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AS VANTAGENS DOS

‘ [ ]
INSERTOS DE CBN S virtus

Excelente Custo-beneficio

A vida atil da pastilha de CBN Virtus pode ser mais de 10 vezes maior que a
pastilha de metal duro e reduzir o custo da ferramenta de corte em 30%-50%.
O intervalo de tempo entre as substituicoes é longo e a frequéncia de
substituicao das pastilhas € menor, o que pode reduzir significativamente o

custo das pastilhas.

Alta eficiéncia de usinagem

A eficiencia de usinagem da pastilha de CBN e de 5 a 10 vezes a da pastilha de
metal duro, o que melhora muito a capacidade da maquina e reduz o investi-
mento fixo do equipamento.

Excelente qualidade de superficie

O acabamento da superficie e a precisdo dimensional da peca de usinagem
da pastilha de CBN podem atingir o nivel de retificacdo e ndo apenas de
torneamento, reduzindo assim o investimento do equipamento.

A pastilha de CBN pode ser usada para com ou sem refrigeracao e, sua classe
normalmente é adequada para usinagem de varios de materiais.

Perfeito para quem:

»» Necessita de alta produtividade (alta velocidade de corte)

> Necessita de acabamentos refinados

2> Trabalha com materiais muito resistentes (duros)

»» Trabalha com altas temperaturas

»» Trabalha com ferro fundido

2> Trabalha muito com cortes interrompidos (alta resisténcia a impactos)

2> Precisa de estabilidade térmica e quimica (resisténcia ao desgaste)
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OS MODELOS DOS
INSERTOS DE CBN

EX.: TNMG
3 ARESTAS
il super corte interrompido
{
|
&‘\
™\
6 ARESTAS
melhor custo
beneficio
|
\
\5 ARESTA INTEIRICA
: cortes profundos
)
/
INTEIRICO <

cortes super profundos

0S TIPOS
DE CORTE

CORTE INTERROMPIDO

Quando o material apresenta uma superficie rugosa ou
tem separacoes, como no caso de uma engrenagem.

CORTE CONTINUO
Quando o material apresenta uma superficie lisa,
sem rugosidade.
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EXPLICANDO O CODIGO CHAVE

Codigo da forma Inserto Forma do Inserto Angulo
Quadrado

Triangulo regular

Losangulo
(moldura de -
diamante) cod

Tridngulo levantado
Hexagono regular
Octagono regular
pentagono regular

Retangulo

Paralelogramo

Redondo

MODELO DO INSERTO

NGULO DE F(
DO INSERT

cod.| angulo de folga . com ou sem
€0d. formato de furo

sem furo

furo redondo reto

lado @nico com furo

tado duplo com contra-
furo de 402 - 602

outros angulos de folga

rebaixado de 40° - 60°

0 nimero de 0 nimero de Inserto com
arestas é par arestas é impar limpador
tolerancia Snci a da ancia do ancia da
axil tolerancia da .
maximo corte | 4o circulo espessura s | €0d. | altura da ponta | circulo (mm) | espessura s
tolerado inscri P
inscrito (mm) (mm) de corte (mm) (mm)

quebra-cavaco

sem
quebra-cavacos

lado dinico com
quebra-cavaco

dois lados com
quebra-cavaco

sem
quebra-cavacos

lado @nico com
quebra-cavaco

dois lados com
quebra-cavaco

sem
quebra-cavacos

lado @nico com

quebra-cavaco
sem

quebra-cavacos

dois lados com
quebra-cavaco

PRECISAO DE TOLERANC

esbogo . com ou sem
cartografico cod. formato de furo

lado dnico com furo
rebaixado de 702 - 90

lado duplo com furo
rebaixado de 702 - 90!

covinha de fixagio

1A

QUEBRA-CAVACOS E FORMA DE TRAVAS

esbogo
quebra-cavaco cartografico

sem
quebra-cavacos
o
lado Gnico com
quebra-cavaco

sem
quebra-cavacos

o .
- dois lados com
quebra-cavaco

redondeza

redondeza

tira longa




PARA CADA MODELO DE INSERTO

circulo
inscrito
(mm)

comprimento da aresta de corte

* Espessura é a altura entre a parte inferior
do inserto e superior da aresta de corte.

cod.

. raio do canto

sem raio ou
inserto circular

espessura R espessura
do inserto cod. do inserto
mm| (mm)

SINAL ARBITRARIO

Estilo da aresta de corte principal
Diregdo de corte ou forma do quebra-cavaco
Fica em branco quando néo houver.

Y: Parte inferior do Cone

V: Parte inferior da Piramide

Nota: se ndo houver V ou Y no modelo No., por exemplo: RCMX120700, ele é mostrado como a base em forma de V.

PIRAMIDE OU FUNDO DE CONE

Y significa parte inferior do cone e 135 significa o angulo 1352 do cone.
Se 0 angulo do cone for 1202, ele pode ficar em branco.

Exemplo: O n2 modelo do inserto cdnico de angulo inferior 1202 &
RCMX120700Y. Também pode ser RCMX120700Y120.

0 angulo do cone diferente de 1202 deve ser marcado.
Exemplo: O n2 modelo do inserto cdnico de dngulo inferior 1352
fica RCMX120700Y135.

V significa parte inferior da piramide e 135 significa o angulo 1352.

Se o angulo da piramide for 1202, ele pode ficar em branco.

Exemplo: O n2 modelo do inserto piramidal com angulo inferior 1202 &
RCMX120700V. Também pode ser RCMX120700V120.

0 angulo da piramide diferente de 1202 deve ser marcado.
Exemplo: O n2 modelo do inserto piramidal de angulo inferior 1352
fica RCMX120700V135.
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NOMENCLATURA PADRAO DO INSERTO
COM PONTA DE CORTE PCBN

08

el s oz0/20 ®
O @

(@ Largura do chanfro 020 significa 0,2mm
@ Angulo do chanfro 20 significa 20"

Ry P 2001201/]010]30

@

@@@@ 0

(@ Largura total do chanfro @ @

@ Segundo angulo do chanfro

® Primeira largura do chanfro

@ Primeiro angulo do chanfro

PREPARAGAO DE PON FUNGAO PRINCIPAL

A aresta de corte afiada é atil mara melhorar a rugosidade da superficie usinada e é dificil
F aresta de " . = . - . .
corte afiada produzir marcas de vibracdao. Mas ser muito afiado causara uma durabilidade um pouco pior,
por isso so é aplicavel na usinagem de ferro fundido em geral e requisitos de rugosidade mais altas.
0 brunimento pode reduzir o micro lascamento melhora a integridade da aresta de corte e prolonga
E afiaio a vida atil da ferramenta de corte. Quanto mais pesado o brunimento, mais intacta a resisténcia ao
corte e o calor de corte também serdo aumentados. Quanto a rigidez do sistema e a poténcia da maquina
sao suficientes ou o corte é interrompido, pode-se optar pelo brunimento pesado.
T chanfro 0 chanfro pode melhorar a resisténcia ao impacto da aresta de corte. Comparado com a aresta de
corte S, & beneficio melhorar a qualidade da superficie usinada e garantir a estabilidade da dimenséo.
A forca e o desempenho abrangente da aresta de corte sdo os melhores e a aresta de corte é a mais
S d:?;g:?m ’ amplamente utilizada na ferramenta de corte CBN. S05020 é o mais aplicavel para ferro fundido
cinzento e S01020 & o mais aplicavel para ago endurecido.
K chanfro E recomendado em grande folga e torneamento interrompido, para obter melhor resisténcia ao
duplo impacto.
P chanfro E recomendado em grande tolerancia e torneamento interrompido para obter melhor resisténcia do
::g;‘;; que a aresta de corte K.
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ACABAMENTO

INSERTOS COM ALTA RESISTENCIA ANTI-IMPACTO

INTEIRICOS

RNGN0904 | 00 °
RNGN1204 | 00 °
RNMN1207 | 00 ° °
RNMN1507 | 00 °
RNMN2007 | 00 °
RNMN2010 [ 00 °
RCGX0907Y | 00 ° °
RCGX1207Y | 00 °
FEN7600 RCGX0907V | 00 ° °
RCGX1207V | 00 °
RCGO1207 | 00
SNMN1207 | 12 °
SNMN1507 [ 16 °
SNMN2010 | 20 °
12 °
CNMN1207
16 °
RNGN0904 | 00 °
RNGN1204 | 00 °
RNGN1207 | 00 ° °
RCGX0907Y [ 00 ° °
RCGX1207Y | 00
RCGX0907V | 00 ° °
FBN9500 RCGX1207V | 00
RCGO1207 | 00
SNMN1207 | 12 °
SNMN1507 | 16 °
08
CNMN1207
12




COMPOSTOS SUPER ACABAMENTO

INSERTOS COMPOSTOS DE CAMADA DUPLA DE ACABAMENTO

CNGA1204 08 °
DNGA1504 12 °
08 ° )
SNGN0904
12 °
08 PY ®
SCGN0904
12 ° )
FBV7200
12 °
SNGN1204
16 ®
TNGA1604 08 °
08 [
WNGA0804
12 P
08 ® [
CNGA1204
16 ®
DNGA1504 08 °
[ ]
FBV5800 TNGA1604 08
VNGA1604 08 [ ] [ ]
08 °
WNGAO0804
12 [




SUPER ACABAMENTO  COM ARESTAS

FBK COMPOSTO PARA SUPER ACABAMENTO | FACE UNICA

CCGW0602 04 [}

CCGWO09T3 04 [

CCGW1204 12

08

CNGA1204

DCGWI1T3 04

FBK7520C07 DNGA1504 08
TCGW0902 04 [}
04 )
TCGW1102
08 °

TNGA1604 16

VNGA1604 04

VCGW1604 04




COM ARESTAS  SUPER ACABAMENTO

INSERTOS COMPOSTOS DE CAMADA DUPLA DE ACABAMENTO

CCGW0602 04 )
04 L] [
CCGWO09T3
08 [ ] [}
CCGW1204 04 Y
08 [ ]
CNGA1204
12 Y
DCGW0702 04 )
04 )
DCGW11T3
08 ° °
FBK9540C 04 ° °
9540€06 DNGA1504
FBK9550C06 08 o
FBK9560C06
TCGW0902 04 °
TCGW1102 | 04 ° °
04 °
TCGW1103
08 °
TNGA1604 08 Py °
VNGA1604 08 PY °
04 ®
VBGW1604
08 ® [ ]
WNGA0804| 08 ° °




SUPER ACABAMENTO  COM ARESTAS

FBV COMPOSTO DE PONTA DUPLA

04
CNGA1204 08 °
12 )
04
DNGA1504
08 )
04
FBV3600 VNGA1604
FBV2500 08 o
04
TNGA1604
08 )
04
WNGA0804 08 °
12 ®

CONHECA NOSSAS
OUTRAS LINHAS

ROSQUEAMENTO

INSERTOS COM PCD

BROCAS ESPADA

BEDAMES COM CBN

SPEED
DRILL

BIG DRILL




DADOS DE CORTE

CLASSE MATERIAL VELOCIDADE PROFUNDIDADE AVANCO
FBV3600
9400/9600 AGO ENDURECIDO | 100-175 M/MIN 0.1-0.5MM 0.05-0.2 MM/REV
FBS3610
FBV 2500 FERRO FUNDIDO |600-1200 M/MIN 0.1-0.5MM 0.05-0.4 MM/REV
FBN 9500 ACO ENDURECIDO | 100-150 M/MIN - 0.05-0.2 MM /REV
FBN 3500 ACO DE ALTA DUREZA 25-80M/MIN - 0.20-0.4 MM/REV
FBN 3500 FERRO FUNDIDO  |400-1000 M/MIN - 0.2- 0.4 MM/REV
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APLICACOES INDUSTRIAIS DOS
INSERTOS DE CBN VIRTUS

Disco de freio

Tambor de freio

Rolamento da
unidade do
cubo da roda

Camisa de
cilindro

Bloco de
cilindros

Partes do compressor
arcondicionante

Anel de giro

Eixo de
engrenagem

Rolamento




CASOS DE APLICACOES EM AUTOPECAS

Autopecas - Disco de freio

Nome da peca: Disco de freio

Material da pega: HT250

Dureza da pega: HB 190-210

Posicao de usinagem: superficie de freio

Tipo de usinagem: Usinagem continua e desbaste
Classe da pastilha: FBN7600

Especificagao do inserto : SNMN120712

Tipo de corte: Sem refrigeragao

Parametros de corte: Vc: 800 m/min, ap = 2-3mm

f= 0,45 mm/r

dCOfmparacéo ‘éelocigat\i/e Eficiéncja : Vida )
a ferramenta € corte Vc s/pcs cs / de ponta
de corte (m/min) &) - -

Ferramenta de corte Virtus : —
o onon @ Algumas ceramicas
A vida Gtil € aumentada em: europeias e

americanas

A eficiéncia é promovida por:
FBN7600

Autopecas - Tambor de freio

Nome da peca: Tambor de freio

Material da pega: HT250

Dureza da pega: HB190-210

Posicao de usinagem: Circulo externo, didmetro interno
Tipo de usinagem: Usinagem continua e desbaste
Classe da pastilha: FBN7600

Especificacao do inserto : CNMN120716

Tipo de corte: Com refrigeragao

Parametros de corte: Vc=1130m/min ap=2-3mm
f=0.5mm/r

Comparagao Velocidade Eficiéncia Vida
da ferramenta de corte Vc (s/pcs) (pcs / de ponta)
de corte (m/min)

Ferramenta de corte Virtus :

A eficiéncia é promovida por:

17



CASOS DE APLICAQOES EM ROLAMENTO

Autopecas - Junta homocinética

Nome da pega de trabalho: junta homocinética
Material da pega: S55C (ago n2 55)

Dureza da pega: HRC58-62 (Sem témpera no mandril)
Posicdo de usinagem: Circulo externo

Tipo de usinagem: Acabamento

Classe da pastilha: FBK9550C06

Especificacao do inserto : DNGM150408FV

Tipo de corte: Corte sem refrigeragao

Parametros de corte: Vc=120m/min ap=0,2-0,3mm
f=02mm/r

Comparacdo Velocidade Eficiéncia Vida
da ferramenta de corte Vc /
jegamel ¢ corte (s/pcs) (pcs / de ponta)

Ferramenta de corte Virtus :
. PURTRPY - Algumas marcas
A vida util é aumentada em:

A eficiéncia é promovida por:
FBK9550 C

Siderurgia - Rolo laminador

Nome da peca: Rolo de tira

Material da pega: alto NiCr

Dureza da pega: HSD75-85

Posicao de usinagem: ombro, corpo de rolo
Tipo de usinagem: Usinagem bruta

Classe da pastilha: FBN7600

Especificagao do inserto : RNMN201000
Tipo de corte: Sem refrigeracao
Parametros de corte: Vc-40m/min ap=10mm
f=0,5mm/r

Comparagao Velocidade Eficiéncia Vida
da ferramenta de corte Vc cs / de ponta)
de corte (m/min) {s/pes) 2 i

Algumas marcas 30
concorrentes

Ferramenta de corte Virtus :
A vida atil é aumentada em:

A eficiéncia é promovida por:
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CASOS DE APLICACOES EM AUTOPECAS

Autopecas - Engrenagens acionadas

Nome da peca de trabalho: Engrenagem acionada
Material da pega: 20CrMnTiH

Dureza da pega: HRC58-62

Posicdo de usinagem: Face final, circulo externo
Tipo de usinagem: Continuo, acabamento

Classe da pastilha: FBK9560 C06

Especificacao do inserto : CNGA120408

Tipo de corte: Sem refrigeragao

Parametros de corte: Vc=140m/min ap=0,07mm
f=0,08 mm/r

Comparacao Velocidade Eficiénci vida
da ferramenta de corte Vc cenda
de corte (m/min) (s/pcs) (pcs / de ponta)

Ferramenta de corte Virtus :
A vida atil &€ aumentada em:

Alguns CBNs
europeus e
americanos

A eficiéncia é promovida por:

FBK9560 Ci

Indistria eolica - Engrenagem grande

Nome da peca: Engrenagem

Material da pega: 42CrMo

Dureza da pega: HRC45-55

Posicao de usinagem: Circulo da ponta da engrenagem
Tipo de usinagem: Intermitente pesado, desbaste
Classe da pastilha: FBN9500

Especificacao do inserto : SNMN150716

Tipo de corte: Corte sem refrigeragao

Parametros de corte: Vc-97m/min ap=4mm
f=0,7mm/r

Comparagao Velocidade iénci VULE]
da ferramenta de corte Vc E?;}S'Ssc)'a (pcs / de ponta)
de corte m/min)

Ferramenta de corte Virtus :
A vida atil @€ aumentada em:

A eficiéncia é promovida por:
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APLICACOES AUTOMOBILISTICAS

Autopecas - Eixo de polia

Nome da peca: Eixo de polia acionada
Material da pega: 20CrMnTiH

Dureza: HRC58-62 (Sem témpera no mandril)
Posicdo de usinagem: Diametro externo

Tipo de usinagem: Semi-acabamento

Classe da pastilha: FBV 3600

Especificagdo do inserto : CNGA120412

Tipo de corte: Sem refrigeragao

Pardmetros de corte: Vc=140m/min ap=0,15mm
f=0,25mm/r

Contraste da Velocidade anci i
Eficiéncia Vida
fedrgacngﬁpeta d%ﬂf%}ﬁ]yc (s/pcs) (pcs / de ponta)

Ferramenta de corte Virtus :
. PTTE - Outras marcas
A vida util € aumentada em:

A eficiéncia é promovida por:
FBV3600
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Indistria - Compressor de ar - Rolamento inferior

Nome da peca: Rolamento inferior

Material da pega: HT250

Dureza da pega: HB 190-210

Posicao de usinagem: Diametro externo, face final
Tipo de usinagem: Desbaste

Classe da pastilha: FBV2500

Especificacdo do inserto : WNGA080412

Tipo de corte: Sem refrigeragao

Parametros de corte: Vc-510m/min ap=0,8-1mm
f=04mm/r

Contraste da Velocidade Eficiéncia Vida
ferramenta de de corte Vc (s/pcs) (pcs / de ponta)
corte (m/min)

Ferramenta de corte Virtus :
A vida 0til é aumentada em:

A eficiéncia é promovida por:
FBV2500

Outras marcas
chinesas




FORMULA DE PARAMETROS DE CORTE COMUM

TORNEAMENTO

FRESAMENTO

T. EXTERNO NA FORMULA:

\V/C: VELOCIDADE DE CORTE (M/MIN)

N: VELOCIDADE DO FUSO (REV/MIN)

D: DIAMETRO DA PECA (MM)

VF: VELOCIDADE DE AVANGO (MM/MIN)
TORNEAMENTO INTERNO F: TAXA DE AVANCO POR ROTA(;/&O (MM/REV)

NA FORMULA:

VC: VELOCIDADE DE CORTE (M/MIN)

N: VELOCIDADE DO FUSO (REV/MIN)

DC: DIAMETRO DA FRESA (MM)

VF: VELOCIDADE DE AVANGO (MM/MIN)
Z: NUMERO DE FACAS DA FRESA

FZ: TAXA DE AVANCO POR FACA (MM/REV)

NOTAS PARA INSTALACAO DO INSERTO

»
»

»
»

»
»

»

»
»

LIMPE COMPLETAMENTE O INSERTO E O ALOJAMENTO DO SUPORTE;

VERIFIQUE A INTEGRIDADE E O DESGASTE DO CALGO;

VERIFIQUE SE A FIXAGAO DO CALGO E CONFIAVEL,

CERTIFIQUE-SE DE QUE A INSERTO ESTA BEM ALINHADO, ANTES DE REALIZAR O APERTO;

QUANDO APRESENTAR DESGASTE, SUBSTITUA O CALGO, A PLACA DE PRESSAO E TODOS OS PARAFUSOS DE TRAVAMENTO;
EVITE USAR O PORTA-FERRAMENTA COM O ALOJAMENTO DESGASTADO;

TRABALHE COM O MINIMO BALANGO POSSIVEL DO PORTA-FERRAMENTA;

JAMAIS PARE A MAQUINA COM A PONTA DO INSERTO TOCANDO A PEGA;

GIRE A CHAVE SEM APLICAR FORGA, ATE ENCONTRAR RESISTENCIA. A PARTIR DAI, USE APENAS MAIS MEIA VOLTA
DE APERTO.
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Os insertos de CBN sao amplamente utilizadas no processamen-
to de ferro fundido perlitico, ferro fundido com alto teor de
cromo e liga de niquel, aco temperado, metal em po, liga dura e
superliga. Na Usinagem mecanica tradicional, ndo apenas reduz
bastante o custo de producao abrangente, como também melho-
ra significativamente a capacidade de producdo e a eficiéncia
durante toda a operacdo, e ao mesmo tempo diminui muito o
investimento em equipamentos. ;)



