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Prefacio

Prezados leitores,

E com grande orgulho e entusiasmo que lhes apresento
nossos novos produtos 2025. Essa oferta representa ndo
apenas nossos mais recentes avangos tecnologicos, mas
também a forga unificada da Dormer Pramet como uma
marca principal. Isso marca o inicio de uma nova era em
gue nossas capacidades coletivas se unem para oferecer
solugdes inovadoras, sustentaveis e voltadas para o cliente.
Na Dormer Pramet, nossa forca esta em nossa unidade.

Ao combinar a experiéncia, a heranca e 0s recursos de
nossas equipes globais sob uma marca coesa, estamos mais
bem equipados do que nunca para enfrentar os desafios
do mercado dinamico de hoje. Essa sinergia nos permite
oferecer confiabilidade, inovacéao e valor inigualaveis aos
Nossos clientes, incorporando nossa promessa de

Certeza a cada passo.

Com nossos novos produtos 2025, estamos aqui para ajuda-
lo a ir além dos limites. Apresentamos a vocé um potencial
de desempenho inexplorado e o capacitamos a otimizar a
produtividade como nunca antes. Ferramentas como a classe
T5415 com o0 novo quebra-cavaco KM foram projetadas

para elevar suas operacoes, fornecendo a precisao e a
confiabilidade necessarias para superar os desafios e
exceder as expectativas.

Dormer Pramet é mais do que apenas um nome - € uma
promessa. Uma promessa de que continuaremos a nos
fortalecer juntos, a inovar juntos e a realizar mais juntos.

Ao explorar este folheto, convido-o a descobrir como
nossa marca unificada e nosso novo portfélio de produtos
transformaréo suas operagdes e elevarao seu sucesso.

Juntos, somos melhores.
Saudacgoes calorosas,

Eduardo Martin
Presidente, Dormer Pramet
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Va alem dos
limites _gny

Maximize a produtividade

com nossas novas
ferramentas intercambiaveis

de alto desempenho
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Dormer Pramet

Sustentabilidade

Construindo juntos
um futuro sustentavel

Para Dormer Pramet, a sustentabilidade ndo € um desafio - é
uma oportunidade. Mas ndo é algo que possamos enfrentar
sozinhos. Juntamente com nossos clientes, parceiros e
comunidade, estamos navegando nessa jornada, inovando,
aprendendo e crescendo como uma equipe.

Juntos, podemos causar um impacto significativo.

Nossa abordagem € simples: estamos juntos nisso.

Enfrentando desafios, oferecendo
solugcoes

Nosso compromisso com o planeta e com seus negocios esta fundamentado em cinco pilares
principais que orientam cada decis&o que tomamos.

1. Circularidade

Garantiremos pelo menos 90% de
circularidade de materiais para
residuos, produtos e embalagens.
Com novos projetos de clientes,
nosso foco serd a eficiéncia

de materiais e recursos com
novos modelos projetados para
reutilizagao e reciclagem.

2. Redugao de CO,

Reduziremos pela metade nossas
emissdes de CO, de 2016 a 2018
até 2030. Nossa equipe trabalha
sistematicamente em projetos de
melhoria ambiental com o objetivo
de reduzir nosso consumo de
eletricidade, o que inclui o

uso de painéis solares.

3. Zero danos

Regularmente, aumentamos a
conscientizagdo sobre saude e
seguranga de nossos funcionarios
por meio de workshops,
nanoaprendizados e celebragdes
anuais do Dia da Seguranga.

Até 2030, queremos reduzir pela
metade nossa Taxa Total de
Frequéncia de Lesdes Registraveis
(TRIFR) registrada entre

2016 e 2018.



Dormer Pramet

Sustentabilidade no centro de cada ferramenta

Sabemos que fazer uma escolha sustentavel ndo se trata apenas de fazer a coisa certa.
Trata-se de fazer o que é certo para a empresa também. Nossas ferramentas sao
desenvolvidas para durar mais, trabalhar mais e ser mais eficientes, ajudando-o a

reduzir sua pegada ambiental e, a0 mesmo tempo, melhorar seu desempenho.

Vida util mais longa

da ferramenta, menos desperdicio:

Nossos produtos sao projetados para serem
duraveis, o que significa menos substituicoes,
menos desperdicio e mais valor a longo
prazo. Isso é sustentabilidade em acéo -
mantendo as ferramentas em circulacao

Reducgao do consumo de energia,

por mais tempo e conservando recursos correta.

preciosos.

4. Reciclagem
de metal duro

Nosso esquema de reciclagem de
metal duro permite que os clientes
transformem o metal duro usado
em dinheiro. Fornecemos caixas
gratuitas para a coleta de metal
duro, recolhemos a caixa quando ela
estiver cheia e pagamos o prego de
mercado pela quantidade coletada.
Em seguida, transformaremos

0 metal duro usado em novas
ferramentas.

5. Embalagem

Desde que mudamos para material
reciclado pos-consumo em 2023,
cerca de 95% dos produtos

que saem de nossa unidade

de produgao em Sao Paulo séo
embalados com plastico reciclado.
Até o momento, reciclamos mais de
100 toneladas de plastico original e
reduzimos nossas emissdes de CO2
em Sao Paulo em 6,7%.

aumento da produtividade:

Fabricamos produtos que ajudam Nossos
clientes a usar menos energia e a fazer
mais. Com forcas de corte reduzidas e
produtividade aprimorada, tornamos sua
operac¢ao mais eficiente e ecologicamente



Classe T5415

Nova classe exclusiva CVD para ferro fundido

Produtividade redefinida para
torneamento de alto desempenho

A T5415 estabelece um novo padrao de torneamento eficiente
e confiavel para ferro fundido nodular e materiais do grupo H.
Essa avancada classe CVD oferece estabilidade e durabilidade
excepcionais, especialmente em cortes interrompidos,

para um desempenho consistente em todas as condi¢oes.

S
Com sua cobertura de Ultima geragao e flancos revestidos Por, '|:F|,_
com TiN para melhor deteccao de desgaste, a T5415 é a E]H#t:

primeira opgao para aplicagdes exigentes.
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Insertos de torneamento

T5415
5
[=]

Insertos negativos

Ferro fundido nodular
e materiais do grupo H

Produtos relacionados

T5415

Insertos positivos

Ferro fundido nodular
e materiais do grupo H



Classe T5415

Caracteristicas e beneficios

A camada espessa de revestimento MT-CVD

aumenta a resisténcia ao desgaste de flanco, N Vida util prolongada da ferramenta
desgaste por craterizagdo e deformagao aumenta significativamente a produtividade.
plastica.

O revestimento de a-Al,03 oferece resisténcia N Desempenho de corte preciso
superior ao desgaste e estabilidade termica. aumenta a eficiéncia em operacdes exigentes.

O novo processo de pos-tratamento melhora N Confiabilidade aprimorada
a estabilidade da aresta de corte. especialmente em condigdes instaveis.

A face de assentamento retificada Estabilidade aprimorada do assento
proporciona maior area de contato — P

e otimiza a transferéncia de calor garante um desempenho consistente e de alta qualidade.

O revestimento de TiN dourado nos flancos ~ . gr e
: . . o Detecc¢ao de desgaste mais facil
ajuda a monitorar efetivamente a condi¢ao -

da ferramenta reduz o tempo de inatividade.

Area de aplicacao das classes de torneamento MT-CVD

Ceramica
© CVD
A 753 cvb
17}
o}
©
e}
©
©
‘O
@
5 PVD
7
4 =
T8430
Sem revestimento HF7

Condigbes de trabalho Condigbes de trabalho
estaveis muito instaveis

10



Insertos de torneamento

Composicao da classe

Revestimento 30% mais espesso
para maior durabilidade

Face de assentamento retificada

Al,O5 resistente a abraséo e ao calor

Camada de TiCN resistente
a abrasao

Camada adesiva de TiN

Substrato

Camada de TiN dourada

1



Classe T5415

Exemplos de usinagem

Desempenho superior para
usinagem de ferro fundido nodular

A classe T5415 estabelece uma nova referéncia na usinagem de ferro fundido,
oferecendo uma vida util até 90% maior do que a dos concorrentes. Com

23,3 minutos de usinagem ininterrupta, ela reduz o tempo de inatividade, diminui as
trocas de ferramentas e aumenta a produtividade, tornando-a ideal para aplicacdes
industriais exigentes.

Usinagem: Corte continuo Solucédo Dormer Pramet:
L CNMG 120408-KM

Aplicacéao: Torneamento

Dados d i :
Material: EN-GJS-500-7 (165 HB) Sebbcs bl

Ve fn ap
Refrigeracao: Nao 300 0.20 2.00
Concorrente A Concorrente E

Fotos do T5415. Fotos do Concorrente A. Fotos do Concorrente E.
Todas tiradas apds 20 minutos. Todas tiradas apds 20 minutos. Todas tiradas apds 10 minutos.

V. = velocidade de corte (m/min), f, = avango por rotagdo (mm/rev), a, = profundidade axial de corte (mm)

12



Insertos de torneamento

Exemplos de usinagem

Durabilidade (em min)

2 —

20 —

10 —

T5415 Concorrente A Concorrente B Concorrente C Concorrente D Concorrente E Concorrente F Concorrente G

Eficiéncia de corte

100 —

75 —

50 —

2 —

T5415 Concorrente A Concorrente B Concorrente C Concorrente D Concorrente E Concorrente F Concorrente G

13



Classe T5415

Exemplos de usinagem

Grau otimizado para maximo
desempenho e eficiéncia

Melhoramos a durabilidade e a eficiéncia com nossa nova classe T5415, oferecendo
uma vida util da ferramenta duas vezes maior e uma eficiéncia de corte 123% melhor
em comparagao com a classe anterior. Faga o upgrade hoje mesmo para otimizar a
produtividade e reduzir o tempo de inatividade.

Usinagem: Corte continuo Solucédo Dormer Pramet:
L CNMG 120408-KM
Aplicacéao: Torneamento
Dados d i :
Material: X37CrMoV5-1 (53 HRC) cteols B
Ve fn ap
Refrigeragao: Nao 20 0.22 150

Fotos do corte continuo. Todas tiradas apds 25 minutos.

v = velocidade de corte (m/min), f, = avango por rotagdo (mm/rev), a, = profundidade axial de corte (mm)

14

WMG H3.2



Insertos de torneamento

60 —

50 —

40 —

30 —

20 —

10 —

250 —

200 —

150 —

100 —

50 —

T5415

T5415

Exemplos de usinagem

Durabilidade (em min)

Fotos do corte interrompido. Todas
tiradas apds 25 minutos.

23.75

T5315

Eficiéncia de corte

100 %

T5315

15



Classe T5415

Exemplos de usinagem

Usinagem: Corte interrompido

Eficiéncia
aprimorada
para cortes
interrompidos

CNMG 120408-KM

Dados de usinagem:
A classe T5415 se destaca em -

condi¢cdes de corte instaveis, gragas Ve fr ap
a sua avancada tecnologia de pos- 100 0.15 1.00
tratame‘n‘to, garahtlndg cgnf|ab|lldade 100 0.25 1.00
e durabilidade inigualaveis.
100 0.40 1.00
Durabilidade
3500 —
3000 —
2500 —
2000 —
1500 —
1000 —
500 —
o— ]
T5415 T5315 T5415 lEE]S! T5415 TESUS
avanco: 0.15 avango: 0.15 avanco: 0.25 avango: 0.25 avanco: 0.40 avango: 0.40

V¢ = velocidade de corte (m/min), f, = avango por rotagdo (mm/rev), a, = profundidade axial de corte (mm)

16



T5415

Corte mais.
E mais ainda.

Otimize a produtividade no
torneamento de ferro fundido
com nossa nova classe CVD
duravel para obter resultados
consistentes

17



Classe T5415

Histodrias de sucesso

Aumente a durabilidade
de 57% a 87,5%

Resultado para o cliente: A classe T5415 proporcionou uma eficiéncia inigualavel

em aplicagdes criticas. Para desbaste interno com corte interrompido, ela aumentou
a durabilidade em 87,5%, acrescentando sete pecas extras. Nas operacdes de
acabamento, aumentou a producao em 57%, alcangando 33 pecgas contra 21 com as
ferramentas atuais.

Segmento: Metalurgia e engenharia de
precisao
Aplicagao: Desbaste interno com corte

interrompido e acabamento

Material: EN-GJS-400-15

Refrigeracao: Sim

Solucao Dormer Pramet:

CNMG 160616E-KR:T5415 (para desbaste)
WNMGO080408E-KR T5415 (para acabamento)

Dados de usinagem:
Ve fa ap

190/220 0.35/0.25 5/0.5

v = velocidade de corte (m/min), f, = avango por rotagdo (mm/rev), a, = profundidade axial de corte (mm)

18



Insertos de torneamento

Histdrias de sucesso

o . -

Obtenha 100% mais Aumente a durabilidade em
.. o . ~ .

produtividade 50% em aplicacOes exigentes

Resultado para o cliente: A ferramenta mostrou Resultado para o cliente: O cliente notou uma

grande durabilidade durante o corte interrompido resisténcia ao desgaste quase 50% melhor,

e apresentou desempenho consistente em cortes completando quase trés passes, enquanto a classe

ininterruptos. No geral, nosso cliente observou anterior conseguia apenas duas. Essa melhoria

um notavel aumento de 100% na produtividade e notavel resulta em uma vida Util mais longa da

obteve alta qualidade de superficie, demonstrando ferramenta, menor tempo de inatividade e maior

a eficiéncia da ferramenta na usinagem de pegas eficiéncia em aplicagdes exigentes.

automotivas de ferro fundido.

Segmento: Automotivo Segmento: Fabricante de maquinas para
mineragao
Aplicacgao: Corte interrompido Aplicagao: Desbaste pesado
Material: EN-GJS-400-15 Material: Ferro fundido nodular
Refrigeracgao: Nao Refrigeracao: Nao
Solucao Dormer Pramet: Solucao Dormer Pramet:
WNMG 080408E-KR:T5415 SNMA 250924S:T5415
Dados de usinagem: Dados de usinagem:
Ve fn ap Ve fn ap
294 0.50 1.50 30 1.40 S

V¢ = velocidade de corte (m/min), f, = avango por rotagdo (mm/rev), a, = profundidade axial de corte (mm)
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Classe T5415

Histodrias de sucesso

Aumente a vida util da Gaste 33% menos tempo
ferramenta em 33% na troca de ferramentas
e reduza o0s custos em 4,9%

Resultado para o cliente: A T5415 com quebra-
cavacos KM proporcionou uma vida Util 33%
maior em comparagao com as ferramentas da
concorréncia. Isso resultou em menos trocas de

Resultado para o cliente: A T5415 melhorou a
produtividade em 7,39%, aumentou a vida Util da
ferramenta em 33% e reduziu os custos de usinagem

em 4,9%, oferecendo melhor eficiéncia e economia ferramentas e mais tempo de atividade. Obtenha
de custos em comparagdo com a ferramenta desempenho consistente e acabamentos confiaveis
anterior. E uma opgao confidvel para otimizar o com essa solugdo durdvel para desbaste e
desempenho e reduzir os custos em aplicagdes acabamento.
exigentes.
Segmento: Engenharia geral Segmento: Usinagem de modelos de inje¢ao
Aplicagao: Torneamento em desbaste Aplicagao: Desbaste e acabamento
Material: EN-GJS-500-7 (170HB-210HB) Material: EN-GJS-500-7 (180-210 HB)
Refrigeracgao: Sim Refrigeracao: Sim
Solucao Dormer Pramet: Solucao Dormer Pramet:
WNMG 080408E-KR:T5415 WNMG 080408-KM:T5415
Dados de usinagem: Dados de usinagem:
Ve Ty ap Ve fn ap
220 0.35 3 215 0.30 2

V¢ = velocidade de corte (m/min), f, = avango por rotagdo (mm/rev), a, = profundidade axial de corte (mm)

20



Insertos de torneamento

Aumento da produtividade
com uma vida util da
ferramenta 53% maior

Resultado para o cliente: A T5415 com quebra-
cavacos KM proporcionou uma vida Util 53% maior
e manteve uma produtividade consistente no
torneamento de desbaste de ferro fundido.
Escolha essa solugao confidvel para reduzir
custos e aumentar a eficiéncia.

Segmento: Automotivo

Aplicacgao: Torneamento em desbaste
Material: EN-GJS-500-7
Refrigeracao: Sim

Solucao Dormer Pramet:

WNMG 080412-KM:T5415

Dados de usinagem:
Ve fn ap

605 0.25 2.50

Histdrias de sucesso

Va alem
dos limites

Maximize a
produtividade

CcOom nossas novas
ferramentas indexaveis
de alto desempenho

v = velocidade de corte (m/min), f, = avango por rotagdo (mm/rev), a, = profundidade axial de corte (mm)

21



Classe T5415

Informacgodes técnicas

Quebra-cavacos para insertos negativos T5415

E[D . 12 opcéo
@ [:[D E-“E Possivel uso

Condicbes
de trabalho
muito
instaveis

8|

Condigdes
de trabalho
instaveis

o,

Condigbes
de trabalho
estaveis

Pegas de
trabalho
delgadas e
de paredes
finas

=f:> 0.05-0.2 mm/rev 0.05-0.2 mm/rev 0.2 -0.4 mm/rev 0.4 - 1.0 mm/rev > 1.0 mm/rev

% 0.05-2 mm 0.05-2mm 2-4 mm 4-10 mm > 10 mm

22



Insertos de torneamento

Informacodes técnicas

Quebra-cavacos para insertos positivos T5415

@ @ . 12 opgao
v

)
! Possivel uso

Condicgbes
de trabalho
muito
instaveis

8]

Condigdes
de trabalho
instaveis

o,

Condigbes
de trabalho
estaveis

—

Pegas de
trabalho
delgadas e
de paredes
finas

- & &

0.05-0.2 mm/rev 0.05-0.2 mm/rev 0.2 - 0.4 mm/rev 0.4 -1.0 mm/rev > 1.0 mm/rev

0.05-2mm 0.05-2mm 2-4mm 4-10 mm > 10 mm
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Classe T5415

Informacodes técnicas

g g
o o »
&2
3 & ° o
o QO © > g ® O X
bE a ) © .9 T @ Descrigao da classe
e © o e} o 9L © o o
& W @ c Q3 = = 9
KS) [} O o S @ Q.3 2 v |85
= o o © o = - O s s T o
E=7) O c Q o5 0 [} o oD
g2 8 35 ¢ s 853 8 5 3 5%
> [0) (0] >
S5 < < < > 83 O O ® m?
Classe altamente produtiva projetada primariamente para
4 o torneamento de ferro fundido nodular, bem como para a
usinagem de materiais endurecidos e temperados, podendo
também ser usada para o torneamento de agos carbono
=) comuns e agos ligados com maior resisténcia e dureza.
>
O
T5415 . A‘-.l A--.l 4‘-GU = H **  Apesar de sua alta resisténcia a abrasao, ela também
=

é adequada para operacdes com condi¢des de corte
instaveis devido ao novo método de pds tratamento.
Recomendamos esse material como primeira opg¢ao para a
] maioria das operagdes de torneamento, especialmente no
campo de operagdes altamente produtivas.
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Novos produtos de torneamento .

Suba de nivel.

Aumente a produtividade com
a ferramenta de sua escolha

25



Quebra-cavaco KM

Novo quebra-cavaco para torneamento de ferro fundido

Eleve seu desempenho em torneamento

O novo quebra-cavaco KM foi especialmente projetado
para ferro fundido (materiais do grupo ISO K) e é a solugdo
ideal para aplicacdes de torneamento médio. Ele apresenta
um Chanfor-T estavel e amplo e um angulo de inclinacéo
ligeiramente positivo para cortes suaves e consistentes.

.1

@j__{..@
ot

Juntamente com a classe T5415, essa combinagao traz
estabilidade e confiabilidade, proporcionando produtividade,
desempenho e confiabilidade de processo excepcionais em
todas as operacgoes.

Ot [m]
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Insertos para
torneamento negativos

KM

.0.26
\45°

Projetado para usinagem média
e em semi-desbaste de ferros
fundidos, potencialemente ago
e materiais endurecidos, cortes
continuos e interrompidos.

CNMG-KM

3

Inserto produtivo
Materiais K

Cortes médios a semi-desbastes

TNMG-KM

Inserto econémico
Materiais K

Cortes leves a médios

Classe MT-CVD
TiCN e Al,O3 espessas

Resisténcia a abrasdo

DNMG-KM

Ele
% n=
e

Inserto verséatil
Materiais K

Cortes leves a semi-desbastes

VNMG-KM

El L
p e

Inserto versatil
Materiais K

Cortes leves a médios

Produtos relacionados

SNMG-KM

Inserto semi-desbaste
Materiais K

Cortes médios a semi-desbastes

WNMG-KM

(=] =]

Inserto versatil
Materiais K

Cortes médios a semi-desbastes



Quebra-cavaco KM

Caracteristicas e beneficios

A geometria avangada proporciona quebra Maior confiabilidade do processo

e escoamento eficientes de cavacos. - reduz o tempo de inatividade da maquina.
O Chanfro-T amplo e estavel aumenta N Desempenho confiavel
a estabilidade da aresta. garante resultados de alta qualidade em condigdes dificeis.

0 angulo de inclinagio ligeiramente positivo N Vida util prolongada da ferramenta
reduz as forgas de corte, o calor e o desgaste. aumenta a eficiéncia de custos.

Disponivel na classe CVD T5415 com N Maior durabilidade
cobertura mais espessa. aumenta a produtividade.

Alto desempenho e estabilidade no torneamento de ferro fundido

Geometria estavel
da aresta de corte

Cobertura MT-CVD espessa



Insertos para
torneamento negativos

Gama de aplicagoes e compatibilidade de materiais do quebra-cavacos KM

KM

0

.26
\14.5°
Yy _—

~

% 25.00

16.00

10.00

[ CNMG 120408-KM |

0.10

0.16

0.25

0.40

0.63

1.00

1.60

0.15-0.55

0.4-45

CNMG, DNMG, SNMG, TNMG, VNMG,
WNMG

.29



T5415

DORMER™
PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
0602 6.350 2.80 6.40 2.38 i —
0913 9.525 4.40 9.70 3.97 4 1
1204 12.700 5.50 12.90 4.76 O @
" \\\\\ ) / ]
Dl L S, |

57 o P M N S H
Product E E 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

o
o

fundidos. Ele apresenta um angulo de inclinacao ligeiramente positivo e um chanfro T estavel e moderado.

R
R 3 RF quebra-cavaco (apara)s € robusto e a primeira op¢do para usinagem (Maquinagdo) média de ferros

5532% ] g Também é adequado para acos e, condicionalmente, para aos inoxidaveis e materiais duros.

12.7 25
CCMT 060204E-RF:T5415 ® 04 P 250 0.15 1.0 - - - . 250 0.15 1.0 - - - - - - ®m 5 010 03
CCMT 09T308E-RF:T5415 o 08 ” 260 020 15 = = = . 260 020 15 = = = - - - ®B 55 014 07
CCMT 120408E-RF:T5415 ) 08 P 240 022 22 = = = . 240 022 22 = = = - - - ®m 5 013 07

0.27

7 8 RM quebra-cavaco (apara)s é robusto e a primeira op¢do para desbaste de acos e ferros fundidos. Ele apresenta
\ oJ ﬁ- AL g um angulo de inclinagao positivo e um chanfro T amplo e estével. Também é adequado para acos inoxiddveis e,
v condicionalmente, para superligas e materiais duros.
CCMT 09T304E-RM:T5415 ® 04 W 245 025 22 - - - . 245 025 22 - - - - - - B 5 017 03
CCMT 09T308E-RM:T5415 ® 08 P 280 030 22 - - - . 280 030 22 - - - - - - ®m 55 015 07
CCMT 09T312E-RM:T5415 e 12 »m 25 035 22 - - - . 275 035 22 - - - - - - » 55 017 07
CCMT 120408E-RM:T5415 e 08 W 275 030 27 - - - . 275 030 27 - - - - - - B 5 015 07

UR quebra-cavaco (apara)s é versatil e a primeira op¢do para acabamento de ferros fundidos. Ele apresenta
X : i | & E um angulo de inclinacao positivo sem T-land. Também é adequado para acos e, condicionalmente, para agos

inoxidavesis.
CCMT 060204E-UR:T5415 () 04 7 265 015 1.0 - - - . 265 0.15 1.0 - - - - - - - - -
CCMT 060208E-UR:T5415 ° 08 P 285 020 1.0 - - - . 285 020 1.0 - - - - - - = = o=
CCMT 09T304E-UR:T5415 () 04 » 265 015 12 - - - . 265 0.15 1.2 - - - - - - = = o=
CCMT 09T308E-UR:T5415 [ ] 08 P 285 020 12 - - - . 285 020 1.2 - - - - - - - - -
CCMT 120404E-UR:T5415 (] 04 » 255 015 17 - - - . 255 0.5 1.7 - - - - - - = = o=
CCMT 120408E-UR:T5415 ° 08 P 270 020 1.7 - - - . 270 020 1.7 - - - - - - = = o=
CCMT 120412E-UR:T5415 e 12 W25 027 17 Y PIYARY = = = = = = = = =
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Insertos de torneamento

c c M W DORMER"

PRAMET
Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0913 9.525 4.40 9.70 3.97

5% o M N S H
Product 5 E 74 f ap 7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
“ .CMW inserto (pastilha) plano foi projetado para usinagem (Maquina¢do) média de ferros fundidos. Apresenta
- angulo de inclinagdo neutro sem T-land. Também € condicionalmente adequada para materiais duros.
CCMW 09T308:T5415 £ 08 - - - - - - [W19502030 - - - - - - w4 01 07

C N M A DORMER™

PRAMET
Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm)

(mm) Qfo
1204 12.700 5.16 12.90 4.76

IC
D1
L

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanco () e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

3 M N S H
Product e
z2E 74 f ap 7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=3 (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
N .NMA um inserto (pastilha) plano foi projetado para usinagem (Maquinacao) média de ferros fundidos.
I Apresenta angulo de inclinagdo neutro sem T-land. Também é condicionalmente adequada para materiais
duros.
CNMA 120408:T5415 £ 0.8 - = = - - = 215 020 4.0 - = = - - - ®m 45 014 05
CNMA 120412:T5415 £ 1.2 - - - - - - 195 030 4.0 - - - - - - ®m 4 021 05
CNMA 120416:T5415 £ 1.6 = = = = = = 190 0.40 4.0 = = = - - - 4 028 05
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T5415

DORMER™
PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
1204 12.700 5.16 12.90 4.76
1606 15.875 6.35 16.10 6.35
1906 19.050 7.94 19.30 6.35
Q
®.

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanqo (f) e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

57 o P M N S H
Product E E 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

adequado para acos e materiais duros.

0.26 e L < . - .
I 145° N KM quebra-cavacos é versétil e a primeira op¢do para usinagem média de ferros fundidos. Ele apresenta
_':L ( S um angulo de inclinacdo ligeiramente positivo e um T-land amplo e estavel. Também é condicionalmente

CNMG 120404-KM:T5415 ® 04 ® 265 020 21 - - - . 265 020 2.1 = = = - - - ®m 5 014 08
C(NMG 120408-KM:T5415 ® 08 ® 265 032 21 > = = . 265 032 21 = = = - - - ®m5 02 08
C(NMG 120412-KM:T5415 £ 2 12 » 260 040 2.1 > = = . 260 040 2.1 = = = - - - ®m 5 028 08

©

. KR quebra-cavaco (apara)s é robusto e a primeira op¢ao para o desbaste de ferros fundidos. Ele apresenta
15° _':L ( s um angulo de inclinagdo ligeiramente positivo e um amplo chanfro T. Também é adequado para acos e,
% condicionalmente, para materiais duros.

0.1

CNMG 120408E-KR:T5415 £ 2 08 P 240 035 40 = = = . 240 035 4.0 = = = - - - m®m 5 017 07
CNMG 120412E-KR:T5415 E 2 1.2 P 245 040 40 = = = . 245 040 4.0 = = = - - - ®m 5 020 10
CNMG 120416E-KR:T5415 £ 1.6 #1245 045 4.0 = = = . 245 045 40 = = = - - - »m 5 032 08
CNMG 160608E-KR:T5415 E J 08 ” 235 035 45 - - - . 235 035 45 - - - - - - Pm 5 024 08
CNMG 160612E-KR:T5415 E 3 1.2 w7 230 045 45 = = = . 230 045 45 = = = - - - »m 4 032 08
CNMG 160616E-KR:T5415 £ 3 16 P 230 050 45 = = = . 230 050 45 = = = - - - B 4 035 08
CNMG 190608E-KR:T5415 E 08 ® 225 035 70 = = = . 225 035 7.0 = = = - - - »m 4 024 08
CNMG 190612E-KR:T5415 E J 1.2 ® 220 045 7.0 - - = . 220 045 7.0 - = = - - - m 4 032 08
CNMG 190616E-KR:T5415 E 3 1.6 220 050 7.0 = = = . 220 050 7.0 = = = - - - P»m 45 035 08
0.4
0.1 _ . R quebra-cavaco (apara)s é robusto e foi projetado para o desbaste de acos e ferros fundidos. Ele apresenta
5 ’ 5 ”#' _‘:L (F um angulo de inclinagdo ligeiramente positivo e um chanfro T duplo negativo/estavel e extra largo. Também é
I

condicionalmente adequado para materiais duros.

5°
CNMG 120408E-R:T5415 ® 038 P 230 040 40 = = = . 230 040 4.0 - - - - - — »m 45 020 05
CNMG 160612E-R:T5415 £ 2 12 2 225 045 55 - - - . 225 045 55 - - - - - - ®m 45 023 10
CNMG 190612E-R:T5415 ® 12 ® 220 045 7.0 - - - . 220 045 7.0 - - - - - - ®m 45 023 10
CNMG 190616E-R:T5415 ® 16 P 220 05 7.0 - - - . 220 050 7.0 - - - - - - »m 45 025 13
0.25 SM quebra-cavaco (apara)s é versatil e a primeira op¢ao para usinagem (Maquinacdo) média de acos e
2 ) superligas. Ele apresenta um angulo de inclinacdo ligeiramente positivo e um T-land estével e moderado.
t\ Y ;S Também é adequado para acos inoxidaveis, ferros fundidos e, condicionalmente, para ligas nao ferrosas e
13° materiais duros.
® 12 300 030 20 - - - .300 030 20 - - - - - - B 60 015 10
/ W-M quebra-cavaco (apara)s tem arestar alisadora e foi projetado para o acabamento de agos. Apresenta um
W ( S angulo de inclinagdo positivo e um chanfro T positivo e moderado. Também é condicionalmente adequado para

ferros fundidos.

(NMG120408W-M:T5415 @ 08 #1245 045 15 - - - [Pl 245 045 15 - - - - - - - - -
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Insertos de torneamento

DORMER™
PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) Qg/
113 9.525 440 11.60 3.97 /
I = =
/ | ‘_1
Y R
[$))
5/ | L N ¢ S,

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanqo (f) e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

3 P M N S H
Product =f K
LOCUC é% 74 f ap 7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)
01 RIS RF quebra-cavaco (apara)s € robusto e a primeira op¢do para usinagem (Maquinagdo) média de ferros
: {y} <S fundidos. Ele apresenta um angulo de inclinacdo ligeiramente positivo e um chanfro T estavel e moderado.
Também € adequado para acos e, condicionalmente, para acos inoxidaveis e materiais duros.
DCMT 11T304E-RF:T5415 ® 04 P 185 020 08 - - - . 185 020 0.8 - - - - - - »m 3 014 03
0.27
= RM quebra-cavaco (apara)s é robusto e a primeira op¢éo para desbaste de acos e ferros fundidos. Ele apresenta
\d ﬂ‘ AL § S um angulo de inclinagdo positivo e um chanfro T amplo e estével. Também é adequado para acos inoxiddveis e,
—~ ! condicionalmente, para superligas e materiais duros.
DCMT 11T304E-RM:T5415 ® 04 P 230 020 1.0 - - - . 230 020 1.0 - - - - - - w45 014 03
DCMT 11T308E-RM:T5415 ® 038 P 255 027 08 - - - . 255 027 08 - - - - - - »m 5 014 07
1.00
UR quebra-cavaco (apara)s é versatil e a primeira op¢do para acabamento de ferros fundidos. Ele apresenta
] X | & E um angulo de inclinagdo positivo sem T-land. Também é adequado para acos e, condicionalmente, para acos
30° inoxidaveis.
DCMT 11T304E-UR:T5415 ® 04 w235 012 08 - - - . 235 012 08 = = = = = = = = =
DCMT 11T308E-UR:T5415 ([ 08 P 245 0.17 08 - - = . 245 017 08 = = = = = = = = =
DORMER"™
PRAMET

<
Q-.
Q IC D1 L S /

(mm) (mm) (mm) (mm)

1506 12.700 5.16 15.50 6.35

D1

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanqo (f) e profundidade de corte (ap). Consulte 0 nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para célculos adicionais.

LR P M N S H
Product g é Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
. .NMA um inserto (pastilha) plano foi projetado para usinagem (Maquinacdo) média de ferros fundidos.
_':L & E Apresenta angulo de inclinacdo neutro sem T-land. Também é condicionalmente adequada para materiais
duros.
DNMA 150608:T5415 ® 038 = = = = = = . 190 020 1.7 = = = - - - ®m 4 014 05
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T5415

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanqo (f) e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

i P M N s H
Product £ 7q f ap 74 f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
S (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)
. .NMA um inserto (pastilha) plano foi projetado para usinagem (Maquinacao) média de ferros fundidos.
& E Apresenta angulo de inclinagdo neutro sem T-land. Também é condicionalmente adequada para materiais
duros.

DNMA 150612:T5415 £ 1.2 - - - - - - . 195 020 1.7 - - - - - - ® 40 014 05
DORMER"™

PRAMET

Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1104 9.525 4.40 11.60 476
1504 12.700 5.16 15.50 476 i
1506 12.700 5.16 15.50 6.35
o
A
R L S

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanqo (f) e profundidade de corte (ap). Consulte 0 nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

3% P M N S H
Product ef K
g ,g 74 f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
= (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
™ 0'261 45 _"_L KM quebra-cavacos é versétil e a primeira op¢ao para usinagem média de ferros fundidos. Ele apresenta
s @ um angulo de inclinagdo ligeiramente positivo e um T-land amplo e estével. Também é condicionalmente
adequado para a¢os e materiais duros.
DNMG 110404-KM:T5415 ® 04 ® 220 020 12 - - - . 220 020 1.2 - - - - - - ®m 45 014 08
DNMG 110408-KM:T5415 ® 08 P 225 030 1.2 = = = . 225 030 1.2 = = = - - - P45 021 08
DNMG 150404-KM:T5415 ® 04 P 210 020 1.9 = = = . 210 020 1.9 = = = - - - ®m 45 014 08
DNMG 150408-KM:T5415 ® 08 ® 215 030 19 - - - . 215 030 1.9 = = = - - - ®m 45 021 08
DNMG 150412-KM:T5415 £ 1.2 w205 040 1.9 - - - . 205 040 1.9 - - - - - - ® 40 028 08
DNMG 150604-KM:T5415 ® 04 "™ 210 020 1.9 - - - . 210 020 1.9 - - - - - - »m 45 014 08
DNMG 150608-KM:T5415 ® 08 P 215 030 1.9 = = = . 215 030 1.9 = = = - - - m 45 021 08
DNMG 150612-KM:T5415 £ 2 1.2 w205 040 1.9 - - - . 205 040 19 = = = - - - ®m 4 028 08
1.4
1 ..033 . KR quebra-cavaco (apara)s é robusto e a primeira opcéo para o deshaste de ferros fundidos. Ele apresenta
15° _‘:L g

0.1
—ti—

DNMG 150608E-KR:T5415 ® 038
DNMG 150612E-KR:T5415 £ 2 1.2
DNMG 150616E-KR:T5415 3 1.6

aIN

195 035 3.0
195 040 3.0
190 0.50 3.0

NN

-H#.—‘:LKF

um angulo de inclinagdo ligeiramente positivo e um amplo chanfro T. Também €é adequado para acos e,
condicionalmente, para materiais duros.

> o = . 195 035 3.0 = = = - - - 40 024 08
= = = . 195 040 3.0 = = = - - - 4 02 08
= = = . 190 0.50 3.0 = = = - - - 40 035 08

R quebra-cavaco (apara)s é robusto e foi projetado para o desbaste de acos e ferros fundidos. Ele apresenta
um angulo de inclinagdo ligeiramente positivo e um chanfro T duplo negativo/estavel e extra largo. Também é
condicionalmente adequado para materiais duros.

DNMG 150408E-R:T5415
DNMG 150608E-R:T5415
DNMG 150612E-R:T5415
DNMG 150616E-R:T5415
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0.8
0.8
1.2
1.6

¥ 190
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0.40
0.40
0.40
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190
190
195
205

0.40
0.40
0.40
0.40

3.0
3.0
3.0
3.0
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I
I
I
I
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40
40
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Insertos de torneamento

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanco () e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

at

57 M N S H
Product 5 E Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
& (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
0.25 SM quebra-cavaco (apara)s é versatil e a primeira op¢do para usinagem (Maquinacdo) média de agos e

i ' superligas. Ele apresenta um éngulo de inclinagéo Iigeira ente pOSitiVO e um T-land estdvel e moderado.
; %50 ~
13°

Também € adequado para acos inoxidaveis, ferros fundidos e, condicionalmente, para ligas nao ferrosas e

materiais duros.
DNMG 150612E-SM:T5415 [ 1.2 ! 245 030 17 - - - . 245 030 17 - - - - - - ®m 5 015 09
DORMER"
ECMT PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm)

0803 7.940 3.40 8.20

(mm)

3.18

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanco () e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

% M N S H
Product 5 _% 74 f ap 7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=8 (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)
0.75
04 18° FM2 quebra-cavaco (apara)s é robusto e a primeira op¢do para usinagem (Maquinagao) média de acos. Ele
gli]} - apresenta um angulo de inclinagdo positivo e um chanfro T estavel e moderado. Também é adequado para

ferros fundidos e, condicionalmente, para acos inoxidaveis.

ECMT080304E-FM2T5415 @ 04 ®1 275 012 10 - - - W25 012 10 - - - - - - - -
DORMER™
PRAMET
Q w1 L S
(mm) (mm) (mm) g@
1604 9.525 19.50 4.76 i
=
Yy v
3

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanco () e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

3% M N S H
Product 5¢ R
ko) _E Ve f ap 7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)
0.36
@ L-32 geometria com desenho a esquerda para operagdes de usinagem (Maquinacéo) de acabamento a semi-
' deshaste cortes continuos.
15°
KNUX1604051-32:T5415 @ 05 ® 195 025 27 - - - [Pl 195 025 27 - - -
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T5415

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanqo (f) e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais

I2 R P M N S H
Product 7q f ap 74 f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f
e (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)
0.36

% R-32 geometria com desenho a direita para operacdes de usinagem (Maquinagdo) de acabamento a semi-
N \ E desbaste, cortes continuos.

KNUX 160405R-32:T5415 ® 05 ® 195 025 27 - - - u 195 025 27 - - - - - - - -
_ :jii ER-72 geometria com desenho a direita para operagdes de usinagem (Maquinacdo) de acabamento fino a
normal cortes continuos.
KNUX 160405ER-72:T5415 @ 05 ® 270 020 2.0 - - - . 270 020 20 = =

3
12 125 — ::ii ER-73 geometria com design a direita para operacdes de usinagem (Maquinacao) de acabamento a semi-
! | \ E deshaste cortes continuos.

® 1.0 P 25 040 3.0

KNUX 160410SR-73:T5415

- - W25 040 30 -

DORMER"™
PRAMET

(mm) (mm)
1606 5.50 6.35

O

70

32 P M N S H
Product g E Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap
=S (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)
0.25 - . — .
. 'i!' "= RM3 quebra-cavaco (apara)s é robusto e foi projetado para o desbaste de acos e ferros fundidos. Apresenta
HFC angulo de inclinagdo positivo e T-land negativo e amplo. Também é condicionalmente adequado para acos
5° § S inoxidaveis e materiais duros.
RCMT 1606M0S-RM3:T5415 & - 240 065 2.0

- - - mau0 065 20 - - - @5 033 11
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DORMER™
PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

3209 32.000 9.50 9.53

D1
20°

O

70

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanqo (f) e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

3% P M N S H
Product 4 RE
focud § 74 f ap 7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
S (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)
,...04
15° oo RM2 geometria para operacdes de usinagem (Maquinagao) de semi-desbaste a desbaste, cortes continuos a
% $ HFc S interrompidos.
15°
RCMX3209MO-RM2:T5415 &  — 1 100 100 45 - - -0 100 45 - - - - - - - - -
DORMER™
PRAMET
&
Q IC D1 L S I
(mm) (mm) (mm) (mm) / N
0973 9.525 440 9.53 3.97 o o
1204 12.700 5.50 12.70 476
v R
L | b s

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanqo (f) e profundidade de corte (ap). Consulte 0 nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

3¢ P M N S H
Product =2 R
E_»,E 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
01
‘P& RF quebra-cavaco (apara)s é robusto e a primeira op¢do para usinagem (Maquinagao) média de ferros
- - {Q} ( S fundidos. Ele apresenta um éngulo de inclinacao ligeiramente positivo e um chanfro T estavel e moderado.
955 15 Também € adequado para acos e, condicionalmente, para aos inoxiddveis e materiais duros.
127 | 25
SCMT 120408E-RF:T5415 ® 08 ®m 25 022 22 = = = . 255 022 22 = = = - - - ®m 5 013 07
0.27
= RM quebra-cavaco (apara)s é robusto e a primeira op¢do para desbaste de acos e ferros fundidos. Ele apresenta
\ S ﬂ‘ AL um angulo de inclinagdo positivo e um chanfro T amplo e estével. Também é adequado para acos inoxidaveis e,
A condicionalmente, para superligas e materiais duros.
SCMT 09T308E-RM:T5415 ® 08 ®” 29 030 20 - - - . 290 030 20 - - - - - - 60 015 07
SCMT 120408E-RM:T5415 $ 08 ® 285 030 23 = = = . 285 030 23 = = = - - - ®m 60 015 07

UR quebra-cavaco (apara)s é versatil e a primeira op¢ao para acabamento de ferros fundidos. Ele apresenta
= : i | E um angulo de inclinagdo positivo sem T-land. Também é adequado para acos e, condicionalmente, para agos
inoxidaveis.

SCMTO9T308E-UR:T5415 @ 08 #1295 020 12 - - - W29 020 12 - - - - - - - - -
SCMT120408E-UR:TS415 @ 08 P 285 020 16 - - - M285 020 16 - - - - - - - - -
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T5415

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanco () e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

EER M N S H
Product 5 _% 7q f ap 74 f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

UR quebra-cavaco (apara)s é versétil e a primeira op¢do para acabamento de ferros fundidos. Ele apresenta

_rl ' um angulo de inclinagao positivo sem T-land. Também é adequado para acos e, condicionalmente, para agos
inoxidaveis.

SIMT120412E-UR:TS415 @ 12 W 275 027 16 - - - W25 027 16

DORMER"
PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)
1204 12.700 5.50 12.70 4.76
2509 25.400 9.12 25.40 9.53

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanco () e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

R M N S H
Product 5 E Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

.NMA um inserto (pastilha) plano foi projetado para usinagem (Maquinacdo) média de ferros fundidos.

%

s ' Apresenta angulo de inclinacdo neutro sem T-land. Também é condicionalmente adequada para materiais

duros.
SNMA 120412:T5415 g 12 - - - - - - 205 030 4.0 - - - - - - ® 40 015 10
SNMA 250924:T5415 T 24 = = = - - - 105 0.60 8.0 - - - - - - ®m 20 030 20
DORMER™
PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
1204 12.700 5.16 12.70 4.76
1506 15.875 6.35 15.88 6.35
1906 19.050 794 19.05 6.35

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanco () e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

T M N s H
Product E E 74 f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
0.26 e . < . - .
. KM quebra-cavacos é versatil e a primeira opdo para usinagem média de ferros fundidos. Ele apresenta
. a . . ~ . . et z ’ a P
& ' um angulo de inclinacdo ligeiramente positivo e um T-land amplo e estével. Também é condicionalmente

adequado para acos e materiais duros.

SNMG 120408-KM:T5415 $ 08 ! 275 032 21 = = = . 275 032 21 = = = - - - ®B5 02 08
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Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanqo (f) e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

P M N S H
Product .
focud £ Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap ve f ap
S (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rey)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
1.4
|l 033 . KR quebra-cavaco (apara)s € robusto e a primeira op¢ao para o desbaste de ferros fundidos. Ele apresenta
15° _':L <s um angulo de inclinagdo ligeiramente positivo e um amplo chanfro T. Também é adequado para acos e,
O'% condicionalmente, para materiais duros.
SNMG 120408E-KR:T5415 £ 08 ® 250 035 38 - - - . 250 035 38 - - - - - - m5 017 07
SNMG 120412E-KR:T5415 £ 12w 255 040 38 - - - . 255 040 3.8 - - - - - - »m5 02 10
SNMG 120416E-KR:T5415 3 1.6 w7 260 045 38 - - - . 260 045 3.8 - - - - - - »m 5 032 08
SNMG 150612E-KR:T5415 £ 12 P 240 045 45 - - - . 240 045 45 - - - - - - »m5 032 08
SNMG 150616E-KR:T5415 £ 1.6 P 240 0.50 45 - - - . 240 0.50 45 - - - - - - »m 5 035 08
SNMG 190612E-KR:T5415 £ 1.2 7 230 045 7.0 - - - . 230 045 7.0 - - - - - - »m 45 032 08
SNMG 190616E-KR:T5415 3 1.6 w7 230 050 7.0 - - - . 230 0.50 7.0 - - - - - - »m 45 035 08
,...04
Lo s R quebra-cavaco (apara)s é robusto e foi projetado para o desbaste de acos e ferros fundidos. Ele apresenta
5@ = H# —‘:L §P um angulo de inclinagdo ligeiramente positivo e um chanfro T duplo negativo/estével e extra largo. Também é
ot condicionalmente adequado para materiais duros.
SNMG 150612E-R:T5415 t 1.2 w7 240 045 45 - - - . 240 045 45 - - - - - - P 5 023 10
SNMG 150616E-R:T5415 3 1.6 P 240 050 4.5 - - - . 240 0.50 45 - - - - - - P 5 025 13
DORMER™
PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm) Qg/
1906 19.050 7.94 19.05 6.35 ‘
i T
I// \\ “
O -~
TR O / Oy
" \\\\\ ’//,/
L | S_

ER- P M N S H
Product E 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
S (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
...0.41
1013 S NR2 quebra-cavaco (apara)s é robusto e a primeira op¢ao para desbaste pesado de acos inoxidaveis. Apresenta
21° % ( P angulo de inclinado positivo e negativo/negativo, com duplo chanfro T extra largo. Também é adequado para
ﬁ acos e, condicionalmente, para ferros fundidos e superligas.
5
SNMM 190616E-NR2:T5415 @ 1.6 1 255 0.50 8.0 - - - ! 255 050 8.0 - - - - - - - - -
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T5415

DORMER™
PRAMET

Q IC D1 L S 60°

(mm) (mm) (mm) (mm)
0902 5.560 2.50 9.60 2.38 RE
1613 9.525 4.40 16.50 3.97 Z %

IC

By
r ?\kL

A
Y

ey
-

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanqo (f) e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

38 P M N S H
Product f K
L0CUC §,§ 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
. 0.53
7° i% Fii FF2 quebra-cavaco (apara)s é afiado e a primeira op¢do para acabamento fino de acos. Apresenta um angulo
| \ E de inclinado ligeiramente positivo, sem T-land. Também é adequado para ferros fundidos.
TCMT 090204E-FF2:T5415 @ 04 W 260 012 10 - - - max0 012 10 = = = = = = = = =

um angulo de inclinagdo positivo e um chanfro T amplo e estével. Também é adequado para acos inoxiddveis e,

&J : RM quebra-cavaco (apara)s é robusto e a primeira op¢do para desbaste de acos e ferros fundidos. Ele apresenta

! condicionalmente, para superligas e materiais duros.
TCMT 16T308E-RM:T5415 () 08 P 250 027 1.9 = = = . 250 027 19 = = = - - - »m 5 014 07
TCMT 16T312E-RM:T5415 [ ] 12 » 265 027 1.9 - = = . 265 027 19 = = = - - - ®m 55 014 09

1.00
UR quebra-cavaco (apara)s é versatil e a primeira op¢do para acabamento de ferros fundidos. Ele apresenta
] X :ﬁ & E um angulo de inclinagdo positivo sem T-land. Também €é adequado para acos e, condicionalmente, para acos
36 inoxidaveis.

TCMT 16T308E-UR:T5415 @ 08 ) 260 0.17 08 - - - m%0 017 08 = = = = = = -
DORMER™
PRAMET

m IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1613 9.525 4.40 16.50 3.97

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanqo (f) e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

57 o P M N S H
Product E E 74 f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
s .CMW inserto (pastilha) plano foi projetado para usinagem (Maquina¢do) média de ferros fundidos. Apresenta
; E angulo de inclinagdo neutro sem T-land. Também € condicionalmente adequada para materiais duros.
TCMW 16T308:T5415 ® 08 - - - - - - . 190 0.18 1.5 - - - - - - ¢ 40 011 07
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DORMER™
PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1604 9.525 3.81 16.50 4.76

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanqo (f) e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

5% o P M N S H
Product E E 74 f ap 7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)

. .NMA um inserto (pastilha) plano foi projetado para usinagem (Maquinacao) média de ferros fundidos.
0 & E Apresenta angulo de inclinagdo neutro sem T-land. Também é condicionalmente adequada para materiais
duros.

TNMA 160412:T5415 E 1.2 - - - - - - .210 020 15 = = = - - - & 4 010 09

DORMER™
PRAMET

Q IC D1 L S

(mm)

(mm)

(mm)

(mm)

1604 9.525
2204 12.700

3.81
5.16

16.50
22.00

4.76
4.76

S

|

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanqo (f) e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

38 P M N S H
Product e2 K
é‘g Ve f ap ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap
= (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
- 0.261 i _“-L KM quebra-cavacos é versétil e a primeira op¢do para usinagem média de ferros fundidos. Ele apresenta
C g um angulo de inclinagdo ligeiramente positivo e um T-land amplo e estavel. Também é condicionalmente
adequado para acos e materiais duros.
TNMG 160404-KM:T5415 ® 04 ® 225 020 1.6 = = . 225 020 1.6 - - 4 014 08
TNMG 160408-KM:T5415 ® 08 ®” 235 030 1.6 - - . 235 030 16 - - 5 021 08
TNMG 160412-KM:T5415 £ 1.2 2 225 040 1.6 - - . 225 040 1.6 - - 4 028 08
TNMG 220408-KM:T5415 ® 08 » 230 030 21 = = . 230 030 2.1 - - 4 021 08
TNMG 220412-KM:T5415 3 12 ® 215 040 21 = = . 215 040 21 - - 4 028 08
1.4

0.33

% 15 _“:L g

KR quebra-cavaco (apara)s é robusto e a primeira opcéo para o deshaste de ferros fundidos. Ele apresenta
um angulo de inclinagdo ligeiramente positivo e um amplo chanfro T. Também é adequado para acos e,
condicionalmente, para materiais duros.

0.1

TNMG 160408E-KR:T5415 ® 03 ® 210 035 3.0 > = = . 210 035 3.0 = = = - - - ®m 4 017 07
TNMG 220408E-KR:T5415 ® 03 ® 200 035 40 = = = . 200 035 4.0 = = = - - - /40 024 08
TNMG 220412E-KR:T5415 3 12 2 205 040 4.0 - = = . 205 0.40 4.0 = = = - - - 40 02 08
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T5415

DORMER™
PRAMET

Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
C
1604 9.525 4.40 16.60 476 \ i RE
(o)l
4 N ;’n~
W
> = L > ] S

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanqo (f) e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

P

3% M N S H
Product ef R
g § 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
0.27
= 8 RM quebra-cavaco (apara)s é robusto e a primeira op¢do para desbaste de acos e ferros fundidos. Ele apresenta
\d ﬁj‘ &S um angulo de inclinagdo positivo e um chanfro T amplo e estével. Também é adequado para acos inoxidaveis e,
A condicionalmente, para superligas e materiais duros.
VBMT 160404E-RM:T5415 ® 04 ® 25 012 12 - - - . 250 012 12 - - - - - - ®m 5 012 03
VBMT 160408E-RM:T5415 ® 08 ® 265 017 12 - - - . 265 017 1.2 - - - - - - ®m 55 011 07
; UR quebra-cavaco (apara)s é versatil e a primeira op¢ao para acabamento de ferros fundidos. Ele apresenta
— :i | & E um angulo de inclinagdo positivo sem T-land. Também é adequado para acos e, condicionalmente, para agos
inoxidaveis.
VBMT 160404E-UR:T5415 ® 04 ® 205 012 12 - - - . 205 012 1.2 - - - - - - - - -
VBMT 160408E-UR:T5415 ® 08 ® 215 017 12 = = = . 215 017 1.2 = = = = = = = = =
DORMER™
PRAMET
\C
m Ic D1 L S _ ?‘E7_
— (mm) (mm) (mm) (mm) ’/ \ \ -
1303 7.940 3.40 13.80 3.18 Y / o
4 ‘f\‘
()
> - L > > S -

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanqo (f) e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

Product =f R
roduc f;'}g Ve f ap ve f ap 7 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap
=S (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)
N 0.53
7° @73 :::i: FF2 quebra-cavaco (apara)s é afiado e a primeira op¢do para acabamento fino de acos. Apresenta um angulo
| \ E de inclinagdo ligeiramente positivo, sem T-land. Também é adequado para ferros fundidos.
VCGT 130304E-FF2:T5415 (] 04 » 210 012 1.0 - - - . 210 012 1.0 = =

VCGT 130308E-NF2:T5415
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(hr Uik B

® 03 ® 220 017 1.0

NF2 quebra-cavaco (apara)s € afiado e a primeira op¢do para acabamento de acos inoxidaveis. Ele apresenta
um angulo de inclinagdo positivo sem T-land. Também é adequado para superligas e, condicionalmente, para
acos, ferros fundidos e ligas ndo ferrosas.

- P 20 017 10


https://dormerpramet.com/p/8717385
https://dormerpramet.com/p/8717387
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Insertos de torneamento

VNMG PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1604 9.525 3.81 16.60 4.76

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanco () e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

33 M N S H
Product e W
2 _E 74 f ap 7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)
0.26
145° N KM quebra-cavacos é versatil e a primeira op¢do para usinagem média de ferros fundidos. Ele apresenta
) 4 ' um angulo de inclinacdo ligeiramente positivo e um T-land amplo e estével. Também é condicionalmente
adequado para acos e materiais duros.
VNMG 160404-KM:T5415 ® 04 190 020 1.2 - - - 190 020 1.2 - - - - - - » 40 014 08
VNMG 160408-KM:T5415 ® 038 190 030 14 = = = 190 030 14 = = = - - - & 4 021 08
DORMER"
PRAMET

g IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0804 12.700 5.16 8.70 4.76

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanco (f) e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para calculos adicionais.

37 M N S H
Product ,% E 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

. .NMA um inserto (pastilha) plano foi projetado para usinagem (Maquinacdo) média de ferros fundidos.
& ' Apresenta angulo de inclinagdo neutro sem T-land. Também é condicionalmente adequada para materiais
duros.

WNMA 080408:T5415 2 08 I -

= = > = = 215 020 4.0 = = = - - - ®m 4 010 07
WNMA 080412:T5415 £ 1.2

= 195 030 4.0 = = = - - - 4 015 10
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T5415

Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)

0604 9.525 3.81 6.50 4.76

0804 12.700 5.16 8.70 4.76

80°

DORMER™
PRAMET

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanqo (f) e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

57 o P M N S H
Product E E 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
,..0.26 p o L ~ . ‘1 .
145° KM quebra-cavacos é versétil e a primeira op¢ao para usinagem média de ferros fundidos. Ele apresenta

WNMG 060404-KM:T5415 ® 04
WNMG 060408-KM:T5415 ® 08
WNMG 080404-KM:T5415 ® 04
WNMG 080408-KM:T5415 3

WNMG 080412-KM:T5415 3 1.2

1.4
0.33
15°

0.1
—ti—

WNMG 080408E-KR:T5415 & 038
WNMG 080412E-KR:T5415 @ 1.2
WNMG 080416E-KR:T5415 @ -

,..04
L1lo1
Tl
;
WNMG 080408E-R:T5415 3 0.8
WNMG 080412E-R:T5415 £ 2 1.2
WNMG 080416E-R:T5415 £ 1.6
L..03
Llloa
20°
:

WNMG 060412W-M:T5415 @ 1.2

£
s

19°

WNMG 080412W-MR:T5415 & 1.2

-

265 020 138
270 032 18
265 020 2.1
265 032 2.1
260 040 2.1

NNNNN

= §

245 035 35
245 040 35
235 050 35

NN

-H#.—.EL@

¥ 230 040 3.5
P 235 045 35
¥ 235 050 3.5

—
w (S
i 245 055 12

o S

P 240 0.55 1.5

um angulo de inclinacdo ligeiramente positivo e um T-land amplo e estavel. Também é condicionalmente
adequado para acos e materiais duros.

| 265 02
|20 03
| 265 020
| 265 032
| 260 040

1.8
1.8
21
21
21

I
I
I
I
I
I
NNNNNN

55
55
55
55
55

0.14 08
022 08
0.14 08
022 08
0.28 08

KR quebra-cavaco (apara)s é robusto e a primeira opcdo para o deshaste de ferros fundidos. Ele apresenta
um angulo de inclinagdo ligeiramente positivo e um amplo chanfro T. Também é adequado para acos e,

condicionalmente, para materiais duros.

- W 25 035
- W 245 040
- W 35 050

3.5
3.5
35

7 50
7 50
7 50

0.17 07
020 1.0
035 05

R quebra-cavaco (apara)s é robusto e foi projetado para o desbaste de acos e ferros fundidos. Ele apresenta
um angulo de inclinagdo ligeiramente positivo e um chanfro T duplo negativo/estavel e extra largo. Também é
condicionalmente adequado para materiais duros.

- W 20 040
- W 35 045
- W 235 050

3.5
35
3.5

v o45
7 50
7 50

0.20 07
023 1.0
025 13

W-M quebra-cavaco (apara)s tem arestar alisadora e foi projetado para o acabamento de agos. Apresenta um
angulo de inclinagdo positivo e um chanfro T positivo e moderado. Também é condicionalmente adequado para

ferros fundidos.

- P 25 055

1.2

W-M quebra-cavaco (apara)s tem arestar alisadora e foi projetado para o acabamento de aos. Apresenta um
angulo de inclinagdo positivo e um chanfro T positivo e moderado. Também é condicionalmente adequado para

ferros fundidos.

- 20 055

15


https://dormerpramet.com/p/8717585
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https://dormerpramet.com/p/8717588
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Quebra-cavaco KM

Aumente a vida util da ferramenta.
Reduza o tempo de inatividade.

Garanta um torneamento estavel e confidvel em
ferro fundido com um amplo Chanfro-T e um
angulo de inclinagao positivo
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Insertos GL

Insertos GL de precisao polidos para corte e canal de materiais do grupo ISON

Aumente a produtividade com solugoes
econOmicas de corte

Apresentamos 0s novos insertos GL. S-PM - projetados para
corte e canal profundo de materiais ndo ferrosos e superligas
a base de titanio. Essas pastilhas de face Unica apresentam
um angulo de inclinagéo altamente positivo e um quebra-
cavacos polido, garantindo controle superior dos cavacos

e escoamento suave em cortes continuos ou ligeiramente
interrompidos.

Fabricadas na classe HO7 de metal duro WC-Co sem
cobertura, esses insertos s&o excelentes para usinagem fina
a média, oferecendo excepcional resisténcia ao desgaste e
vida util prolongada da ferramenta. Disponiveis em larguras
de 2, 3 e 4 mm, eles oferecem precisdao com uma tolerancia
de largura de corte de £0,05 mm, o0 que as torna ideais para
ambientes de producao de alto volume.
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Ferramentas de corte e canal

Produtos relacionados

PM

Geometria PM com um angulo
altamente positivo em um
inserto monofacial, primeira
opgao para cortes profundos e
cortes continuos a levemente
interrompidos.

HO7

Carbeto WC-Co sem cobertura
dentro das faixas ISO N10-N30 e
S01-S20, projetado para usinagem
fina a média de metais ndo ferrosos
e superligas a base de Ti.

GL. S-PM

Inserto monofacial
Raios de canto de 0,2 mm

Toleréncia da largura de corte de
£ 0.05 mm
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Insertos GL

Caracteristicas e beneficios

O quebra-cavaco prensado promove a
formacéao de cavacos e melhora o controle de
cavacos durante cortes profundos.

O guebra-cavaco polido reduz a aderéncia
dos cavacos e melhora o desempenho do
corte.

O design de uma aresta oferece grande
flexibilidade de corte.

Compatibilidade perfeita com todos os
suportes e ldminas GL disponiveis.

A designacgao de cddigo facilita a
correspondéncia rapida de suportes e
insertos.

Aresta de corte afiada.

Escoamento seguro de cavacos
aumenta a confiabilidade do processo.

A aderéncia minimizada dos cavacos
garante um corte suave e ininterrupto.

Profundidade de corte ilimitada
proporciona versatilidade para vérias aplicagdes de corte.

Integracgao perfeita
aumenta a eficiéncia.

Facil identificacao
garante a selegao rapida da ferramenta.

Forcas de corte minimizadas
melhoram o desempenho mesmo em materiais macios.
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Ferramentas de corte e canal

Caracteristicas e beneficios

Precisao redefinida para cortes e canais
superiores

Aresta de corte
afiada com
afiagao de
aresta muito
pequena

Classe HO7

Quebra-cavacos
polido
e prensado
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Insertos GL

Histodrias de sucesso

Corte mais rapido e economize
40% no tempo de corte

Resultado para o cliente: Nosso inserto polido sem cobertura aumentou
significativamente a produtividade, reduzindo o tempo de corte em 40% e permitindo um
aumento na velocidade de corte devido as forgas de corte mais baixas. Essa melhoria
facilita uma usinagem mais eficiente sem a necessidade de equipamentos de maior
poténcia.

Segmento: Engenharia geral
Aplicagao: Corte

Material: 6082 AIMgSi1
Refrigeracgao: Sim

Solucao Dormer Pramet:

GL3-S300M02-PM:HO7
Dados de usinagem:
Ve 1y CD
76-100 0.13 35

ol

Barra em bruto

v = velocidade de corte (m/min), f, = avango por rotagdo,CD = profundidade de cotre (mm)

50
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Ferramentas de corte e canal

Permita o controle superior
de cavacos na usinagem de
aluminio

Resultado para o cliente: Os novos insertos GL
proporcionaram excelente controle de cavacos e

um acabamento limpo, mesmo em cortes profundos
(CD = 35 mm) e condigBes de interrupgdo. Eles
garantiram um desempenho suave, durabilidade e
alta produtividade. Perfeitas para a usinagem em alta
velocidade de materiais ndo ferrosos.

Segmento: Engenharia geral
Aplicacgao: Canal profundo
Material: 6082 AIMgSi1
Refrigeracao: Sim

Solucao Dormer Pramet

GL3-S300M02-PM:H07
Dados de usinagem:
Ve iy CD
350 013 35

Roda dentada

WMG N1.3

Histdrias de sucesso

Aumente a precisao e a eficiéncia
na usinagem de plasticos

Resultado para o cliente: Os insertos GL. S-PM
apresentaram desempenho preciso e confiadvel na
usinagem de plasticos, atingindo com facilidade as
metas do cliente. Os insertos garantiram um corte
suave, controle eficiente de cavacos e excelentes
resultados, mesmo em aplicagdes de usinagem
profunda. Perfeito para a usinagem de precisdo de
materiais mais macios.

Segmento: Engenharia geral
Aplicagao: Corte

Material: Plastico
Refrigeracao: Sim

Solucao Dormer Pramet:

GL3-S300M02-PM:HO7 :_

4

Dados de usinagem: (ED

VC fn CD ;
250 0.10 40

Tampa de cobertura

v = velocidade de corte (m/min), f, = avango por rotagdo,CD = profundidade de cotre (mm)
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Insertos GL

DORMER"
GL- S = PM PRAMET
Q w CWTOLL CWTOLU INSL
(mm) (mm) (mm) (mm) PM
200 2.00 0.05 0.05 15
300 3.00 0.05 0.05 15
400 4.00 0.05 0.0 13
=
(@)
Q‘.‘/

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc) e avanco (f). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

i R M N S H PSR PSIRL

5% Ve f Ve f ve f g f v f 3 f

-9 (mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (‘) (‘)

o7

¢ ﬁ =T PM geometria com angulo de saida altamente positivo em inserto (pastilha)s de face Unica, primeira escolha

3%;- | ' para cortes profundos e cortes continuos a ligeiramente interrompidos.

GL2-5200M02-PM:H07 ® 02 - - | 5 007 85 008 W 270 0.10 & 25 0.06 = = - -
GL3-5300M02-PM:H07 ® 02 - - 5 009 85 0.0 W 270 0.2 P& 25 0.07 = = - -
GL4-5400M02-PM:H07 ® 02 - - |5 on 85 012 W 270 0.4 2 25 0.0 - - - -
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Insertos GL. S-PM -

Cortes profundos.
Controle total.

Aprimore as operacoes
de corte com um quebra-
cavaco prensado e polido
para um controle superior
_ dos cavacos e cortes
profundos




Linha STD

Familia versatil de fresamento a 90 graus

Versatilidade com economia
em cada corte

Obtenha maior versatilidade e eficiéncia de custo com nossa nova
linha de fresamento de cantos a 90°. A série STD apresenta quatro
insertos triangulares associados a quatro tipos de suportes diferentes.
Cada inserto oferece trés arestas de corte, proporcionando

um custo menor por peca de trabalho.

Projetada para diversas aplicagoes, a linha inclui quatro geometrias ]
especificas voltadas para cortes leves, médios e de desbaste, além de Lipedl
usinagem eficiente de aluminio. Capaz de trabalhar com profundidades P AL
de corte até 11 mm, esse portfdlio versatil é ideal para um amplo TH. ="
espectro de necessidades de fresamento.
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Fresas e insertos

TDET-M

Inserto retificado de preciséo
Aco, acgo inoxidavel e ferro fundido

Cortes médios

TDET-MM

[] s [a]
it
E :‘l =l

Inserto retificado de precisao
Aco inoxidavel e superligas

Cortes leves a médios

STD 17

(] % (]
=]

Haste cilindrica

Faixa métrica: 32 - 42 mm

TDET-R

Ofz0]
O
B

P h".
= Jdl

[=];

Inserto retificado de precisao
Aco, ferro fundido e materiais duros

Cortes brutos

TDET-FA

Inserto retificado de precisao
Materiais ndo ferrosos

Cortes leves a brutos

STD 17

Haste modular

Faixa métrica: 32 - 40 mm

Produtos relacionados

STD 17

Haste Weldon

Faixa métrica: 32 - 40 mm

STD 17

Cabegotes de fresar

Faixa métrica: 42 - 200 mm



Linha STD

Caracteristicas e beneficios

Insertos

O projeto permite uma ampla gama de
aplicagdes, incluindo rampa, interpolagao
helicoidal, ranhuras, mergulho e fresamento
em esquadro.

Versatilidade operacional
reduz o tempo de inatividade e os custos com ferramentas.

Insertos positivos tridngulares, retificados
com precisao, com trés arestas de corte.

Aumento da economia
leva a custos mais baixos por pega de trabalho.

O design com angulo de inclinagdo positivo
proporciona um corte mais suave e melhores
acabamentos de superficie.

Eficiéncia otimizada
enquanto reduz o consumo de energia.

A geometria MM leva a uma usinagem suave
de HRSA.

Maior durabilidade
garante a estabilidade do processo.

Quatro geometrias confidveis M, MM, R e FA.

56

Facil selecao de ferramentas
para cortes leves, médios e brutos e usinagem eficiente de aluminio.




Fresas e insertos

Fresas tipo Weldon, cilindricas, modulares
e cabegotes de fresar.

Caracteristicas e beneficios

Fresas

Multiplas escolhas
para uma ampla gama de tamanhos de méaquinas.

Formato otimizado do alojamento do inserto.

Simples e seguro
Fixagdo do inserto.

Refrigeragdo interna em todo o portfdlio,
inclusive em didmetros grandes.

Maior vida util da ferramenta
e melhor escoamento dos cavacos.

Cabecotes de fresar disponiveis em uma
ampla faixa de didmetros e varios tipos de
passos.

Varias opcoes
para uma ampla gama de aplicagdes.

Corpo da fresa feito de ago ferramenta
niquelado de alta qualidade.

Alta durabilidade

do corpo do fresa temperado.
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Linha STD

Exemplos de usinagem

Peca de Placa de ago carbono (193 HB)
trabalho:

Fresa: 32A3R040B32-STD17D-C
Inserto: TDET 170408SR-M:M8330
Material: 1.1191/C45

Refrigeracao: Ar comprimido

Dados de usinagem:

Vida util da

Ve f, ap N ferramenta
(min)
270 0.20 2.50 24 36

Fotos do TDET 170408SR-M:M8330, tiradas apds 36 minutos.

V. = velocidade de corte (m/min), f, = avanco por dente (mm),

Peca de Placa de ago inoxidavel (141 HB)
trabalho:
Fresa: 32A3R040B32-STD17D-C
Inserto: TDET 170408SR-MM:M6330
Material: 1.4404/316L
Refrigeracao: Ar comprimido
Dados de usinagem:
Vida util da
Ve f, ap ER ferramenta
(min)
170 0.15 2.50 24 33

a, = profundidade de corte axial (mm), a. = profundidade de corte radial (mm)

58
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Fotos do TDET 170408SR-MM:M6330, tiradas apds 33 minutos.



Fresas e insertos

Exemplos de usinagem

Pecade Placa de ago inoxidavel (147 HB) Pecade Placa de ferro fundido (219 HB)
trabalho: trabalho:
Fresa: 32A3R040B32-STD17D-C Fresa: 50A05R-S90TD17D-C
Inserto: TDET 170408SR-MM:M6330 Inserto: TDET 170408PR-R:M5315
Material: 1.4404/316L Material: GG25/FC250
Refrigeracao: Emuls&o de dleo soltvel (10%) Refrigeracgéo: Emulsdo de dleo solivel (10%)
Dados de usinagem: Dados de usinagem:
Vida util da Vida util da
Ve f, ap de ferramenta Ve f, ap e ferramenta
(min) (min)
90 0.12 2.5 24 46 340 0.25 2.5 40 55

WMG M3.1

Fotos do TDET 170408SR-MM:M6330, tiradas apds 46 minutos. Fotos do TDET 170408PR-R:M5315, tiradas apds 55 minutos.

V¢ = velocidade de corte (m/min), f, = avango por dente (mm),
a, = profundidade de corte axial (mm), a. = profundidade de corte radial (mm)
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Linha STD
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32A2R034A32-STD17D-C 32195 32 - - 34 - - - - - -9 6 2 - 17700 v* 109 GI113 (0411
32A3R034A32-STD17D-C 32195 32 - - 34 - - - - - -9 6 3 - 17700 v*  1.06 Gl113 (0411

5:” 32A3R080A32-STD17D-C 32 195 32 - - 80 - - - - - -9 6 3 - 17700 v* 101 GI113 C0411
35A3R034A32-STD17D-C 35 195 32 - - 34 - - - - - -9 6 3 - 17000 v 1.09 G113 (0411
42A4R080A32-STD17D-C 42 195 32 - - 80 - - - - - 85 6 4 v/ 15500 v 112 G113 C0411
32A2R042B32-STD17D-C 32 10 32 - - 42 38 - - - - -9 6 2 - 17700 v 057 GI113 C0411

= 32A3R042B32-STD17D-C 32 110 32 - - 42 38 - - - - -9 6 3 - 17700 v 055 Gl113 C0411
owsss - 40A3R050B32-STD17D-C 40 120 32 - - 50 48 - - - - 85 6 3 - 15900 v 0.68 G113 (0411
40A4R050B32-STD17D-C 40 120 32 - - 50 48 - - - - 85 6 4 15900 v*  0.67 G113 (0411
32A2R043M16-STD17D-C 32 66 17 - - - - 43 M6 - - -9 6 2 - 17700 v* 020 GI113 C0411

o 32A3R043M16-STD17D-C 32 66 17 - - - - 43 M6 - - -9 6 3 - 17700 v 0.18 Gl113 C0411
voous - 40A3R043M16-STD17D-C 40 66 17 - - - - 43 M6 - - 85 6 3 - 15900 v 0.24 G113 (0411
40A4R043M16-STD17D-C 40 66 17 - - - - 43 M6 - - 85 6 4 v' 15900 v 024 G113 (0411
42A04R-S90TD17D-C 42 - 16 124 - - - 40 - 84 56 -85 6 4 v/ 15500 v 0.22 G113 (0412
50A04R-S90TD17D-C 50 - 22 181 - - - 40 - 104 63 -8 6 4 v' 14200 v© 033 GI113 (0413
50A05R-S90TD17D-C 50 - 2 181 - - - 40 - 104 63 -8 6 5 v' 14200 v 032 G113 (0413
52A05R-S90TD17D-C 52 - 22 181 - - - 40 - 104 63 -8 6 5 v'13900 v 034 GI13 (0413
63A04R-S90TD17D-C 63 - 22 181 - - - 40 - 104 63 -75 6 4 v' 12600 v° 048 Gl113 (0413
63A06R-S90TD17D-C 63 - 22 181 - - - 40 - 104 63 -715 6 6 v 12600 v© 049 GI113 (0413
66A06R-S90TD17D-C 66 - 22 181 - - - 40 - 104 63 -75 6 6 v' 12300 v© 052 G113 (0413

oneo 8OAO7R-S90TD17D-C 80 - 27 221 - - - 50 - 124 7 -7 6 7 v 1200 v° 1.06 G113 (0414
80A08R-S90TD17D-C 80 - 27 221 - - - 50 - 124 7 -7 6 8 v’ 11200 v° 1.03 GI113 (0414
100A08R-S90TD17D-C 100 - 32 451 - - - 50 - 144 8 -65 6 8 v 10000 v° 166 G113 (0415
100A10R-S90TD17D-C 100 - 32 451 - - - 50 - 144 8 -65 6 10 v/ 10000 v* 162 GI113 (0415
115A10R-S90TD17D-C 15 - 32 451 - - - 50 - 144 8 65 6 10 v 9300 v° 203 G113 (0415
125A10R-S90TD17D-C 125 - 40 5.1 - - - 63 - 164 9 65 6 10 v~ 8900 v 3.00 Gl113 0415
125A12R-S90TD17D-C 125 - 40 561 - - - 63 - 164 9 -65 6 12 v 8900 v 298 G113 (0415
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Fresas e insertos

v
— = ] S >< o ~ = [=) = == e 1 ib
=2 :zg88=35=2%¢%%:RAGQ WR{E
a
(mm) (mm) ~ (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)— (mm) (mm) (mm) () §]
140A12R-S90TD17D-C 140 - 40 561 - - - 63 - 164 9 -4 6 12 v/ 8400 v° 356 G113 (0415
160C13R-S90TD17D-C 160 - 40 - 667 - - 63 - 164 925 5 6 13 v 790 v 496 G113 (0416
onseso175C14R-S90TD17D-C 175 - 40 - 667 - - 63 - 164 925 -5 6 14 v' 7500 v° 566 G113 (0416
200C15R-S90TD17D-C 200 - 60 - 1016 - - 63 - 257 1425 -5 6 15 v/ 7000 v 812 Gl113 (0417
5 o
C
GI113 TD.T1704..
Ib T 2 P D ° °
L @» EBE F =& = & s
0411 US 4008-T15P 35 M4 8 Flag T15P - - - - -
(0412 US 4008-T15P 35 M4 8 - SDRT15P-T HCS 0840C - - -
(0413 US 4008-T15P 35 M4 8 - SDRT15P-T HS 1030C - - -
0414 US 4008-T15P 35 M4 8 - SDRT15P-T HS 1230C - - -
(0415 US 4008-T15P 35 M4 8 - SDRT15P-T - - - -
(0416 US 4008-T15P 35 M4 8 - SDRT15P-T HS 1240C HSD 0825C CAC160C HXK 5
(0417 US 4008-T15P 35 M4 8 - SDRT15P-T HS 1655C HSD 1025C CAC200C HXK 7
DORMER™
PRAMET
m IC D1 S
o (mm) (mm) (mm)
1704 10.300 4.40 476

3t P M N S H
Product 8 R

% g Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap

< (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

-
, ﬂ. il:J} M geometria é versétil e a primeira op¢do para uma ampla gama de condigdes de trabalho. Projetada com

ﬁ @ inclinaco positiva, T-land médio e arredondamento da aresta de corte para usinagem média.
TDET 170404SR-M:M8330 ® 04 M 165 014 40 W 95 013 40 . 155 0.4 40 - - - /4 0m 32 = = =
TDET 170404SR-M:M8340 ® 04 MW 15 014 40 W 9 013 40 ! 140 0.14 4.0 - - - ®m35 01 32 = = =
TDET 170408SR-M:8215 $ 08 M 200 014 40 ® 120 013 4.0 . 190 0.14 4.0 - - - ®m5 011 32 = = =
TDET 170408SR-M:M6330 £ 08 MW 170 074 40 W 120 013 40 . - - - - - - m5 011 32 = = =
TDET 170408SR-M:M8310 £ 08 M 220 074 40 » 110 013 40 . 205 0.14 4.0 = = = = = = = = =
TDET 170408SR-M:M8330 € 08 W 195 014 40 W 115 013 4.0 . 185 0.14 4.0 - - - 45 0m 32 = = =
TDET 170408SR-M:M8340 € 08 M 180 014 40 W 105 013 40 u 170 0.14 4.0 - - - 45 0m 32 - - -
TDET 170408SR-M:M9325 ® 08 MW 250 014 40 - - - . 235 0.14 4.0 = = = = = = = = =
TDET 170416SR-M:M8330 3 16 M 220 014 40 W 130 013 40 . 205 0.14 4.0 - - - ®m55 01 32 = = =
TDET 170416SR-M:M8340 £ 2 16 M 200 014 40 W 120 013 40 ! 190 0.14 4.0 - - - ®m5 01 32 = = =
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Linha STD

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanqo (f) e profundidade de corte (ap). Consulte o nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

3% P M N S H
Product 5 E 7q f ap 74 f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

; MM geometria € afiada e usada para acabamento, adequada para aplicacdes com grandes saliéncias ou pecas
= H § S finas e de paredes finas. Projetada com inclinacdo altamente positiva, T-land estreito e arredondamento da
aresta de corte para usinagem leve.

TDET 170404SR-MM:M6330

® 04 MW 145 013 40 W 105 012 40 . - - - - - - MW 40 010 32 = = =
TDET 170404SR-MM:M8340 @ 04 M 155 0.13 40 M 90 012 40 . - - - - - - ®m 35 010 32 = = =
TDET170408SR-MM:M6330 ¢ 03 M 170 013 40 M 120 012 40 || - - - - - - ®m 5 010 32 - - -
TDET 170408SR-MM:M8330 & 03 M 205 0.13 40 M 120 012 40 || - - — w615 016 40 ® 50 010 32 = = =
TDET 1704085R-MM:M8340 ¢ 03 W 185 0.13 40 M 110 0.12 4.0 . - - - - - - MW 45 010 32 - - -
TDET 170408SR-MM:M8345 ¢ 03 M 145 0.13 40 MW 85 012 40 . - - - - - - ®m 35 010 32 = = =
TDET170408SR-MM:M9340 ¢ 03 M 235 013 40 M 140 012 40 || - - - - - - ®m 55 010 32 - - -
TDET170416SR-MM:M6330 ¢ 16 M 195 013 40 M 135 012 40 [ - - - - - - ®m 55 010 32 - - -
TDET170416SR-MM:M8340 ¢ 16 M 200 0.13 40 M 120 0.12 40 . - - - - - - MW 5 010 32 = = =
ol - %,11 15°
’ . Ep R R geometria é forte e usada para deshaste e condi¢des de trabalho pesado. Projetada com inclinacdo
« g\k/ 8 P levemente positiva, ampla drea em T e arredondamento da aresta de corte para usinagem de desbaste.
T s

TDET 170408PR-R:8215 € 03 W18 020 40 ® 110 018 4.0 . 175 020 40 - - - w45 018 32 W 35 013 11
TDET 170408PR-R:M5315 $ 038 P 240 020 40 - - - . 225 020 40 - - - - - - W 45 013 11
TDET 170408PR-R:M8310 $ 08 W 200 020 40 P 100 018 4.0 . 190 020 4.0 - - - - - - W 40 013 11
TDET 170408PR-R:M8330 $ 083 W18 020 40 m 110 018 4.0 . 175 020 4.0 - - - »m 45 018 32 m 35 013 11
TDET 170408PR-R:M9325 ® 03 MW 225 020 40 = = = . 210 020 4.0 - - - - - - ¢ 45 013 11
TDET 170416PR-R:M5315 ® 1.6 P 265 020 40 - - - . 250 020 4.0 - - - - - - W5 013 11
TDET 170416PR-R:M8330 $ 16 W 20 020 40 P 120 018 4.0 . 190 020 4.0 - - - ®m5 018 32, 40 013 11
DORMER™
PRAMET

m IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

1704 10.300 4.40 4.76

Recomendacdo e valores iniciais para velocidade de corte (vc), avanqo (f) e profundidade de corte (ap). Consulte 0 nosso app Calculadora de Usinagem (Maquinagdo) para cdlculos adicionais.

2% P M N S H
Product g E Ve f ap ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap
=S (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
26°
9° . . . < -
—t g FA geometria é afiada e usada para usinagem de ligas ndo ferrosas, adequada para aplicagdes com grandes
! \ F saliéncias ou pecas finas e de paredes finas. Design polido e retificado com inclinagdo altamente positiva.
15°
TDET 170408FR-FA:HF7 o 038 = = = - - - P - - - m20 024 40 - - -
TDET 170408FR-FA:M0315 ® 038 - - - - - - . - - - MW 480 024 40 - - _ - - _
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Fresas e insertos

N

Q)

0, 0,
5o 5% 0%  15%
(gx.v 148 135 127
2.20 160 135
= x.f
= x.f
J g TDET 17-M
EE/ 04 08 16
BS
\D/ 17 13 05
ap, 00 R R R R
\zx 20 [ Torrmosin |
16.0
10.0
6.3
40
25
1.6
1.0
0.63
0.4
v EE 283822273 ¢
a 400 R R R R
\4 20 [ mommnmi |
16.0
10.0
6.3
40
25
1.6
1.0
0.63
0.4 i |
v EE 283822273 ¢
ay
1.00 2.00 3.00
2 1 N
s 0.20 0.19 0.18

20%

1.22

1.20

3%  30%  40%  50%  60%
119 116
110
0.68
TDET 17-MM TDET17-R
0.4 08 16 08 16
17 13 05 13 05
a ‘ 40.0 T T T T T
\zl 50 g
16.0
10.0
63
4.0
25
16
1.0
0.63
04
f
» 8228382288 =
4.00 5.00 6.00 7.00
017 016 015 0.14

70%

75%

1.00

1.00

0.71 0.72

TDET 17-FA

0.8

13

80% 90 % 100 %

1.00 1.00 1.00

1.00 1.00 1.00

0.74 0.79 1.00

250

vai

16.0

| TDET 1704..PR-R

10.0

6.3
40

16

10

0.63
04

o
0.06
0.10

8.00

0.13

0.12

0.16

9.00

0.25
0.4
0.63

1.0
16

25
40

10.00 11.00

0.11 0.10
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Linha STD
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32
35
40
42
50
52
63
66

S\

DMIN

54.1
63.7
70.5
74.5
90.3
94.3
116.1
1221

RPMX
\ J

23°
21
2.0°
2,0°
1.0°
1.0°
1.0°
0.8°

Aemax
25
25
2.5
25
25
2.5
2.5
25

DMAX

63.0
69.0
79.0
83.0
99.0
103.0
125.0
131.0

Wlisvx
DMN| @)
2.8
33
33
3.6
2.2
23
29
25

APMXII
=

3.9/100
3.5/100
3.3/100
3.3/100
1.6/100
1.6/100
1.6/100
1.2/100

0.14
0.14
0.13
0.13
0.13
0.13
0.12
0.12

fmax
—

0.10
0.10
0.10
0.10
0.10
0.10
0.11
0.11

s
onx@)
3.9
39
43
45
2.7
2.8
34
29

80
100
115
125
140
160
175
200

80
100
115
125
140
160
175
200

80
100
115
125
140
160
175
200

80
100
115
125
140
160
175
200

DMIN

150.0
190.0
220.0
240.0
270.0
310.0
340.0
390.0

RPMX
\J

0.8°
0.7°
0.5°
0.5°
0.4°
0.4°
04°
0.3°

\a\%

1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2

Qemax
2.5
25
25
2.5
2.5
25
2.5
2.5

DMAX

159.0
199.0
229.0
249.0
279.0
319.0
349.0
399.0

JSMAX
DMIN @)
31
35
29
3.2
29
33
3.6
31

APMXII
.

1.2/100
1.1/100
0.7/100
0.7/100
0.5/100
0.5/100
0.5/100
0.4/100

0.12
0.1
0n
011
0.10
0.10
0.10
0.10

011
0.12
012
0.12
0.13
0.13
0.13
0.13

W
onx@
35
3.8
3.1
34
3.0
35
3.8
33



Linha STD

Cortar mais.
Gastar menos.

Obtenha um desempenho de fresamento versatil
com insertos triangulares e quatro fresas
que se adaptam a sua necessidade
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Linha SRN

Insertos redondos de dupla face para fresamento de cdpias

Maximize a eficiéncia
e reduza o custo por peca

Apresentamos a SRN - nossa nova familia de fresamento em
copia projetada para aplicagdes exigentes. Com pastilhas
redondas econdmicas de dupla face com oito arestas de
corte, a SRN maximiza as taxas de remogao de material

e reduz os custos de material em até 20%. As geometrias
positivas garantem um corte suave e eficiente, enquanto a
estabilidade aprimorada proporciona usinagem de precisao,
mesmo em ligas de alta temperatura.

Disponivel em geometrias de corte leves e médias, a SRN é
a solucao ideal para os setores aeroespacial, de energia e
outros que exigem usinagem de alto desempenho.
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Fresas e insertos

RNMU-MM

Inserto redondo econdémico
de dupla face

Acgos macios, agos inoxidaveis, HRSA

Usinagem média

SRN 10

Haste cilindrica

Faixa métrica: 25 - 32 mm

SRN 12

Haste modular

Faixa métrica: 32 - 40 mm

RNMU-MF

Bl
Sk
Ei il I

Inserto redondo econdémico
de dupla face

Agos macios, agos inoxidaveis, HRSA

Usinagem leve

SRN 10

Haste modular

Faixa métrica: 25 - 42 mm

SRN 12
o
[=lh.:

Cabecote de Fresar

Faixa métrica: 50 - 80 mm

Produtos relacionados

SRN 10

Cabecote de Fresar

Faixa métrica: 40 - 52 mm
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Linha SRN

Caracteristicas e beneficios

Insertos

Inserto redondo de dupla face com oito
arestas de corte.

Eficiéncia maximizada
reduz os custos de material em até 20%.

As geometrias de corte positivas garantem
um corte suave e de baixa resisténcia.

Desempenho aprimorado
minimizando 0 consumo de energia.

A indexacdo na face de folga melhora a
estabilidade da fixacao.

Maior confiabilidade
aumenta a segurancga do processo de usinagem

As geometrias MM e MF permitem a facil
escolha da ferramenta.

Precisao otimizada
mesmo em ambientes exigentes.
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Fresas e insertos

Fresas cilindricas, modulares e tipo cabecote.

Caracteristicas e beneficios

Fresas

Varias opcgoes
para uma ampla gama de tamanhos de maquinas.

Formato otimizado do alojamento da pastilha.

Fixacao simples e segura
fixagdo simples e segura do inserto

Refrigeracdo interna em todo o portfdlio.

Maior vida util da ferramenta
e melhor escoamento de cavacos.

Corpo da fresa feito de ago ferramenta
niquelado de alta qualidade.

Detalhes das caracteristicas

Inserto redondo de dupla face

Alta durabilidade

do corpo da fresa endurecido.

Canais de refrigeracao interna

Oito arestas de corte utilizaveis




Linha SRN

Exemplos de usinagem

Alcance vida util 30% superior Aumente a vida util da
com operacdes mais limpas ferramenta em 20% com
maior estabilidade

Para o faceamento de chapas de aco, a fresa com
insertos RNMU 10040T-MM:M6040 proporcionou

64 minutos de vida Util - 30% a mais do que a
concorrente. A emulsdo com dleo sollvel melhorou o
escoamento dos cavacos e garantiu um desempenho

A fresa com insertos RNMU 1004MOT-MF:M6040
aumentou a vida Util para 30 minutos, resultando
em uma melhoria de 20%. Sua geometria afiada
proporcionou estabilidade confidvel, mesmo em

mais suave e eficiente. . .
condigdes desafiadoras de balango da ferramenta.

Peca de Placa de ago Peca de Peca de aco inoxidavel
trabalho: trabalho:
Fresa: 25E3R060A20-SRN10-C Fresa: 25E3R035M12-SRN10-C
Inserto: RNMU 1004MOT-MM:M6040 Inserto: RNMU 1004MOT-MF:M6040
Material: X37CrMo5-1/1.2343 (280 HB) Material: X5CrNi18-10 / 1.4301 (160 HB)
Refrigeracgao: Emulsdo de 6leo soluvel Refrigeragao: Emulséo de dleo sollvel
Dados de usinagem: Dados de usinagem:
Vida util da Vida util da
Ve f, ap e TOH ferramenta Ve f, ap ae TOH ferramenta
(min) (min)
64 30
200 0.20 1.50 10 90 e 110 0.20 2.50 15 145 o)

~ wwmepPa2 WMG M3.1

V¢ = velocidade de corte (m/min), f, = avango por dente (mm),
ap = profundidade de corte axial (mm), a, = profundidade de corte radial (mm), TOH = balango total (mm)
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Fresas e insertos

Exemplos de usinagem

Maximize a produtividade com Corte inteligente com visa util
uma vida util 40% maior 20% maior e resultados mais
suaves

A fresa com insertos RNMU 1205MOT-MF:M6040
atingiu uma vida Util de 50 minutos, superando os
concorrentes em 40%. A emulsdo de dleo soluvel
garantiu uma usinagem suave e um excelente
controle de cavacos.

A fresa com insertos RNMU 1205MOT-MF:M6040
atingiu uma vida Util de 44 minutos, 20% a mais que
0s concorrentes. Refrigeragao com ar comprimido
garantiu controle de cavacos e consistencia de

processo.
Peca de Lamina de turbina de ago Peca de Lamina de ago Fundido
trabalho: inoxidavel trabalho:
Fresa: 63A07R-SMORN12-C Fresa: 63A07R-SMORN12-C
Inserto: RNMU 1205MOT-MF:M6040 Inserto: RNMU 1205MOT-MM:M6040
Material: X3CrNiMo13-4 /1.4313 (170 HB) Material: G20Mn5 /1.6220 (190 HB)
Refrigeracao: Emulsdo de éleo soluvel Refrigeracao: Ar comprimido
Dados de usinagem: Dados de usinagem:
Vida util da Vida util da
Ve i ap ae TOH ferramenta Ve f, ap ae TOH ferramenta
(min) (min)
50 44
120 0.3 3 35 120 A 210 0.18 3.5 40 80 o

V¢ = velocidade de corte (m/min), f, = avango por dente (mm),
ap = profundidade de corte axial (mm), a. = profundidade de corte radial (mm), TOH = balango total (mm)

71



Linha SRN

DORMER"
PRAMET S
M | 45mm C bconws
- DHUB_
5 ' Dz DHUB
GAMP GAMF < —— y DCONMS A
,,,,,,, z '
} 19 4 | DCON Ms KWW <
B . | x| 4° x| 1 Z <
\ = o
f © 2k 2 s Jem
7 vy v ‘
PG| 4 oc, ]| A | .DCCB
DCX DCX DC
b 0.08-0.23 @ @
S 008-03
2 o a
—_ [==] w = =) = o 13 ( X i
g = 3 § % g = = E E 5 % % N@m max. N g
[==)
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
= 25E3R060A25-SRN10-C 25 15 150 25 - - 60 - - - - -4 4 3 - 18500 v 048 GI110 C0404
onessa - 32E4R070A32-SRN10-C 32 22 131 32 - - 70 - - - - 12 -4 4 - 16300 v° 0.67 G110 C0404
25E3R032M12-SRN10-C 25 15 54 125 22 - - 32 M12 - - -4 4 3 - 18500 v~ 0.08 Gl110 C0404
o 32E4R042M16-SRN10-C 32 2 65 17 29 - - 42 M6 - - 12 4 4 - 16300 v°  0.20 G110 C0404
vooust 35E4R042M16-SRN10-C 3525 65 17 29 - - 42 M6 - - 12 -4 4 - 15600 v* 0.21 GI110 C0404
42E5R042M16-SRN10-C 42 32 65 17 29 - - 4 M6 - - 12 -4 5 - 14200 v*  0.24 GI110 0404
40A05R-SMORN10-C 40 30 - 16 38 141 - 40 - 56 84 -12 -4 5 - 14600 v 0.22 GI110 C0405
Eﬁ@% 50A06R-SMORN10-C 50 40 - 22 48 181 - 40 - 63 104 -12 -4 6 - 13000 v* 035 G110 C0406
52A06R-SMORN10-C 5 4 - 22 48 181 - 40 - 63 104 -12 -4 6 - 12800 v° 036 GI110 C0406
3 ©
G
Gl110 RNMU 1004..

(0404 US63009A-TO9P 2.0 M3 FLAGTO9P - - -
(0405 US63009A-TO9P 2.0 M3 - D-T07P/TO9P FG-15 HS 0830C
(0406 US63009A-TO9P 2.0 M3 - D-T07P/TO9P FG-15 HS 1030C

2 & @ = I - S
9
;
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https://dormerpramet.com/p/8547648
https://dormerpramet.com/p/8547649
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https://dormerpramet.com/p/8547647
https://dormerpramet.com/p/8547645
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Fresas e insertos

DORMER™
RNMU].O PRAMET
Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
1004 10.000 3.40 4.45
3 M N S H
Product s i
2 E 74 f ap 7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
T (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
24° —m 0.15
v Iy
- - MF geometria com design altamente positivo para usinagem leve.
RNMU 1004MOT-MF:M6030 - - - - W 140 010 3.0 = = = - - - W 5 008 24 = = =
RNMU 1004MOT-MF:M6040 % - 205 011 3.0 W 120 0.0 3.0 = = = - - - W 5 00 24 = = =

ﬁ% ﬁ e - MM geometria com T-land negativo e design positivo para usinagem média.

RNMU 1004MOT-MM:M6030 %

W 130 072 30 W 55 009 24 - - -

RNMU 1004MOT-MM:M6040 %

- 195 013 3.0 W 115 0.12 30I = = = - - - W 4 009 24 > o 2=
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https://dormerpramet.com/p/8547776
https://dormerpramet.com/p/8547777
https://dormerpramet.com/p/8547774
https://dormerpramet.com/p/8547775

Linha SRN

4

2.
5%

10%
DCX

(xv s 13
220 160

= x.f

= x.f

», § RNMU 10-MF

& 50

\Bﬁ

\G‘Zﬁ 0.00
25 15.00
) 22.00
35 2500
40 30,00
® : 32,00
50 4000
52 £2.00

\a‘Zﬁ 0.00
=f i
=
25 0.548
) 0.620
35 L0648
40 E@ 0693
2 0.710
50 0775
52 0.790
5 &
FE

5.0 of 0346

74

15% 20% 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
1.27 1.22 119 116 1.00 1.00 1.00 1.00
135 1.20 110 1.00 1.00 1.00 1.00
0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
a, 400 a 400
RNMU 10-MM \4 250 { RNMUT004MOT-MF |- \4 250 [ rNMU004mOT-MM |
160 160
5.0 10.0 10.0
63 63
40 = 40 f
25 25
16 \ 16
10 10
063 063
04 04
f
0 8§ 2238382 23¢% => 0 22838222332
0.15 0.30 0.50 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 4.50
1743 18.41 19.36 21.00 2214 23.00 23.66 247 24.54 24.80 24.95
2443 254 26.36 28.00 29.14 30.00 30.66 3107 31.54 31.80 31.95
2743 284 29.36 31.00 32.14 33.00 33.66 34.17 34.54 34.80 34.95
3243 334 34.36 36.00 3714 38.00 38.66 39.17 39.54 39.80 39.95
3443 3541 36.36 38.00 3914 40.00 40.66 N7 4.54 41.80 4.95
243 B4 44.36 46.00 4714 48.00 48.66 4917 49.54 49.80 49.95
4443 454 46.36 48.00 49.14 50.00 50.66 5117 51.54 51.80 51.95
0.15 0.30 0.50 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 4.50
0.20 0.19 0.18 0.17 0.16 0.15 0.14 0.13 0.12 0.1 0.10
5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
0.707 1.000 1.225 1414 1.732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162
0.800 1131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
0.837 1183 1.449 1.673 2.049 2.366 2.646 2.898 3.347 3.742
0.894 1.265 1.549 1.789 2191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
0.917 1.296 1.587 1.833 2.245 2.592 2.898 3075 3.666 4.099
1.000 144 1.732 2.000 2.449 2.828 3.162 3464 4.000 4.472
1.020 1442 1.766 2.040 2.498 2.884 3.225 3.533 4.079 4.561
5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
0.447 0.632 0.775 0.894 1.095 1.265 1414 1.549 1.789 2.000



Fresas e insertos

DORMER™
PRAMET S

DHUB
TDZ DHUB
[
y DCONMS A
GAMF [ =
S .} B DCON MS KWW
| | x Z x
[ }r’ ! s w @) H s
y y (2 w ] o
1 ® EAEE = ¢
i | A .
DC DCCB
DCX DC
DCX

= 0.11-0.31

o3
Q @«

0.11-0.31

i

DCX
DC
0AL
DCON MS
DHUB
DCCB
LF
1D
Kww
KWD
GAMF
GAMP
S
&
i)
L=
(&0

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
o 323RO2MI6SRN12-C 32 20 65 17 29 - 4 M6 - - -4 -4 3 - 16600 v 019 G111 (0400
wouss JOE4RO42M16-SRNI2-C 40 28 65 17 29 - 4 M6 - - 12 -4 4 — 14800 v 024 G111 (0400
50A05R-SMORN12-C 50 38 - 22 48 181 40 - 104 63 -11 -4 5 — 13200 v 031 G111 0401
50A06R-SMORN12-C 50 38 - 2 4 181 40 - 104 63 -1 -4 6 - 13200 v 032 G111 C0401
52A05R-SMORN12-C 52 40 - 2 4 181 4 - 104 63 -1 -4 5 - 13000 v 033 G111 C0401
&4 52706R-SMORN12-C 5 4 - 2 4 181 4 - 104 63 -1 -4 6 - 13000 v 034 G111 C0401
™ 63A07R-SMORN12-C 63 51 - 2 58 21 50 - 124 7 -1 4 7 - 11800 v 068 G111 0402
66A07R-SMORN12-C 6 54 - 27 58 21 50 - 124 7 -1 -4 7 - 1150 v 073 G111 C0402
80A08R-SMORN12-C 80 68 - 27 58 21 50 - 124 7 -0 -4 8 - 10500 v 098 G111 C0402
i ©
a1 RNMU 1205..

% ) - I ¥ =

(0400 US64010A-T15P 35 M4 10 FLAGT15P - -
(0401 US64010A-T15P 35 M4 10 - SDRT15P-T HS 1030C
(0402 US64010A-T15P 35 M4 10 - SDRT15P-T HS 1230C
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https://dormerpramet.com/p/8547831
https://dormerpramet.com/p/8547832
https://dormerpramet.com/p/8547833
https://dormerpramet.com/p/8547834
https://dormerpramet.com/p/8547835
https://dormerpramet.com/p/8547836
https://dormerpramet.com/p/8547837
https://dormerpramet.com/p/8547838
https://dormerpramet.com/p/8547839

Linha SRN

DORMER™
RNMU12 PRAMET
Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
1205 12.000 4.40 5.40
3¢ M N S H
Product s i
4 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
oo (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
., 015
1]

i . . - .
- - MF geometria com design altamente positivo para usinagem leve.
14

RNMU 1205MOT-MF:M6030 &

- - - - W 125 014 40 = = = - - - m 5 011 32
RNMU 1205MOT-MF:M6040 & - 190 015 40 W 110 0.14 4.0 =

= = - - - W 4 01 32

ﬁ% ﬁ = - MM geometria com T-land negativo e design positivo para usinagem média.

RNMU 1205MOT-MM:M6030 % - - - W12 015 40 = = = - - - W5 012 32
RNMU 1205MOT-MM:M6040 % - 185 017 40 W 110 015 4.0 = = = - - - W 4 012 32
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https://dormerpramet.com/p/8547844
https://dormerpramet.com/p/8547845
https://dormerpramet.com/p/8547842
https://dormerpramet.com/p/8547843

Fresas e insertos

N
N

5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %

&)
Q
x

148 135 1.27 1.22 119 1.16 1.00 1.00 1.00 1.00

- X
'd

2.20 1.60 135 1.20 110 1.00 1.00 1.00 1.00

4

0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

Mo

’

ﬁ RNMU 12-MF RNMU 12-MM NZi o [ LT ] ap [T L]
: : 20 [ RmuT20sMOTME | \2‘ 20 [ RuMuT20sMoT-MM_ |
16.0 16.0
EE/ 60 60 10.0 10.0
63 — 63 i
BS 4.0 4.0
\E/ - - 25 25
16 16
1.0 1.0
0.63 0.63
04 0.4
f f
© g 2283322353 = © 52283322353 =

S = = 94 s 8 2 =& &4 <

A 0.00 0.50 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 4.50 5.00 5.50
32 20.00 24.80 26.63 2794 28.94 29.75 30.39 30.91 3131 31.62 31.83 31.96
40 28.00 32.80 34.63 35.94 36.94 37.75 38.39 38.91 39.31 39.62 39.83 39.96
50 A 38.00 42.80 44.63 45.94 46.94 4775 48.39 4891 49.31 49.62 49.83 49.96
52 40.00 44.80 46.63 4794 48.94 49.75 50.39 50.91 5131 51.62 51.83 51.96
63 ) 51.00 55.80 57.63 58.94 59.94 60.75 61.39 61.91 62.31 62.62 62.83 62.96
66 54.00 58.80 60.63 61.94 62.94 63.75 64.39 64.91 65.31 65.62 65.83 65.96
80 68.00 72.80 74.63 75.94 76.94 7175 78.39 78.91 79.31 79.62 79.83 79.96

A 0.00 0.50 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 4.50 5.00 5.50
- 0.26 0.24 0.22 0.20 0.18 0.16 0.15 0.14 0.13 0.12 0.11
=>f

@ (0
E

10 b 20 30 40 50 60 80 100
) 060 0800 131 138 160 1960 226 250 2771 3200 3578
40 063 084 1265 1549 17890 2191 2530 288 308 3558 4000
50 spe 075000 AW 172 2000 2449 288 306 364 400 4472
52 @ 07% 100 144 1766 2040 2498 288 325 353 4019 4561
63 0809 112 1587 1944 2245 2750 3175 350 388 440 500
66 080 M9 165 1990 2298 2814 3250 363 3980 459 5138
80 0980 1265 178 2191 250 3098 3578 4000 438 5060 5657

RE 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
6.0 o 039 040 063 089 090 1200 1386 1549 167 1960 2191
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Certeza
a cada passo

Juntos, manteremos nosso mundo
girando, agora e no futuro. Queremos
ajudar nossa comunidade a se sentir
confiante de que pode realizar o trabalho
com acesso simplificado a consultoria,
as ferramentas e ao treinamento

certos, quando e onde for necessario.
Oferecendo segurancga para ajudar
Nossos clientes a atingir suas metas hoje
- € estar prontos para o amanha.

Precisa de ajuda? Entre em contato
com o suporte de vendas

Baixe nossos aplicativos

Certainty Aplicativo Aplicativo
at eve ry tllrlr‘mI da biblioteca de calculadora



