avancada e acabamento de superficie de alta qualidade
() Codigo do tamanho do alojamento

Member IMC Group
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SUMOCHAM

QCP-2M

Cabegas de furagdo SUMO-
CHAM com Dupla Margem
Auto-Centrantes Intercambiaveis,
para

Materiais ISO P com

Resultado de Acabamento

MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

1o

Descricao

QCP 060-2M
QCP 061-2M
QCP 062-2M
QCP 063-2M
QCP 0635-2M
QCP 064-2M
QCP 065-2M
QCP 066-2M
QCP 067-2M
QCP 068-2M
QCP 069-2M
QCP 070-2M
QCP 071-2M
QCP 072-2M
QCP 073-2M
QCP 074-2M
QCP 075-2M
QCP 076-2M
QCP 077-2M
QCP 078-2M
QCP 079-2M
QCP 080-2M
QCP 081-2M
QCP 082-2M
QCP 083-2M
QCP 084-2M
QCP 085-2M
QCP 086-2M
QCP 087-2M
QCP 088-2M
QCP 090-2M
QCP 091-2M
QCP 092-2M
QCP 093-2M
QCP 094-2M
QCP 095-2M
QCP 096-2M
QCP 097-2M
QCP 098-2M
QCP 099-2M
QCP 100-2M
QCP 101-2M
QCP 102-2M
QCP 103-2M
QCP 104-2M
QCP 105-2M
QCP 106-2M
QCP 107-2M
QCP 108-2M
QCP 109-2M
QCP 110-2M
QCP 111-2M
QCP 112-2M
QCP 113-2M
QCP 114-2M
QCP 115-2M
QCP 116-2M
QCP 117-2M
QCP 118-2M
QCP 119-2M
QCP 120-2M

Dimensoes

S
DC LF PL SIGM $SC@ 2
6.00 2.79 1.210 136 6.0 .
6.10 2.77 1.230 136 6.0 °
6.20 275 1.250 136 6.0 °
6.30 273 1.270 136 6.0 .
6.35 2.72 1.280 136 6.0 °
6.40 2.71 1.290 136 6.0 °
6.50 2.99 1.310 136 65 °
6.60 297 1.330 136 65 °
6.70 295 1.350 136 65 °
6.80 293 1.370 136 65 .
6.90 291 1.390 136 65 °
7.00 325 1.350 136 7.0 °
7.10 323 1.370 136 70 °
7.20 321 1.390 136 70 °
7.30 3.19 1.410 136 70 °
7.40 3.17 1.430 136 70 .
750 3.15 1.450 136 70 °
7.60 313 1.470 136 70 °
7.70 3.1 1.490 136 70 °
7.80 3.09 1.510 136 70 °
7.90 3,07 1.530 136 70 °
8.00 378 1.620 136 8.0 °
8.10 376 1.640 136 8.0 °
8.20 374 1.660 136 8.0 °
8.30 372 1.680 136 8.0 °
8.40 370 1.700 136 8.0 °
850 3.68 1.720 136 8.0 .
8.60 3.66 1.740 136 8.0 .
8.70 3.64 1.760 136 8.0 °
8.80 362 1.780 136 8.0 .
9.00 3.89 1.910 136 9.0 °
9.10 3.87 1.930 136 9.0 °
9.20 3.85 1.950 136 9.0 .
9.30 3.83 1.970 136 9.0 .
9.40 3.81 1.990 136 9.0 °
950 379 2010 136 9.0 .
9.60 377 2.030 136 9.0 °
9.70 375 2.050 136 9.0 °
9.80 373 2.070 136 9.0 .
9.90 371 2.090 136 9.0 °
10.00 470 2.090 136 10.0 °
10.10 4,68 2.110 136 10.0 °
10.20 466 2.130 136 10.0 °
10.30 4,64 2.150 136 10.0 °
10.40 462 2170 136 10.0 °
10.50 460 2.190 136 10.0 °
10.60 458 2210 136 10.0 °
10.70 4.56 2.230 136 10.0 °
10.80 454 2.250 136 10.0 °
10.90 452 2.270 136 10.0 °
11,00 493 2.320 136 11.0 °
11.10 491 2.340 136 11.0 °
11.20 489 2.360 136 11.0 °
11.30 4.87 2.380 136 11.0 °
11.40 485 2.400 136 11.0 °
11.50 483 2.420 136 11.0 °
11,60 4.81 2.440 136 11.0 °
11.70 479 2.460 136 11.0 °
11.80 477 2.480 136 11.0 °
11.90 475 2.500 136 11.0 °
12,00 5.18 2.450 136 12.0 °

e Fornece acabamento de superficie de até 1,6 Ra, cilindricidade do furo e retidao de até 0,05 mm

M O angulo SIG varia +5°; depende da otimizagdo do desenho da pastilha

(2 Codigo do tamanho do calgo

ISCAR




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

Multifunction Tools ONT = O
DRG-MF Fig. 1 [ﬁ — FE—"— ) pconms @ ‘E E <
MULTI-FUNGCAO Ferramentas de ) — T L !‘r 7
Furagao, Torneamento Interno, |_||5LFJ;=|_F,I<7 1Sl H ,F (.)”
Faceteamento, Torneamento <
Externo e Canalizagéo Interna Fig.2 % @ Y
DMIN Mostrado lado direito :)
L
Descricao DC DMIN WF LU LPR LS DCONMS CNT Pastilha Fig. & ?
DR-MF-08R/L-2.25D-12A-04 8.00 8.00 - 18.0 225 420 12.00 G1/16  XCMT 04... 1 SR18034/HGP  IP-6/5
DRG-MF-10R/L-2.25D-12A-05 10.00 12.00 7.10 22.5 27.5 420 12.00 G1/16  XCMT 05... 2 SR 20038/HG-P  IP-6/5
DRG-MF-12R/L-2.25D-16A-06 [P 14.50 8.50 27.0 330 450 16.00 G1/8  XCMT 06... 2 SR22052HG-P  IP-7/5
DRG-MF-14R/L-2.25D-16A-07 AL 16.50 9.50 315 385 450 16.00 G1/8  XCMTO7... 2 SR25064/HGP  IP-8/5
DRG-MF-16R/L-2.25D-20A-08 16.00 19.00 11.10 36.0 44.0 50.0 20.00 G1/8  XCMT08... 2 SR 30070/HG-P  IP-9/151
DRG-MF-20R/L-2.25D-25A-10 [P0 2350 13.20 450 55.0 56.0 25.00 G1/8 XCMT10.. 2 SR35088/HGP IP-10/151
DRG-MF-25R/L-2.25D-32A-13 25.00 29.00 16.50 56.5 69.0 61.0 32.00 G1/8  XCMT 13... 2 SR 45A100/HG  IP-20/51

DRG-MF-32R/L-2.25D-40A-17 32.00 36.50 20.50 72.0 86.0 74.0 40.00 G1/8 XCMT 17... 2 SR 45A100/HG  IP-20/51
e Em aplicagdes sem rotacao, o didmetro do furo pode ser ajustado dentro da faixa especificada deslocando a linha de centro da broca ao longo do eixo X da maquina
* As ferramentas possuem furos internos para fluido de corte

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO

Multifunction Tools

XCMT-MF

Pastilhas para Ferramentas
MULTI-FUNCAO DR-MF
com Duas Arestas de

XCMT 040104R-MF
phiy v oo (B8R
\ ™

@)
<
O
I
e
D)
L

Corte para Materiais Duros AN
e Corte Interrompido L Fig. 1
Dimensoes
g
Descrigdo Ic L s RE AN EPSR Fig 3
XCMT 040104R/L-MF 4.40 6.37 1.70 0.40 7.0 83.5 2 .
XCMT 050204-MF 5.60 5.60 2.10 0.40 7.0 83.5 1 o
XCMT 060204-MF 6.40 6.40 2.38 0.40 7.0 83.5 1 °
XCMT 070304-MF 7.50 7.50 3.18 0.40 7.0 83.5 1 o
XCMT 080304-MF 8.44 8.44 3.18 0.40 7.0 83.5 1 o
XCMT 10T304-MF 10.50 10.50 3.97 0.40 7.0 83.5 1 o
XCMT 10T308-MF 10.50 10.50 3.97 0.80 7.0 83.5 1 [}
XCMT 130404-MF 13.40 13.40 476 0.40 7.0 83.5 1 o
XCMT 130408-MF 13.40 13.40 476 0.80 7.0 83.5 1 °
XCMT 170508-MF 17.40 17.40 5.56 0.80 7.0 83.5 1 o
MINIMO CUSTO MAXIMO RESULTADO
Multifunction Tools
__ u
XCMT-MG E E
Pastilhas de Canal Interno a . 1 =
com Duas Arestas de H
Corte para Ferramentas
MULTI-FUNCAO DR-MF @
Dimens6es Dados de Cortes Recomendados
g f turn canal f
Descricdo (%) CDX cwToLM RE S 3 (mm/rev) (mm/rev)
XCMT 05R-201802-MG 2.00 1.80 0.020 0.20 2.28 ° 0.050-0.100 0.04-0.07
XCMT 06R-202002-MG 2.00 2.00 0.020 0.20 2.65 o 0.050-0.100 0.04-0.07
XCMT 07R-252002-MG 2.50 2.00 0.020 0.20 3.41 ° 0.070-0.120 0.05-0.10
XCMT 08R-252502-MG 2.50 2.50 0.020 0.20 3.50 o 0.070-0.120 0.05-0.10
XCMT 10R-303003-MG 3.00 3.00 0.020 0.30 4.34 o 0.140-0.180 0.06-0.12
XCMT 13R-353503-MG 3.50 3.50 0.020 0.30 5.25 o 0.140-0.200 0.07-0.14
XCMT 17R-404004-MG 4.00 4.00 0.020 0.40 6.00 o 0.150-0.210 0.08-0.15

() Tolerancia da largura de corte (+/-)
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