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Os conteudos dessa brochura representam sugestdes gerais. A SSAB nao

aceita qualquer responsabilidade por sua adequacao em casos individ-
uais. O usuario é o responsavel por fazer as adaptacdes necessarias as
condi¢des de cada caso individual.
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Introducao

0 ago de performance Strenx® pode ser usinado com ferramentas de ago
rapido (HSS) ou ferramentas de metal duro (CC). Essa brochura inclui nossas
sugestdes para parametros de corte (avangos e velocidades) e a selecdo de
ferramentas. Outros fatores que devem ser levados em conta nas operagoes
de usinagem também sdo discutidos. As propostas foram coletadas seguindo
nossos proprios testes sobre ferramentas de varios fabricantes e consultando
fabricantes de ferramentas lideres do mercado.

Os dados de corte recomendados e a selegédo de ferramentas também séo
aplicaveis a nossos graus Strenx® MC, Plus e MC Plus de igual resisténcia.
Para Strenx® 600 MC, Strenx® 650 MC, Strenx® 100, Strenx® 100 XF e Strenx®
110 XF use os mesmos dados do Strenx® 700.

Propriedades tipicas do Strenx®

Dureza em Brinell Dureza em Rockwell Resisténcia a tragao,
(HBW) (HRC) Rm (N/mm?)
Strenx® 700 ~260 ~24 ~860
Strenx® 900 ~300 ~29 ~935
Strenx® 960 ~320 ~32 ~990
Strenx® 1100 ~430 ~43 ~1340
Strenx® 1300 ~500 ~49 ~1580

Teste de tragéo . (N/mm?)

4  Recomendagdes de usinagem para Strenx®



Fornecedores de ferramentas
que recomendamos e com 0S
quais colaboramos

Todas as recomendagdes nessa brochura sdo baseadas nos resultados de testes
praticos com varias ferramentas em diferentes situagdes. Nés colaboramos com
alguns dos principais fabricantes de ferramentas do mundo cujas ferramentas
recomendamos fortemente.

Fabricantes

Ferramentas Dorato www.d-tools.se

Emuge Franken www.emuge-franken.de
Ferramentas Granlund www.granlund.com
Hoffmann Group www.hoffmann-group.com
Ferramentas de corte IZAR www.izartool.com

ISCAR www.iscar.com

Komet Group www.kometgroup.com
Manigley www.manigley.ch
Mitsubishi www.mitsubishicarbide.com
Sandvik Coromant www.sandvik.coromant.com
SECO TOOLS www.secotools.com

Witech www.witec-tools.de

WNT www.wnt.com
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Brocas HSS

Quando as condi¢des da maquina forem instaveis use somente brocas HSS. As brocas HSS
somente sao adequadas para durezas até 500 de Brinell. Se as condigdes da maquina sao boas,
vocé tem vdrias escolhas de brocas com ponta ou insertos de metal duro intercambiavéis.

Conselho para reducéao de vibragdes e aumento da vida util da broca

(%  Minimize a distancia da coluna e entre a (4 Use sempre liquido refrigerante;
ponta da broca e a pega de trabalho;
. - . 100
(& Nao use uma broca mais comprida que o (4 Mistura de liquido refrigerante 8-10%;
necessario;

(%  Imediatamente antes que a broca termine
Use sempre suportes de metal e fixe a a perfuragéo , desconecte o avango duran-
pega de trabalho com firmeza; te um segundo, caso contrario, a folga/
Mesa sdlida e firme; recuperacgao elastica pode partir a ponta
da broca, conecte novamente o avanco
quando estiver concluida a folga/recupe-
ragao elastica,

Q
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i HSS comum. Para uma
S produgéo racional, é

(‘ recomendada a utilizagédo ‘ -

Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100 Strenx® 1300

(m/min) ~18 ~15 ~7 ~5

nta @ Velocita di avanzamento, fn (mm/giro) e velocita (giri/min)
0,06/1150 0,06/950 0,05/445 0,04/280
0,12/570 0,11/475 0,10/220 0,08/140
0,17/380 0,16/320 0,15/150 0,12/95
0,24/290 0,23/240 0,20/110 0,16/70
0,30/230 0,29/190 0,25/90 0,20/55
0,36/190 0,35/160 0,30/75 0,24/45

HSS, HSS-E, HSS-Co 3 HSS-Co
; Furos individuais podem Use uma broca de

HSS-Co (8% Co) com

um pequeno angulo

de hélice e um nucleo
sélido, capaz de suportar
de brocas microligadas torques altos.

(HSS-E) ou ligadas ao

cobalto (HSS-Co)

, ser feitos com uma broca

Férmulas e defini¢cées

Ve =mxdxn/1000 n=314
n=Vcx1000/ X d Vc = velocidade de corte (m/min)
vf=nxfn n = velocidade (rpm)

fn = avango (mm/rev)
vf = avango (mm/min)

d = didmetro de perfuragao

Conselho para furacédo em chapa com espessura inferiora 8 mm

Importante ter um bom suporte por baixo da chapa para evitar deflexdes.

E recomendada a broca indexavel, porque comega o corte na periferia e ndo contribui para
uma pressao alta como faria uma broca de metal duro inteirica.

Com um diametro da broca superior a @ 10 mm e um angulo de ponta 118-140° é muito
importante apoiar a chapa que estd sendo perfurada. Se a ponta da broca transpor a
superficie posterior sem uma chapa de apoio para orientar a ponta, pode resultar em um furo
oval e menor (veja aimagem).

Reduza o avango e aumente a velocidade de corte Vc, especialmente quando usar uma
broca indexavel.

Dead Center

Recomendagdes de usinagem para Strenx®



Broca de metal duro inteirica

Para maquinas em condigdes estéveis e com liquido refrigerante interno.

Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100
Ve (m/min) 70-100 60-90 40-60
fn (mm/rev) min.-max min.-max min.-max
3,0-5,0 0,03-0,06 0,03-0,06 0,03-0,05
5,01-10,0 0,06-0,12 0,06-0,12 0,05-0,11
Diametro
10,01-15,0 0,12-0,18 0,12-0,18 0,11-0,16
15,01-20,0 0,18-0,25 0,18-0,24 0,16-0,22

+ Furagéo 7x Dc, reduza o avango ~20%.
+ Furagao com liquido refrigerante externo, reduza a velocidade e o avango ~ 20%.

Broca com pastilha intercambiavel

Para maquinas em condigdes estéveis e com liquido refrigerante interno,
Importante: Use uma broca o mais curta possivel. As recomendagdes sé@o para 2X@.

Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100
Ve (m/min) 100-150 80-140 50-90
fn (mm/rev) min.-max min.-m&x min.-max
12,0-20,0 0,04-0,10 0,04-0,10 0,04-0,10
20,01-30,0 0,06-0,12 0,06-0,12 0,06-0,12
Diametro
30,01-44,0 0,06-0,14 0,06-0,14 0,06-0,14
44,01-63,5 0,08-0,16 0,08-0,16 0,08-0,16

Strenx® 1300

35-50 /
min.-max -
0,03-0,05
0,05-0,10
0,10-0,15

0,15-0,19

Strenx® 1300
40-70
min.-max
0,04-0,08
0,04-0,10
0,06-0,12

0,08-0,14

+ Os dados de corte para a brocas com pastilhas intercambiaveis foram formulados em cooperagéo

com Sandvik Coromant.

Brocas com pontas intercambiaveis

Para maquinas em condigdes estéveis e com liquido refrigerante interno.

Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100
Ve (m/min) 70-100 60-90 40-60
fn (mm/rev) min.-max min.-max min.-max
7,5-12,0 0,08-0,13 0,08-0,13 0,07-0,11
12,01-20,0 0,13-0,22 0,13-0,22 0,11-0,15
Diametro
20,01-25,0 0,22-0,28 0,22-0,27 0,15-0,20
25,01-33,0 0,28-0,37 0,27-0,36 0,20-0,28

Strenx® 1300

35-50
min.-max
0,06-0,10
p %\

0,10-0,14 3 b <l

7
0,14-0,18
0,18-0,24

Recomendagdes de usinagem para Strenx®
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O rebaixamento/escareamento é melhor conseguido usando ferramentas do fabricante de ferramentas
Granlund com pastilhas intercambidveis. Use sempre um pino guia rotativo e use liquido refrigerante. Veja a
tabela abaixo para saber o parafu-so e a referéncia para a ferramenta. Reduza os dados de corte em cerca de

30% para rebaixamento.

Ve (m/min)
fn (mm/rev)
Diametro
18,0-26,0
26,0-38,0
38,0-47,0

47,0-60,0

Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100
70-100 40-80 20-50
0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20
Velocidade (rpm)
855-1770 490-1415 245-885
590-1225 335-980 170-610
475-840 270-670 135-420
370-680 210-540 105-340

Strenx® 1300 )\

15-45

0,10-0,20

WHV

185-795

125-550

100-380

80-305
KV9

Tabela de parafusos para rebaixamento E escareamento

Tamanho

M8

M10

M12

M14

M16

M20

M24

Tamanho

M10

M12

M14

M16

M20

M24

M30

Referéncia

0KV9-18,0
O0KV9- 20,5/ 1KV9- 20,0

O0KV9- 25,0 / TKV9- 26,0

1KV9- 30,0

1KV9- 30,0 / 2KV9- 32,0
2KV9- 38,0

2KV9- 40,0

Referéncia

OWHV-18,0

OWHV-20,0 / TWHV- 20,0
OWHV- 23,0 / TWHV- 23,0
TWHV- 26,0

TWHV- 32,0

TWHV- 38,0 / 2WHV- 38,0

2WHV-47,0

@ da cabega do parafuso

16

20

24

27

30

36

39

@ da cabega do parafuso

16

18

21

24

30

36

45

Recomendagdes de usinagem para Strenx®
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Com as ferramentas e os suportes de ferramentas corretos, recomendamos o
ros-queamento para durezas até 500 de Brinell com machos de quatro sulcos que possam suportar o elevado

torque que ocorre durante o rosqueamento de metais duros. Se o didametro ndo for um fator critico, o furo pode
ser 3% maior que o nominal (veja a tabela abaixo). Isso aumenta a vida (til do macho.

Ve (m/min)
Tamanho
M5

M6

M8

M10
M12
M14
M16
M20
M24
M27

M30

Strenx® 700

10-12

635-765

530-640

400-480

320-380

265-320

225-275

200-240

160-190

130-160

120-140

105-125

Strenx® 900/960 Strenx® 1100
7-10 35
Velocidade (rpm)
445-635 -*
370-530 210-320
280-400 160-240
225-320 125-190
185-265 105-160
160-225 90-135
140-200 80-120
110-160 65-95
90-135 50-80
80-120 45-70
75-105 40-65

* 0 rosqueamento ndo é adequado, Nés recomendamos a fresagem da rosca.

Strenx® 1300

2,5-3,5
-

* l
=3
100-140

Rosca para furos passantes
80-110
65-95
57-80

(1

50-70
40-55
30-45
30-40

Rosca para furos cegos
25-35

Emuge Franken é um fornecedor de ferramentas que fornece o tipo de suportes de ferramentas que nés
recomendamos para rosqueamento, veja a imagem da direita.

Tamanho
M4
M5
M6
M8
M10
M12
M14
M16
M20
M24
M27

M30

Desvio de inclinagao

0,7

08

3

3,5

Diametro de perfuragao min.-max.

3334
42-43
5,0-5,1
6,8-6,9
8,587
10,25-10,5
12-12,3
14143
17,518
21-21,5
24-245

26,5-27,0

Recomendacdes de fresagem da rosca

E necessaria uma maquina CNC para fresagem da rosca. O fornecedor de ferramentas pode fornecer suporte

para programacao das maquinas CNC.

Ve (m/min)

fz (mm/dente)

Strenx® 700

100-130

0,03-0,06

Strenx® 900/960
80-110

0,03-0,06

Strenx® 1100

50-70

0,02-0,05

Conselho sobre rosqueamento e fresagem da rosca

. As roscas para furos cegos possuem uma duragao menor devido ao
diametro menor do nicleo.
+  Antes de efetuar o rosqueamento, assegure-se de que o furo perfurado
previamente esta em boas condi¢es (ndo use brocas gastas).
. Use sempre machos revestidos.

+  Efetue o fresamento da rosca em 2 passes,

+  Assegure-se de que a mistura de liquido refrigerante esta entre 8-10%.
. N6s recomendamos o fresamento concordante.

%o

Mandril flutuante para
furagdo/maquina CNC

Mandril sincronizado para
magquina CNC

Strenx® 1300
40-60

0,02-0,05

Recomendagdes de usinagem para Strenx® 13






Conselho sobre fresamento

+ Posicione a ferramenta desviada do centro (para a esquerda) para
conseguir um cavaco mais espesso na entrada e para evitar um cavaco
espesso na saida.

+ Evite cortar através da linha de centro da ferramenta, porque isso pode
gerar vibragoes.

+  Use sempre o fresamento descendente (fresamento concordante),

+ Arecomendacgédo é que a largura do corte (ae) seja 25% ou 75-80%

o diametro.

+ Use o método de entrada por rolagem.

+ O fresamento a seco é recomendado se for usado ferramenta
com pastilhas.

+ Se a poténcia da maquina é baixa use fresa com passo largo,

+ Use sempre equipamento adequado para fixagao.

+ A profundidade do corte para fresar bordas cortadas por oxicorte deve ser

de pelo menos 2 mm, para evitar a camada endurecida da superficie da
borda de corte.

Férmulas e defini¢cées

n=Vcx1000/mtxd n=314

Ve =mxdxn/1000 Ve = velocidade de corte (m/min)
vf=fzxnxzn n = velocidade (rpm)

fz=vf/nxzn fz = avango por dente (mm/dente)

vf = avango (mm/min)

zn = ndmero de arestas de corte
d = didmetro da ferramenta

ap = profundidade de corte (mm)

Se vocé entra na pega de trabalho com o método de corte por rolagem, a espessura do cavaco na
saida é sempre zero o que ajuda a aumentar a vida daferramenta.

Prog, rad, = (%) +2

Método de entrada de corte Direito na pecga de trabalho
por rolagem

Recomendagdes de usinagem para Strenx®
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Graus de pastilhas para fresagem Material da peca

ANSI de trabalho
cs 4 _ ISOP = Aco
c7 M ISO M = Ago inoxidavel

C6 ISO K = Ferro fundido
C6 ISO H = Ago endurecido
C5 4 - Resisténcia ao desgaste
c5 4 \ g Tenacidade
4 * Exemplo: pastilha classe 1030,
Os Ultimos 2 nimeros da classe da pastilha
indicam a posigdo da pastilha nessa escala,
se a pastilha tem resisténcia ao desgaste
ou tenacidade.
\4
C4 4
C3
Cc2
C1
\4
c4 4
C3
Cc2
c1 \4

Geometria da pastilha

A macro geometria afeta muitos parametros no processo de corte. Uma
pastilha com uma aresta de corte forte pode trabalhar com cargas mais altas,
mas também vai gerar forgas de corte mais altas, consumir mais energia e
gerar mais calor.

L

Parametro L M H
Resisténcia da borda

Forcas de corte

Consumo de energia Baixo Médio Alto
Espessura maxima do cavaco

Calor gerado

+ Use pastilhas de classe P30-50 com uma geometria de corte leve e uma fresa de passo largo
se a poténcia da maquina é baixa e se a maquina tem condigdes instaveis.

16 Recomendacdes de usinagem para Strenx®






Recomendacao de fresamento de face com um
angulo de posicao de 45°

Em maquina com condi¢des muito estdveis e com uma configuracio rigida, pastilhas de classe P10 sédo as mais
adequadas em todas as operagdes de fresamento com pastilhas. A velocidade de corte pode ser aumentada em
aproximadamente 80-100%.

Recomendacgdes para maquinas em condigdes medianas.

Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100 Strenx® 1300
Ve (m/min) 200-250 180-220 110-150 100-140
Avanco (fz) min.-max min.-méx min.-max min.-max
Pastilhas classe P30 0,15-0,35 0,15-0,35 0,15-0,35 0,15-0,35

Recomendacéao sobre fresamento de face com
pastilhas redondas

Pastilhas redondas possuem bordas de corte fortes e sdo boas para serem usadas quando a superficie tem
orificios, cavidades, etc.

Recomendacdes para maquinas em condigbes medianas.

Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100 Strenx® 1300
Ve (m/min) 200-250 180-220 110-150 100-140
Avanco (fz) min.-max min.-max min.-max min.-max
Pastilhas classe P30 0,10-0,25 0,10-0,25 0,10-0,25 0,10-0,25

Recomendacao para fresamento de canto
com um angulo de 90°

Recomendacgdes para maquina em condi¢gdes medianas.

Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100 Strenx® 1300
Ve (m/min) 200-250 180-220 110-150 90-130
Avanco (fz) min.-max min.-max min.-max min.-max
Pastilhas classe P30 0,12-0,25 0,12-0,25 0,12-0,25 0,12-0,25

Furos com fresamento de avanco alto
(fresamentocom rampa circular)

Fresamento em rampa circular (também denominado interpolagéo helicoidal, interpolagédo espiral,

pode ser uma alternativa a furagéo convencional). E um movimento simultaneo
em um caminho circular (X e Y) em conjunto com um avango axial (Z) com um desvio de
inclinagéo definido (P). Para efetuar uma rampa circular é necessaria uma maquina CNC.

Conselho: Rampeamento circular

+ Use ar comprimido para remover cavacos metalicos 1
P

—

+ Use sempre fresamento descendente/fresamento
concordante

+ P = passo mm/rev

+ 0 passo maximo com pastilha de tamanho 09 é 1,2 mm
+ O passo maximo com pastilha de tamanho 14 é 2,0 mm

18 Recomendacdes de usinagem para Strenx®



Recomendag¢des para maquinas em condigdes medianas.

Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100 Strenx® 1300
Ve (m/min) 200-250 180-220 110-150 100-140
Avanco (fz) min.-max min.-max min.-max min.-max
Pastilha classe P30 0,15-0,35 0,15-0,35 0,15-0,35 0,15-0,35

+ The fz and Desvio de inclinagao/rev are recommendations for Coromill 210 from Sandvik Coromant.

Recomendacéao para fresamento de canto com
ferramenta inteirica de metal duro

Recomendacgao para fresamento de canais.

Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100 Strenx® 1300
Ve (m/min) 95-120 85110 70-95 45-70
Avanco (fz) min.-max min.-max min.-max min.-max
3,0-6,0 0,01-0,035 0,01-0,03 0,01-0,03 0,01-0,025
Diametro  80-12,0 0,04-0,07 0,04-0,07 0,03-0,06 0,03-0,05
14,0-20,0 0,07-0,10 0,07-0,10 0,06-0,08 0,05-0,07

Recomendacéo para fresamento de parede.

Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100 Strenx® 1300
Ve (m/min) 210-240 180-210 160-190 120-150
Avanco (fz) min.-max min.-max min.-max min.-max
3,0-6,0 0,02-0,05 0,02-0,04 0,02-0,04 0,015-0,035
Diametro  80-12,0 0,07-0,10 0,06-0,09 0,06-0,09 0,05-0,07
14,0-20,0 0,10-0,14 0,10-0,13 0,10-0,12 0,08-0,10

+ Se possivel, use somente ar comprimido para remover os cavacos e use um mandril Weldon para
ferramentas com um @ superior a 10 mm.

Coromill 210

Conselho para fresamento de
canal

Ap (profundidade do
corte) max 0,5x D

Conselho para fresamento
de parede

ap (use a totalidade do
comprimento de corte)

ae (profundidade radial do
corte) max, 0,1 xD

Recomendagdes de usinagem para Strenx® 19
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As recomendacgdes dos dados de corte abaixo sado aplicaveis para classes
de metal duro mais tenazes. Essas classes s@o necessarias para operagdes nas quais
possam ocorrer impactos, como quando estiver torneando uma chapa com bordas de

corte por oxicorte.

Classes de pastilhas

Avanco fn (mm/rev)

Strenx® 700
Strenx® 900/960
Strenx® 1100

Strenx® 1300

+ Com um avango mais alto, reduza a velocidade de corte.

Formulas and definitions

Ve =mxdxn/1000

n=Vc x1000/mtx d

vif=nxfn

P25/ Cé6

01-04-08

285-195-145

130-90-70

130-90-70

=314

P35/ C6-C7 K20/ C2
01-04-08 0,1-03
Velocidade de corte Ve (m/min)
230-150-100 -
105-65-45 =
105-65-45 -

= 100-80

Ve = velocidade de corte (m/min)

n = velocidade (rpm)

fn = avango (mm/rev)

vf = avango (mm/min)

d = pega de trabalho @

ap = profundidade de corte (mm)

Recomendagdes de usinagem para Strenx®
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Furacéo

Vida util curta da ferramenta de metal duro

Vida util curta da ferramenta HSS

Vibragdes

Desgaste na borda/margem de corte

Desgaste na borda do cinzel/centro da broca

Furos assimétricos

Pequenas lascas nas bordas de corte

Acumulagao de cavacos nos sulcos da broca

Lascamento no canto das bordas de corte

Tamanho maior/menor dos furos
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Fresamento

Desgaste de angulo (Land wear)

Desgaste da cratera

Deformagao plastica

Acumulo na borda de corte

Obstrugéo por cavacos

Pequenos lascamentos nas bordas de corte

Vida curta da fresa/pastilhas

Vibragoes

Sem poténcia/torque suficiente
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Furacdo em Strenx®

Broca de ago rapido com uma liga de 8% de cobalto (HSS-Co 8%)
Fornecedor: Alpen-MayKestag, Austria. www.alpenmaykestag.com

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

HSS -E Co 8 Taper Shank Drills. wN 103 832xxxxX 8,0-40,0

Broca de ago de rapido com uma liga de 8% de cobalto (HSS-Co 8%)
Fornecedor: Witec, Alemanha. www.witec-tools.de

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

TYPE WITEC MN 2-13515 VAP 10,0-40,0

Broca de ago rapido com uma liga de 8% de cobalto (HSS-Co 8%)
Fornecedor: Somta, Africa do Sul. www.somta.co.za

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

Broca MTS Armour Piercing 2671XXXX 10,0-50,0

Broca de ago rapido com uma liga de cobalto
Fornecedor: Izar, Espanha. www.izartool.com

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

Ref 1054 32xxx 2,0-12,0

Broca de ac¢o rapido com uma liga de cobalto
(PONTA DE COBALTO "S” + X-ALCR TAPER STUB), Izar, Espanha. www.izartool.com

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

Ref 1054 XXXXXX 14,0-30,0

Broca de ago rapido com uma liga de 8% de cobalto
(HSCo - 8%)
Fornecedor: Presto tools, Inglaterra. www.presto-tools.co.uk

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

Broca Armour Piercing (APX) 11217 xx,xx 5,0-32,0

Broca inteiriga de metal duro
Fornecedor: Emuge Franken, Alemanha. www.emuge.de/english

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

EF-Dril-STEEL TA203344,xxxx 2,8-16,0

Broca inteiriga de metal duro
Fornecedor: Sandvik Coromant AB, Suécia. www.sandvik.coromant.com

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

Cordrill R840 Delta C R840-xxxx-30-A1A 3,0-20,0

S
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Broca inteirica de metal duro
Fornecedor: Granlund Tool AB, Suécia. www.granlund.com

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

THUNDER / T80 T80-xx,x 10,0-30,0

Broca inteirica de metal duro
Fornecedor: Mitsubishi, Japdo. www.mitsubishicarbide.com

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

MPS1 (DP 1021) MPS1-XxxxS 3,0-20,0

Broca inteirica de metal duro
Para graus de dureza iguais ou inferiores a um valor 450 de Brinell, caso contrério, geometria M
Fornecedor: Seco, Suécia. www.secotools.com

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

Seco Feedmax * SD203A-12,0-36-12R1 2,0-20,0

Broca inteiriga de metal duro
Fornecedor: WNT, Alemanha. www.wnt.com

e — Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

WTX-UNI 11780 3,0-25,0

Broca inteirica de metal duro
Fornecedor: Hoffmann-Group, Alemanha. www.hoffmann-group.com

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

Garant 122500 122500 1,0-20,0

Brocas com pontas intercambiaveis
Classes das pontas: IDI SG 1C908, Fornecedor: Iscar, Israel. www.iscar.com

B

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

5 ») Chamdrill DCM xxx-Xxxx-xxA-3D 7,5-25,9
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Brocas com pontas intercambiaveis
Classes das pontas: ICP IC 908, Fornecedor: Iscar, Israel. www.iscar.com
Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

SumoCham DCN xxx-xxx-xxA-3D 6,0-32,0

Brocas com pontas intercambiaveis
Classes das pontas: Geometria P (HB 7530)
Fornecedor: Hoffmann-Group, Alemanha. www.hoffmann-group.com

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

Broca HiPer DCN xxx-xxx-XxA-3D 13,0-32,75

Brocas com pontas intercambiaveis
Classes das pontas: Geometria P (HB 4234)
Fornecedor: Sandvik Coromant AB, Suécia. www.sandvik.coromant.com

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

CoroDrill 870 870-XXXX-XXXX 10,0-33,0

Broca com pastilhas intercambidveis
Classes das pastilhas: Pastilha central LM 1044, Pastilha periférica LM 4044
Fornecedor: Sandvik Coromant, Suécia. www.sandvik.coromant.com

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

CoroDrill 880 880-DXXXXXXX-XX 12,0-63,0

Broca com pastilhas intercambiaveis
Classes das pastilhas: T250D com geometria P1
Fornecedor: Seco, Suécia. www.secotools.com

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

Perfomax SD503-xx,x-xxXR7 15,0-59,0

Escareamento em Strenx®

Realize o escareamento com pastilhas intercambidveis e as classes de pastilhas
devem sempre terminar com H

Fornecedor: Granlund Tool, Suécia. www.granlund.com

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

Escareamento WHV XWHV-xx,x 18,0-75,0

i
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Rebaixamento em Strenx®
Realize o rebaixamento com pastilhas intercambidveis e as classes das pastilhas devem sempre terminar

com H. Fornecedor: Granlund Tool, Suécia. www.granlund.com
Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

Rebaixamento KV XKV9-xx,x 20,5-60,0

Rosqueamento em Strenx®
Rosca para furos passantes Macho HSSE-PM com revestimento TiCN
Fornecedor: Manigley, Suica. www.manigley,ch

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

@ ¥
= 105/4 DUO 433xx M3-M30

Rosca para furos cegos
Macho HSSE-PM com revestimento TiCN
Fornecedor: Manigley, Suica. www.manigley,ch

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

&7
ssss==) 131/3 DUO 433xx M3-M36

Rosca para furos passantes
HSS-E-PM com revestimento CoolTop

y Fornecedor: Sandvik Coromant, Suécia. www.sandvik.coromant.com
Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro
CoroTap 200 E324 / E326 M3-M20

Rosca para furos passantes
HSSE-PM com revestimento TiAIN
Fornecedor: Hoffmann-Group, Alemanha. www.hoffmann-group.com

e —————— ' Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de didmetro

Garant 132065 132065-Mxx M3-M16

Rosca para furos passantes
HSSE-PM com revestimento TICN
Fornecedor: BASS, Alemanha. www.bass-tools.com

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

VARIANT 1/2 TIH 1088XX M2-M16
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Fresamento de roscas em Strenx®
Fresa de metal duro inteiriga com revestimento TiCN
Fornecedor: Emuge Franken, Alemanha. www.emuge.de/english

*.mmm Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro
GF-VZ-VHM-R15-IKZ-HB GFB35106,xxxx M6-M24

Fresa de metal duro inteiriga com revestimento TiCN
Fornecedor: Emuge Franken, Alemanha. www.emuge.de/english
Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de didmetro

GSF-VHM 2D IKZ-HB GF333106,xxxx M3-M16

Fresamento de canto em Strenx®
Fresa inteirica de metal duro com revestimento Siron-A
Fornecedor: Seco, Suécia. www.secotools.com

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

JS 554 Siron-A JS554xxxx 3,0-25,0

Fresamento com pastilhas em Strenx®
Fresamento de face com Coromill 345
Fornecedor: Sandvik Coromant, Suécia. www.sandvik.coromant.com

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

Coromill 345 345-xxxxxX-13x 40-250

Fresamento de face com Coromill 300
(Encaixes redondos)
Fornecedor: Sandvik Coromant, Suécia. www.sandvik.coromant.com

Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro

Coromill 300 R300-XXXXXX-XXX 10-200

Fresamento de parede/face com Coromill 490
Fornecedor: Sandvik Coromant, Suécia. www.sandvik.coromant.com

> Nome da ferramenta Referéncia Intervalo de diametro
Coromill 490 490-XXXXX-XXX 20-250
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Furagao com fresamento de alta velocidade
Fornecedor: Sandvik Coromant, Suécia. www.sandvik.coromant.com

Nome da ferramenta Referéncia

Coromill 210 R210-xXXXX-XXX

Classe de pastilha em Strenx®

25-160

Intervalo de diametro %

Use pastilhas classe P1030 para maquinas em condi¢gdes medianas. Em maquinas muito estdveis e com
uma configuragao rigida, pastilhas de classe P1010 seria mais adequada, especialmente para durezas

superior a 500 Brinell.
Fornecedor: Sandvik Coromant, Suécia. www.sandvik.coromant.com

Nome da ferramenta Referéncia/grau de encaixe

Coromill 210 R270-xXXXXXX-PX
R2710-xxxxxxx-Px
Coromill 300 R300-xxxxx-Px
R300-xxxxx-Px
Coromill 345 345R-1305x-Px
345R-1305x-Px
Coromill 490 490R-XXXXXXX-PX

490R-XXXXXXX-PX

Furadeiras portateis de base magnética para Strenx®
Rotabroach Scorpion
Fornecedor: Rotabroach, Reino Unido. www.rotabroach.co.uk

Numero do modelo Tipo de broca

Rotabroach Scorpion (Modelo CM 500) Cortador TCT para Strenx®
(broca principal)

1010

1030

1010

1030

1010

1030

1010

1030

Geometria da pastilha

M

L-M-H
L-M-H N\ /
L-M-H

L-M-H

L-M-H

Intervalo de diametro

12-100
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A SSAB é uma empresa nérdica de proc
agos com unidade produtiva também nos

A SSAB oferece produtos de valor ag%ﬁ,
servicos desenvolvidos em estreita colab or:
com os seus clientes para criar um mun do
mais forte, mais leve e mais sustentavel. - Tem
funcionarios em mais de 50 paises e conta ! om
instalacdes de producao na Suécia, leandla-
e nos Estados Unidos. A SSAB esta cotada na
Bolsa de Valores Nordica de Estocolmo, Nasdaq;:
e na Nasdaq em Helsinquia.
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