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General information
Informacoes gerais

®

™ Chave de aplicagéo de quebra-cavacos

LR
DIAMOND BRAND

= Clave de aplicaciéon de rompe-viruta

Iniormaciones generales = Chip-breaker application key

™ Os novos quebra-cavacos da série D podem ser usados para usinagem de acos do

desbaste ao acabamento.

= Los nuevos rompe-virutas de la serie D pueden ser usados para mecanizado de

aceros del desbaste al acabado.

= New -D series chip-breaker can be used for machining steel from finishing to rough.

™ Quebra-cavaco com angulo especialmente desenvolvido para facilitar o corte,
controlar o cavaco e obter um excelente acabamento superficial.

= Rompe-viruta con angulo especialmente desarrollado para facilitar el corte,
controlar la viruta y obtener un excelente acabado superficial.

= Chip-breaker.with special angle design can.make.cut.easy, control.chip.and.get

good surface quality.

™ Quebra-cavaco amplamente usado para acabamento e semi-acabamento
de ago e agos inoxidaveis.

= Rompe-viruta ampliamente usado para acabado y semi-acabado de aceros y
aceros inoxidables.

@’ = Widely used chip-breaker is used for semi-finishing and finishing machining

Steel and stainless steel.

™ Geometria de quebra-cavaco especialmente desenvolvida para reduzir os
esforgos de corte.

= Geometria de rompe-viruta especialmente desarrollada para reducir los
esfuerzos de corte.

= Special chip-breaker with high toughness cutting edge can reduce cutting
force.

™ Aresta de corte reforgada utilizada para usinagem de diversos tipos de ago,
sendo mais adequada para cortes interrompidos.
E a primeira escolha na usinagem em geral.

= Arista de corte reforzada utilizada para mecanizado de diversos tipos de

acero, siendo mas adecuada para cortes interrumpidos.
Es la primera eleccion en el mecanizado en general.

Z With.stronger.cutting edge, .it.is.better for. intermittent. cutting.than.-DM, with
widely cutting zone of P type material.
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TEstilo de Usinagem = Estilo de Mecanizado™ Machining style ™Acabamento ZAcabamientoZFinishing machining

M Parametros
Recomendados
™ Parametros
Recomendados
™ Recommended data

ap=0.1-2.0(mm)
fn=0.05-0.35
(mm/r)

™ Grupo de Materiales
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Chave de aplicagdo de quebra-cavaco Informacoes gerais gEs£s
Clave de aplicacion de rompe-viruta =

Chip-breaker application key =

M Grupo de Materiais

# Geometria Recomendada / Insertos Negativos
™ Geometria Recomendada / Plaquitas Negativas
™ Recommended geometry/Inserts with negative angle

™ Workpiece Material
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General information
Informacoes gerais
Informaciones generales

™ Chave de aplicagéo de quebra-cavacos
= Clave de aplicaciéon de rompe-viruta
= Chip-breaker application key

™ Semi-acabamento = Semi-acabamiento

™ Estilo de Usinagem = Estilo de Mecanizado = Machining style = Semi-finishing machining

M Parametros

Recomendados M Grupo de Materiais # Geometria Recomendada / Insertos Negativos

™ Geometria Recomendada / Plaquitas Negativas
® Recommended geometry/Iinserts with negative angle

™ Parametros ™ Grupo de Materiales

Recomendados ™ Workpiece Material
™ Recommended data

- &7 o o A
-DM ‘QJ ostest) LB S MVH;
ap=1.5-5(mm) T ] ngee
fn=0.2-0.5
(mm/r) F
KNUX- |
RCMX-
?Q - 4 \ﬁ\-( .,—"i}i /i?\“ ﬂ‘{‘\
-DM ) ket ‘L-..,-f' A IS = eﬁ@i\
ap=1.5-4.0(mm) e | oS
fn=0.2-0.4 M
(mmir) KNUX ‘
- ]
*NGA \ » l 2 - / ) -
ap=1.5-4.0(mm)  tm— P F 9 Ay
fn=0.2-0.4 -PM S - - /@ @ f\
(mm/r) —_— ] g
RCMX- -
ap=1.5-5.0(mm) N RCMX
fn=0.2-0.5 (o)
(mm/r) -
Yy A == A
-DM == L a8
ap=1.5-4.0(mm) s L
fn=0.2-0.5
L — -0 AN

ap=0.5-3.5(mm) -
n=0.2-0.4 H (gg‘ﬁ) |
(mm/r)

A4

General information
Chave de aplicagédo de quebra-cavaco ™ In'ormacﬁes gerais
Clave de aplicacion de rompe-viruta =

Chip-breaker application key = Informaciones generales

™ Estilo de Usinagem = Estilo de Mecanizado = Machining style ™ Desbaste = Desbhaste = Rough machining

M Parametros

Recomendados M Grupo de Materiais

# Geometria Recomendada / Insertos Negativos
™ Geometria Recomendada / Plaquitas Negativas

™ Recommended geometry/Inserts with negative angle

™ Parametros ™ Grupo de Materiales

Recomendados ™ Workpiece Material
™ Recommended data
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™ Possui aresta cortante, indicada para acabamento em operagdes de torneamento
interno. Mesmo se utilizado em baixas taxas de avango, produz um étimo
acabamento.

= Posee arista cortante, indicada para acabado en operaciones de torneado interno.
Igualmente utilizandose con bajas tazas de avance, produce un 6ptimo acabado.

= With sharp cutting edge, used for finishing machining inner hole, fine finishing
surface can be got with a small feed rate.

TEstilo de Usinagem = Estilo de Mecanizado™ Machining style ™ Acabamento ZAcabamientoZFinishing machining

M Parametros
Recomendados M Grupo de Materiais

# Geometria Recomendada / Insertos Negativos
™ Parametros ™ Grupo de Materiales ™ Geometria Recomendada / Plaquitas Negativas

Recomendados ™ Workpiece Material ™ Recommended geometry/Inserts with negative angle
™ Recommended data
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™ Semi-acabamento = Semi-acabamiento

™ Estilo de Usinagem = Estilo de Mecanizado = Machining style = Semi-finishing machining

M Parametros
Recomendados M Grupo de Materiais

# Geometria Recomendada / Insertos Negativos
™ Geometria Recomendada / Plaquitas Negativas
® Recommended geometry/Inserts with negative angle

™ Parametros M Grupo de Materiales

Recomendados ™ Workpiece Material
™ Recommended data
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Chip-breaker application key = Informaciones generales

™ Estilo de Usinagem = Estilo de Mecanizado = Machining style ™ Desbaste = Desbhaste = Rough machining

M Parametros
Recomendados M Grupo de Materiais

# Geometria Recomendada / Insertos Negativos
™ Geometria Recomendada / Plaquitas Negativas
™ Recommended geometry/Inserts with negative angle

™ Parametros M Grupo de Materiales

Recomendados ™ Workpiece Material
™ Recommended data
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= General turning Tools -

™ Insertos para Torneamento Gerais= Plaquitas para Torneado Generales
= General turning Inserts

Visao Geral dos Produtos ™
Visién General de los Productos
Product Overview

ISO- Chave de Cdédigo para Inserto Intercambiavel
Clave de Cdédigo para Plaquita Intercambiable
ISO-Indexable Insert Code Key

ISO - Insertos para Torneamento
ISO - Plaquitas para Torneado
ISO- Turning Inserts

Insertos para Torneamento de Aluminio
Plaquitas para Torneado de Aluminio
Aluminium Turning Inserts

Insertos para Copiagem
Plaquitas para Copiado
Profile Turning Inserts

Insertos para Torneamento Pesado
Plaquitas para Torneado Pesado
Heavy Turning Inserts

Insertos de Cermet
Plaquitas de Cermet
Cermet Inserts

Insertos de PCBN&PCD
Plaquitas de PCBN&PCD
PCBN&PCD Inserts

Ferramentas para torneamento gerais
Herramientas para torneado generales
General turning tools

Visao geral dos produtos
Vision general de los productos
Product overview

Chave de codigo para
Clave
external, end turning tools code key

entas para torneamento externo ™
ramintas para torneado externo
External, end turning tools

gento Interno Intercambiavel
ado Interno Intercambiable
al turning tools code key

a torneamento interno
ara torneado interno
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Be-B7
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B74-Bo99

B1oo

B101-B110

B111-B112



