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Inserto 25° para perfil

série ZBMT

Computagao gréfica

Ampla linha de porta-ferramentas para torneamento externo
e interno. Comporta uma vasta gama de aplicacées,
incluindo torneamento interno, cépia, rebaixamento,
torneamento conico, canais emV, e etc.

Melhor precisao dimensional com sua exclusiva estrutura de
fixacdo.
A fixacao rigida do inserto possibilita uma usinagem estavel
e elevada precisao.

Novo quebra-cavaco GF desenvolvido para os insertos ZBMT.
Reduz problemas relacionados a controle do cavaco em
profundidades minimas de corte.

Também disponivel inserto com angulo de ponta de 15°

e

Expansao da Linha: '
Inserto de Diamante




Inserto 25° para perfil

série ZBMT

Estrutura de fixagdo exclusiva e uma vasta linha de porta-ferramentas para torneamento externo
e interno. Usinagem estavel com elevada precisao, em uma ampla gama de aplica¢es, incluindo
copia, rebaixamento, torneamento conico, canal em V, torneamento esférico e muito mais.

Os novos insertos 25° alcancam excelentes resultados com uma ampla
variedade de porta-ferramentas

As geometrias das pecas a serem usinadas estao ficando cada vez mais complexas e a sua usinagem
pode ser dificil com insertos convencionais no formato V com 35°. Ferramentas especializadas,
focadas no formato, frequentemente sacrificam a rigidez, a precisao ou o controle do cavaco.

Inserto ZBMT 25° adota um mecanismo de fixacao exclusivo para uma maior rigidez. Essa rigidez
SO|U§50 agrega precisao e estabilidade em uma variedade de aplicagbes com menores custos e menor tempo

de usinagem.

Suportes com angulos de corte personalizados, hastes poligonais conicas, etc. estdo disponiveis mediante consulta.

Para detalhes, consulte o seu representante de vendas KYOCERA.



Novo mecanismo de autofixacao proporciona uma maior rigidez

Design exclusivo fixa o inserto em 2 pontos

Mecanismo de ; s e
Seguro, mesmo para insertos com pequeno angulo de ponta, mais dificeis
travamento lateral de montar

________________________________________________________

Entalhes no corpo do inserto para
fixacdo com parafuso

Utiliza um parafuso de
grande porte (M3)

_____________________________

Comparacdo do deslocamento do inserto no faceamento (Avaliacio interna)

€

£ Deslocamento . =

S on| mzemT d0 Inserto Verificacao

b=t 002 m Concorrente A (Tipo 25 °)

g : Atravéz do controle do deslocamento do inserto,
2 oo - . S I

.§ — Precisao da usinagem estabilizada possibilitando
2 0 S5um uma maior vida da ferramenta

o

° 001 — Reduz o indice de defeitos devido ao repentino

5 desvio dimensional

2 om 21um

é 003 *Verificar P5 sobre como instalar e remover o inserto desse
3 A

e 0 5 10 15 20 25 30 novo sistema de fixagédo

Quantidade de passes de usinagem
Condigoes de corte: Ve = 230 m/min, ap = 0.3 mm, f = 0.15 mm/rev, Com refrig,, Material SCM435
*Os valores acima néao sédo garantidos. Depende das condicdes de corte.

Proporciona uma usinagem estavel e com alta qualidade em varias aplicacoes

Excelente desempenho em vérias aplica¢des, incluindo cépia, rebaixamento, torneamento cdnico, canais
emV, torneamento esférico, e etc.

Copia de eixos Rebaixamento interno Usinagem conica da extremidade

Computacéo gréfica



Design exclusivo do suporte para satisfazer as necessidades dos clientes

Em ambos estilos, hastes para torneamento interno como externo, sao aplicaveis para uso de refrigeracao
interna

Design exclusivo com duplo furo de refrigeracao Ajuste fino e regulavel

Oscilacdo ajustavel +4°

Fluido refrigerante direcionado diretamente na
aresta de corte, proporcionando melhor remocao
dos cavacos e maior vida util a ferramenta (sentido
de descarga do fluido refrigerante: com ajuste fino)

*O fluxo de fluido refrigerante é direcionado ao parafuso de
fixacdo lateral sem afetar o desempenho da usinagem

*Resisténcia a pressao: ~ 3 MPa

Utiliza um direcionador da refrigeracdo com pequena
espessura que nao impede o fluxo dos cavacos

Faceamento facilitado

Eficaz para aplicagcdes
Ponta do Inserto: Tipo Positivo em de faceamento
2 Fases (20°)
*Excluindo-se ZBMT13T308GF e ZBMT13T304NE

Suporte: Apoio com grande saida

Os insertos e porta-ferramentas possuem
extremidade com formato exclusivo

Elimina a usinagem adicional para evitar
interferéncias com a peca a ser usinada

Computacdo grafica

Gra nde SOI ugéo Reducao significativa nos custos por defeitos de qualidade

(Avaliacao do usuario)

Elimina variacées dimensionais devido ao deslocamento do inserto.

Reduz os indices de defeitos. Cavacos do quebra-cavaco GF

Reducao do indice
Indice de defeitos dimensionais de defeitos

Quebra-cavaco GF I .
Concorrente B 1 00 +/més

Condicdes de Corte: Vc = 230 m/min, ap = 0.3 mm, f = 0.15 mm/rev, Com refrig.
Material SCM435

Computacéo grafica
Feedback de clientes

- Algumas pecas requerem um inserto com um angulo de 25° para possibilitar sua usinagem. N o P,
- Com o quebra-cavaco GC, o erro dimensional foi substancialmente reduzido em comparagédo com a i
. i
concorréncia. J‘_-vvﬂ“""’ i g
- Reduziu enormemente o custo por defeitos de qualidade a




O novo quebra-cavaco GF para insertos ZBMT reduz os problemas de
controle do cavaco em profundidades minimas de corte

G F Resolvendo o problema do controle do cavaco resulta em acabamento
Quebra'cavaco superficial de alta qualidade

O quebra-cavaco moldado se projeta proximo a ponta,
controlando o cavaco de forma confiavel, mesmo em
espacos estreitos

Comparagao de controle do
cavaco (Avaliacao interna)

—

Fa .

Ressalto duplo

Controla a flutuacéo do
cavaco

Aresta de corte moldada

Controle do cavaco superior em
profundidades minimas de corte

Quebra-cavacoem U

Baixo esforco de corte e excelente controle do cavaco, mesmo
materiais ducteis

Concorrente A (Tipo 25°)

Condigdes de Corte: Vc = 230 m/min, ap = 0.2 - 0.5 mm, f = 0.15 mm/rev, Com refrig,, Material SCM435 Faceamento

Insertos com 15° também disponiveis mediante solicitacao

Para evitar a interferéncia do suporte, alteragdes adicionais sdo necessdrias, como mostra

afigura a direita (Detalhes: P8). Dependendo da aplicacdo, podera ser necessario suportes

- Alteracao
especials. adicional

Exemplos Referéncia horizontal

Quando o porta-ferramenta for usado na
posicéo invertida

L, Os insertos com 15° sdo desenvolvidas a partir do inserto 25°
LI(“ Ajuda a evitar a interferéncia e comporta uma ampla gama de
aplicacoes

Raio da ponta-R 0.4

Design com lamina dupla para torneamento e

Quando o porta-ferramenta for usado na torneamento reverso

posicdo normal
* Suporte: Especificacao especial sob pedido

\_/ \_/
20
70°




Classes de insertos de alto desempenho da KYOCERA

P R 1 7 2 5 Primeira recomendacao para usinagem de aco. Excelente acabamento superficial e longa vida util da
ferramenta

MEGACOAT NANO PLUS Nanocamada AITiN/AICIN, laminada com resisténcia superior a desgaste e & adeséo
I Camada superficial especial com  Comparacdo do coeficiente de desgaste

elevada lubricidade (Avaliagéo interna)
<Reduz trlnca§> ) S—__ Camada de AITiN com alto teor de 08
Reduz a ocorréncia de danos, como I — aluminio
lascamento devido a camadas mais Maior dureza/Resisténcia a oxidacao

- —
finas e em maior nimero que os P

. oqu e Camada otimizada de AICrN
revestimentos convencionais.

Resisténcia superior a adesao

Substrato de metal duro microgréo
resistente
Alta estabilidade

Coeficiente de desgaste
o
N

PR1725 Convencional A Convencional B

P R 1 5 3 A combinacao de um substrato resistente e uma nanocamada especial de revestimento
proporciona maior vida util da ferramenta e usinagem estavel de aco inoxidavel

m Um aumento do teor de cobalto resulta em um substrato com @
maior resisténcia *Comparado com nossa classe convencional Resisténcia

a fratura*
m Maior estabilidade pela otimizagdo e homogeneizacao de graos

no material de base
Estrutura da camada base

m Tecnologia de revestimento MEGACOAT NANO para usinagem MEGACOAT

estavel e vida longa da ferramenta

Comparacao da ocorréncia de trincas por penetrador de diamante Ponto

(Avaliagao interna)

O PR1535 também mostra um

desempenho superior para
usinagem de aco em condigoes
instaveis

Classes convencionais SubstratoPR 1535

»

i
-

Resisténcia
a Choque

Trincas longas Pequenas trincas

@ KP DOO 1 Super microgrdo (tamanho médio do grdo: 0,5 um) proporciona uma excelente afiacao
da aresta e bom acabamento superficial

Melhoria da rugosidade superficial Melhor resisténcia ao desgaste
Imagem Comparacao de acabamento ~ Comparacao resisténcia ao desgaste
su perf|C|aI (Avaliacao interna) (Avaliagao interna)

Graos PCD

convencional m KPDO0O1

B Convencional PCD

20 007 Condigoes de corte:

Ve =540 m/min,

0.06
(k) 15 £ ap=0.15mm,
= £ 005 )
c o . f=0.22 mm/rev, Com refrig.
210 g 004 Material ACBA
Excelente acabamento Acabamento superficialda 2 2 003 *Comprimento de corte =
superficial com super ferramenta PCD 05 & o, Comprimento de corte que
micrograo KPD0O1 convencional 001 aaresta de corte percorre
KPDOO1 Convencional Convencional Concorrente 0 na periferia da peca
C D C G 20,000 40,000 60,000 80,000 100,000
Comprimento de corte (m)
Instrucoes
Na instalacéo do inserto (Torque de fixacdo: 1,2 Nm) : Na remocéo do inserto

1. Apertar o parafuso
principal
pressionando o
inserto com a ponta
dos dedos contra o
alojamento.

2. Apertar o parafuso
lateral para finalizar a
instalacdo.

Remover os dois parafusos e
posicionar a chave no
espaco da parte

posterior do inserto.
Remover o inserto com o
movimento, como
mostrado acima.




Descricao do inserto

Insertos disponiveis

| omeomimm | pEcscon T ecan
Formato Descricao
IC S | D1 | RE PR1725 PR1535
ZBMT 13T302GF 0.2 ) ()
13T304GF 635|397 | 53 | 04 [ ] [ ]
v 13T308GF 0.8 [ ] [
Angulo da ponta 25°
~]
a ZBMT 13T304R-GF-15D 635|397 | 53 | 04 [ ] [
e
s [
Angulo da ponta 15° (Direito)
Como o inserto possui um formato tridimensional, o angulo da ponta poderd ter até 24°, dependendo do ponto de medico. @ Itens standard

Os insertos sao vendidos em caixas com 10 pegas

PCD
Dimensoées (mm) PCD
Formato Descricao
IC S D1 | RE KPDOO1
@ ZBMT 13T301NE 0.1 °
13T302NE 635|397 | 53 | 0.2 [ J
Angulo de ponta 25 ° 13T304NE 0.4 [}
1-aresta
O inserto PCD (KPD001) ndo pode ser reafiado. @ : Itens standard
Reduzir a taxa de avanco do inserto PCD (KPD001) quando mergulha na peca ou entra em contato com uma parede, Insertos PCD sdo vendidos em caixas com 1 peca
manter a taxa de avanco abaixo de 50% do uso normal para evitar danos ao inserto.
Condicoes de corte recomendadas
) Angulo da . Classe do )
Material ponta Raio-R (RE) inserto Ve (m/min) ap (mm) f (mm/rev)
02 PR1725 60-150-200 02-0.3-15 0.05-0.15-0.15
250 ’ PR1535 60-120-180 02-0.3-15 0.05-0.15-0.15
Aco carbono / 04708 PR1725 60- 150 -200 0.2-0.3-20 0.05-0.15-0.25
Liga de aco o PR1535 60-120-180 02-0.3-2.0 0.05-0.15-0.25
150 04 PR1725 60-150-200 0.2-0.3-1.0 0.05-0.10-0.15
’ PR1535 60-120-180 02-0.3-1.0 0.05-0.10-0.15
02 PR1725 60-150-180 02-0.3-1.0 0.05-0.10-0.15
250 ’ PR1535 60-120-150 02-0.3-1.0 0.05-0.10-0.15
. o PR1725 60-150-180 02-0.3-1.0 0.05-0.15-0.25
Aco inoxidavel 04/08
PR1535 60-120-150 02-0.3-1.0 0.05-0.15-0.25
150 04 PR1725 60-150-180 0.2-0.3-1.0 0.05-0.10-0.15
’ PR1535 60-120-150 0.2-0.3-1.0 0.05-0.10-0.15
- 0.2 PR1725 60-150-180 02-0.3-15 0.05-0.10-0.15
Ferro fundido 04/08 PR1725 60-150-180 02-0.3-20 0.05-0.15-0.25
15° 0.4 PR1725 60-150-180 02-0.3-1.0 0.05-0.10-0.15
MBS IEEses 25° 0.1/02/04 KPDOOT 200- 500 - 800 01-0.2-05 0.03-0.05-0.07
(Ligas de aluminio)

Ao usinar com ap de 1,5 mm ou mais, reduzir 0 avango em aproximadamente 50%.

O inserto PCD (KPD0O01) ndo pode ser reafiado.

Reduzir a taxa de avanco do inserto PCD (KPD001) quando mergulha na pega ou entra em contato com uma parede, manter a taxa de avanco abaixo de 50% do uso normal para evitar danos ao
inserto.



Externo

SZLB (Externo/Cépia)

Resisté

ncia a presséo: ~ 3 MPa

Angulo da saida lateral: 0°

Angulo de inclinagéo: 0°
gAY :
3
LH
LF
]
T : T
| MHD
- Mostrado sentido direito Para ZBMT13T304R-GF-15D, ¢é aplicavel com suporte direito (R).
SZPB (Externo/Faceamento/Cépia/Rebaixamento) Resisténcia a pressdo: ~ 3 MPa
Angulo da saida lateral: 0°
Angulo de inclinagéo: 0°
o
LH
LF
£ | T
|
MHD
- Mostrado sentido direito
SZVBN (Externo/Copia) Resisténcia a pressdo: ~ 3 MPa
Angulo da saida lateral: 0°
Angulo de inclinagéo: 0°
o©
LF
—
T i T
MHD
Dimensodes do porta-ferramenta
o Pecas
LS Dimensoes (mm) :% 2 §
lidade & | 'S | Direcionadorda | Parafuso do direciona- .
£ g refrigeragdo dor da refrigeracao Parafuso de fixagio Chave
< —
Descricéo = E
é K] ,\),
RI{N|L|H |H | B |LF|LH|WF|MHD| 5| & =
5
SZLB R/ 2020K-13C [ ) ®| 20 | 20 | 20 | 125| 40 | 23 | 926
0.4 | Sim
2525M-13C [ ) ®| 25| 25 | 25 | 150 | 40 |28.2] 118
SZPBR/L  2020K-13C [ ] @®| 20 | 20 | 20 [ 125| 37 |27.2| 95
0.4 | Sim ZCP-13 BH2X6 SB-3079TR FT-8
2525M-13C [ ] @ | 25 | 25| 25 | 150 | 36 [33.9|124.2
Torque recomendado
SZVBN  2020K-13C ° 20 | 20 | 20 | 125 40 | 10 | 896 12N'm
0.4 | Sim
2525M-13C [ ] 25 | 25 | 25 | 150 | 40 |125]|114.6

@ : Itens standard



Pecas para conexao para porta-ferramentas externos

As pecas para conexao da série JCT podem ser usadas para usinagem com fluido refrigerante interno (vendidas

separadamente).
Para detalhes, consultar o Capitulo D da versao 2020-2021 ou posterior do catalogo geral de produtos da
KYOCERA.
Conector/Parafuso tipo banjo Resisténcia a pressdo: ~30MPa  Arruela Resisténcia a pressao: ~ 30 MPa
=3 Padréo da rosca o = 8
Formato Descricdo éé Lado de conexdo do Formato Descricdo §E
S 2 |porta-ferramenta na maquina SES
UNF3/8 G1/8 (M10) J— |
J-G1/8-UNF3/8 ° G1/8 Vam E,
B O=F = |
215
J-M10X1.5-UNF3/8 [ ] M10X1.5
* - Itens Standard
Parafuso tipo banjo (para . g;zzbz:jt;e\as para um parafuso @ : Itens Standar
mangueira em angulo) BB-G1/8 [ ] G1/8 .
HO—_ —
is BB-M10X1.5 ° M10X1.5
@ Itens Standard
Manguelra Resisténcia a pressao: ~ 30 MPa
isponi- Dimensoes (mm
Formato Descricdo D!s.pom Padrao da rosca (mm)
bilidade L
Reto/Reto HS-ST-ST-200 ] 200
= UNF3/8 UNF3/8
HS-ST-ST-250 [ ] 250
Reto/Angulo HS-ST-AN-200 ° _ 200
@ UNF3/8 o
HS-ST-AN-250 o (Parafuso tipo banjo) 250
Angulo/Angulo HS-AN-AN-200 ° - _ 200
o O HS-AN-AN-250 ) (Parafuso tipo banjo) | (Parafuso tipo banjo) 250

Diametro e profundidade de corte maximo
para torneamento interno e faceamento

@ : Itens standard

Diametro de Corte para rebaixamento

Computacdo grafica

Profundidade

Raio Padrdo-R 0.4 (RE)

Diam. de corte|Profund. (mm)
230 0.5
250 15
265 3.0
280 6.0
2100 10.0
2150 14.0

Excluindo-se o inserto PCD (KPD0O1)

para o tipo SZPB
Canto-R (RE)| ap (mm) DCN (Min.)
05 230
01
1 35
Raio-R (RE) 02 0> 230
1 235
ap
B 05 230
04
1 035
05 0110
0.8
1 2150

Como alterar o porta-ferramenta para utilizar o inserto de 15°

Para utilizar um inserto 15°, sera necessaria uma altera¢ao adicional no suporte, para evitar

interferéncias.

Alteracéo adicional recomendada

« Posicionar a borda da superficie de apoio do inserto na extremidade do suporte,
conforme a linha de referéncia horizontal.

* Remover a ponta do suporte com um angulo nao inferior a 45 graus em relagao a

horizontal e comprimento de 0,6 mm da ponta.

Parte a ser

Referéncia horizo

modificada

ntal




Barra de torneamento interno Comori » ~
omprimento maximo em balan¢o L/D =~ 5.5

A-SZJB-AE Excellent Bar (Usinagem interna esférica/Faceamento interno/Cépia)

60°
=z
S ‘ S
[—
o T =ﬁéos@¥q
8
\I\o H Formato do modelo esquerdo (L) mostrado acima
[l
Diam.da | Diam.do
haste orificio
° t 020
© - T
{ = .. - — 225 25
! \F @32
- Mostrado sentido direito Para ZBMT13T304R-GF -15D, é aplicavel com suporte direito (R).
A-SZXB-AE Excellent Bar (Faceamento interno/Copia/Rebaixamento)
z
= )\
3 -z S x
B e
GP\N\O Formato do modelo esquerdo (L) mostrado acima
Diam.da | Diam.do
haste orificio
220
T 225 25
232
- Mostrado sentido direito
A-SZQB-AE Excellent Bar (Cépia/Rebaixamento)
=z
o
O
(&)
Didam.da | Diam.do
haste orificio
220
225 25
32
- Mostrado sentido direito
A-SZLB-AE Excellent Bar (Copia)
=z
]
v
o
Formato do modelo esquerdo (L) mostrado acima
Diam.da | Diam.do
haste orificio
220
225 25
@32
- Mostrado sentido direito Para ZBMT13T304R-GF -15D, é aplicavel no suporte esquerdo (L).
A-SZZB-AE Excellent Bar (Torneamento interno)
| =Z
z 8
=
3 [a)
6?‘“\0 Formato do modelo esquerdo (L) mostrado acima
Diam.da | Diam.do
haste orificio
220
225 25
232
- Mostrado sentido direito Para ZBMT13T304R-GF -15D, é aplicavel no suporte direito (R).




Dimensoes do porta-ferramenta

Dimensoes do porta-ferramenta

| Diam. £ Pegas
Disponi- | .. d ’ . o | B
bilidade | MMimo de Dimensdes (mm) e | = .
corte B|E Parafuso de fixacdo Chave
o | £ 8
Descricio = 2|2
“lg| % @)
RIL DMIN DCON | H LPR LF LW | LH | WF | WF2 = = E
=
A20R-SZJB R/ 13-28AE e o 28 20 19 200 |37.5| 48 | 3.0 -
SB-3079TR FT-8
A255-SZJB R/.13-30AE 3K ] 30 25 | 24 - 250 | 47 | 58 | 35 - 5° | 04 | Sim
Torque de aperto
A32S-SZJB R/ 13-40AE AN ) 40 32 31 250 |61.5| 74 | 35 - recomendado 1.2N-m
A20R-SZXB R/ 13-25AE o o 25 20 19 200 |37.5| 48 | 75 -
SB-3079TR FT-8
A25S-SZXB R/L13-30AE [ BN ] 30 25 24 - 250 | 45 | 58 7 = 5° | 04 | Sim
Torque de aperto
A32S-SZXB R/ 13-40AE [ BN ) 40 32 31 250 | 60 | 74 | 7 - recomendado 1.2N-m
5 A20R-SZQB R/L13-27AE [ 3N ) 27 20 19 200 - | 41 |155| 55
[+4]
= SB-3079TR FT-8
o A25S-SZQB R/.13-32AE [ BN ] 32 25 | 24 - 250 - |51 |18 | 55 | 5° |04 |Sim
¢ Torque de aperto
i A32S-SZQB R/.13-40AE [ 3N ) 40 32 | 3 250 - | 54 |1225| 65 recomendado 1.2N-m
A20R-SZLB R/, 13-30AE [ BN ] 30 20 19 200 | 40 | 43 | 23 13
SB-3079TR FT-8
A25S-SZLB R/L13-34AE 3K ] 34 25 | 24 - 250 | 62 | 66 |25.5| 13 7° | 04 | Sim
Torque de aperto
A32S-SZLB R/ 13-40AE [ BN ] 40 32 31 250 | 84 | 87 | 29 13 recomendado 1.2 N-m
A20R-SZZB R/.13-30AE [ BN ] 30 20 19 | 200 187 | 27 | 43 | 23 13
SB-3079TR FT-8
A255-SZ7B R/.13-34AE e o 34 25 | 24| 250 | 237 | 43 | 60 [255| 13 7° | 04 | Sim
Torque de aperto
A32S-SZZB R/.13-40AE [ BN ] 40 32 | 31| 250 | 237 | 59 | 75 | 29 13 recomendado 1.2N-m
I
Diametro minimo de corte para a inserto com raio-R (RE) padréo @ : Itens standard

Poderé haver interferéncias ao efetuar a usinagem com um inserto diferente do padrdo com raio-R (RE).

Sistema de identificacao

Comprimento do Formato do A v Comprimento da
kst porta-ferramenta inserto huguekaliio aresta de corte Cuiien
: Z:25° Rombico i 30 Dil i
A: Ao com f_uro de $:250 ombi B:5° Positivo 5 Especificacdo Dinamic
refrigeracao (15° Rémbico) Bar Excellent Bar

| 5
Azl §-%ZJT§TR13-3|OAE

Diam. da haste Sistema de fixagao CoipilETioch Sentido Diam. minimo de corte
aresta de corte
- Fixacs J :150° . Direi
25025 S : Fixagao por ) ) JX/Q/L R: Direito 30: 030
parafuso X :137.5 Pf L: Esquerdo

Q:122.5° -

L :95° z

Z:95° E&—

—

Caracteristicas

- Formato resistente a vibracoes
O inserto é posicionado préximo ao centro da haste, para assegurar a espessura do suporte inferior do inserto 137.5°

- Design para facil utilizacao

A largura do suporte (WF + raio do pescoco) € menor, facilitando sua aplicacdo em pegas com espaco
limitado (Diametro minimo do corte. DMIN: Determinado pelo R préximo a borda do suporte).
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Torneamento interno esférico/Faceamento interno/Cépia (A-SZJB-AE)

Gama de aplica¢oes Aplicacao
Sem pré-furo Acabamento
ap=0.5mm ap=0.5mm Usinagem esférica
(Raio-R (RE) = 0.4) (Raio-R (RE) = 0.4)
=z
oo , .
a
RIDMIN/2) .
Usinagem | e Faceamento | ||| ||
esférica Interno
W L5 Wi

* Para o faceamento interno f deve ser de 0,05 mm/rev, ou menor.

Faceamento interno

Usinagem a partir de pré-furo 2 (

Usinagem . N

DMIN : 028 - 940 esférica DU
D )

( Processamento
1. Inicialmente, concluir o
Faceamento 7<777777 |

. ] faceamento interno.
Abertura do pré-furo Interno
2. A seguir, efetuar o acabamento

S da superficie interna.

*f deve ser de 0,05 mm/rotagéo, ou menos, para o faceamento interno.

Cuidado

Torneamento interno ¢ 28

Torneamento interno esférico e faceamento interno -— =
_ (Especialmente o torneamento interno)
O inserto podera quebrar se usinar além do centro da peca.

(Raio-R (RE) =0.4)

Posicionar a aresta do i~ Ajustar o programa para o raio
inserto no centro da peca a ser usinada. menos o valor do raio-R (RE).

Ao efetuar cdpia interna, como exibido na figura a
direita, deve-se manter ap menor ou igual ao raio-R (RE).

o |
- |
| . < !
Esse tipo de usinagem é possivel; porém Deve sermenor ou ‘
p ; 9 p ,l? 8 4 igual ao raio-R (RE)
o cavaco podera arranhar a superficie. .

X [Podera ocorrer rebarbas, se ap for Raio-R (RE) e maior]
Acabamento deficiente
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