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GRADE INFORMATION

CERAMICA

Aco Répido, Ago com Alto Teor de Cromo para corte em velocidades
SW400 — médias ou baixas. Desbaste e usinagem média com interrupgdes
severas
Liga a Base de Niquel, Liga a Base de Cobalto para corte em alta
SW800 - velocidade. Desbaste e usinagem média com interrupgéo continua
ou leve
{ WT400 H Cobertura AITiN/TiN na classeSW400 ‘
Cobertura AITiN/TiN
# WT800 H Cobertura AITiN/TiN na classe SW800 ‘
W# ST100 H Acabamento para ago e ferro fundido ‘
{ ST300 H Usinagem geral para aco e ferro fundido ‘
# ST500 H Acabamento fino para ago endurecido e ferro fundido ‘
Acabamento fino para ago endurecido e ferro fundido em alta ‘
{ ST900 H velocidade
_ { TC100 H Cobertura TiN na classe ST100 ‘
{ Cobertura TiN }
# TC300 H Cobertura TiN na classe ST300 ‘
{ TC900 H Cobertura TiN na classe ST900 ‘
{ Cobertura AITiN H TM300 H Cobertura AITiN na classe ST300 ‘
W SD200 H Torneamento e fresamento para ferro fundido ductil ‘
W{ SZ200 H Usinagem média para ferro fundido e ago ‘
# SZ300 H Usinagem médiapara ferro fundido endurecido ‘
w# SN26 H Desbaste para ferro fundido com interrupgéo ‘
{ SN300 H Desbaste para ferro fundido com interrupgéo severa ‘
{ SN400 H Usinagem geral para ferro fundido ‘
‘ SN500 ‘ ‘ Desbaste para ferro fundido em alta velocidade ‘
{ SN600 H Desbaste para ferro fundido com interrupgéo em alta velocidade ‘
{SNSOO (SIAION) H Usinagem geral para liga a base de niquel e ferro fundido (seco) ‘
FE :
ﬂ SN950 (SIAION) H Usinagem geral para liga a base de Ni e Co (Molhado/Seco) ‘
{ SN1000 (SiAION) H Usinagem geral para liga & base de Ni e Co e ferro fundido ‘
{ Cobertura AITiN/TiN NC400 H Cobertura AITiN/TiN na classe SN400 ‘
NC600 H Cobertura AITiN/TiN na classe SN600 ‘

NC1000 -

Cobertura AITiN/TiN na classe SN1000 ‘

TX515
(TX915)

| | Acabamento e mandrilamento para ago carbono e ago

ligado (Revestido com TiN no grau TX515)

TX520
(TX920)

Usinagem geral e usinagem de rolamentos para ago
(Revestido com TiN no grau TX520)

TX530
(TX930)

Aplicagdo geral para fresamento (Revestido
com TiN no grau TX530)

CARBIDE

UW100

Cobertura WC, PVD

H Acabamento e usinagem média de superliga

PCBN/PCD

SBN1000
(SBC1000)

| | cobertura AITiN/TiSiN na classe SBN1000)

Usinagem média e acabamento para ferro fundido (Com

SBN2000
(SBC2000)

Usinagem continua para ago endurecido (Com cobertura
AITiN/TiSiN na classe SBN2000)

(SBC3000)

Usinagem moderadamente interrompida em torneamento e
fresamento de acabamento para ago (Com cobertura AITiN/TiSiN
na classe SBN3000)

SBN4000
(SBC4000)

Usinagem severamente interrompida de ago endurecido (Com
cobertura AITiN/TiSiN na classe SBN4000)

| SBN5000
(SBC5000)

|| classe SBN5000)

PCBN solido para ferro fundido (Com cobertura AITiN/TiSiN na

SPD1000

Usinagem para materiais extremamente abrasivos (compdsitos pldsticos)

SPD2000

Usinagem geral para ligas de aluminio e cobre

SPD3000

N N I

Usinagem para ligas de aluminio (>11% Si) e carbeto sinterizado

SPD4000

Usinagem para CFRP (plastico reforgado com fibra de carbono) e ligas de aluminio
(Si 18-21%)
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GRADE INFORMATION CERAMICA
Union Ceramics tem orgulho de sua excelente resisténcia ao desgaste e resisténcia ao choque térmico com corte
em alta velocidade. Matérias-primas puras conferem estabilidade e microestrutura fina aos produtos.
Através de um processo adequado ou 6timo, os corpos moldados sdo completamente condensados para que os
produtos acabados sejam fortes e resistentes contra fraturas e desgaste.
TURNING . ) ) TURNING
& - Eficiéncia de trabalho melhorada ao aumentar a velocidade de corte para valores extremamente superiores aos &
insertos de carbide.
MILLING . . « Maior vida Util da ferramenta através da excelente resisténcia ao desgaste MILLING
Gama de Aplicagao + Corte preciso e rugosidade superficial superior
Excelente resisténcia ao desgaste no flanco e na Aco Rapido, Ago de Alto Cromo em corte de velocidade média ou baixa. Tougher
cavidade em corte de alta velocidade com Al203+SiC. Desbaste e usinagem média com interrupgdes pesadas.
o Excelente resisténcia ao desgaste no flanco e na Liga é Base de Niquel, Liga a Base de Cobalto em corte de atta
° g PCBN/PCD &0 cavidade em corte de alta velocidade com AI203+SiC. Yeevlggdada Desbaste e acabamento com interrupges continuas ou
Q {Q Melhor na resisténcia ao desgaste por entalhe e vida -
‘(7)' 60 util da ferramenta com cobertura mdltipla AITIN+TIN Ago Rapido eAco &3 Ah(? (?romo N -
© <@ no grau SW400. Desbaste e usinagem média com interrupgdes severas
b . SiaN4 3
3 -g Ceramic éb Melhor na resisténcia ao desgaste por entalhe e vida util Ligas a Base de Niquel e Ligas & Base de Cobalto
° 8 ¥ g feérvrs\ga%nta com cobertura multipla ATIN+TIN M0 |- peghagte e acabamento com interrupgdes leves. Harder
o Y Al03 o 9= :
@ (] @ . .
) © Cermet (<) Mais resistente do que 0 ST300 ; 7 . Tougher
‘o % Alta resisténcia ao choque térmico AI203+TiC Classe universal para usinagem de ferro fundido e aco. 9
S s N\
'Z ‘S Excelente resisténcia ao desgaste com Al203+TiCN. Uma escolha bésica para usinagem de ago e ferro fundido.
0 o
2 S Alternativa ao PCBN, microestrutura fina
ﬁ‘ > AI203+TiCN. ! Acabamento fino para ago temperado e ferro fundido.
[
S Excelente resisténcia ao desgaste e ao choque Acabamento fino para ago temperado e ferro fundido em alta
(=) térmico com AI203+TiCN. velocidade.
o
% Boa resisténcia ao desgaste com cobertura de Acabamento para aco e ferro fundido.
o TiN na classe ST100.
Excelente resisténcia ao desgaste com cobertura de Acabamento para aco e ferro fundido.
TiN na classe ST300.
Baixo Avanco, Tenacidade, Alto _‘ffﬁele"tle resisst_?;g? ao desgaste com cobertura de Acabamento para ago temperado e ferro fundido.
iN na classe b
Resisténcia Excelente resisténcia ao desgaste e resisténcia ao choque i i v
térmico com cobertura de AITiN na classe T300. cabamento para ago e ferro fundido. Harder
Alta resisténcia ao choque térmico, Usével Usinagem de ferro fundido ductil Acabamento para
com refrigeragdo TiC+AI203. Acabamento para ferro fundido dtictil e materiais duros ferro fundido dctil.
aBni i Tougher
ﬁﬁifr?]riizd/glfci Tzzrlcr)czzoma, dligestebildade Acabamento, semiacabamento de ferro fundido e ago. :
2200 Alternativa mais dura que o SZ200. Al,0,+ZrO Acabamento, semiacabamento de ferro fundido e ago. Harder
Boa tenacidade e resisténcia ao chogue térmico, Primeira escolha para desbaste com cers desconltl’nuclst Roughing
2100 com equilibrio entre resisténcia ao desgaste e Torneamento e fresamento de ferro fundido e ago, incluindo in lower
tenacidade, Si3N4. rolamento speed
Bme gﬂtemativa F"a.‘s rgsistente ao SN4OFJ com boa Desbaste e corte de alta velocidade com interrupgéo. Tougher
2000 tenacidade e resisténcia ao choque térmico Si3N4.
| Excelente resisténcia ao desgaste em corte de Primeira escolha para desbaste de ferro fundido.
1900 alta velocidade com Si3N4. Usinagem de alta velocidade com cortes interrompidos.
§ Alternativa mais dura ao SN400 com resisténcia ao ! n
: 1 desgaste melhorada em cortes de alta velocidade Si3N4.| Desbaste em alta velocidade para ferro fundido.
N
@ 1800 isténci
5 Expelente EEEETEREE desga;te em Desbaste para ferro fundido com interrupg&o e alta velocidade.
a | usinagens interrompidas com Si3N4. Harder
iStanci - Tougher
1700 | Excelente resisténcia ao desgaste e ao choque térmico ) 2
com cobertura mitipla AITIN+TiN na classe N40O. Ferro fundido em desbaste e corte de semi-acabamento.
7] Excelente resisténcia ao desgaste e ao choque
1600 térmico com cobertura multipla AITIN+TIiN na Ferro fundido em desbaste e corte de semi-acabamento.
classe SN600. Harder
- L ) Em condigBes de corte a seco, 6timo desempenho contra o desgaste
Excelente resisténcia ao desgaste com SiAION. por entalhe. Usinagem para ago e materiais HRSA em alta Tougher
1500 velocidade.
Excelente resisténcia mecanica e resisténcia ao Gtimo desempenho para desbaste e acabamento. Uma escolha
U U 5 U 6 U U desgaste com SIAION. bésica para usinagem de materiais HRSA.
3 4 7 8
ISNRMolals)] Excelente resisténcia ao choque térmico e Corte em velocidade média ou baixa de materiais HRSA e ferro
Fratura de resisténcia ao desgaste com SIAION. fundido. Desbaste e corte médio com interrupgdes pesadas.
tenacidade(KlC) LE 1L Excelente resisténcia ao choque térmico e resisténcia ao Corte em velocidade média ou baixa de materiais HRSA e ferro
. i NC1000 geSQ(?Osée com cobertura mdiltipla AITIN+TiN na classe fundido. Desbaste e corte médio com interrupgdes pesadas. Harder
| N1000.
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GRADE INFORMATION

Propriedades Fisicas

Tenacidade
(MPa-m'?)

Densidade
(9/cm?)

Revesti
-mento

Composicao

A3 + SiC
(AITIN+TiN) Dourado
Al20s + SiC Verde
(AITIN+TIN) | Douwado | 37 2100 65
ALO: + TiC 42 2100 45
(TiN) Dourado
AL:Os + TiCN
ST300 TC300 (TiN) Dourado 4.4 2,150 4.0
(AITIN) Preto
Al20s + TiCN Preto 43 2,200 4.0
ARO: + TICN Freto 43 2,200 45
(N
TiC + Al:Os Preto 4.6 2,250 5.0
Alz0s + ZrO: Branco 4.1 1,800 4.5
Al0s + ZrO: Rosa 41 1,850 4.0
SisNa Preto 33 1,600 6.0
SisNa Cinzento 3.2 1,600 6.5
SisNa Cinzento
(AITIN+TIN) 32 1,650 6.5
SisNa Cinzento 3.2 1,650 6.5
SisNa Preto
(AITIN+TIN) 32 1,700 7.0
SisNs + Al20s Preto 3.2 1,900 6.5
= SN950 SiNa + ALO: Preto 33 1,750 75
NC1000 (AITIN+TIN)

Escolha da Classe de Ceramica para Pega de Trabalho

SW400 |SW800

Peca de Trabalho WT400 |WT800

Ferro fundido cinzento O O O O ©) @) O

FE::;ZO Ferro fundido endurecido O O O O @ O
Ferro fundido ductil O O O O O
Ago macio O O
Ago carbono O O
Aco liga @} O O O O O O
Aco forjado O ©

UL Aco tratado termicamente ©) ©}

Ago répido O ©) @ O
Aco alto teor de manganés @) O O @) O O O
Ago inoxidavel
Liga super resistente ao calor O (@) O ©

©:Excelente  O:Bom

Aplicagédo

Fresamento

SD200

SZ200

SZ300

SN26

SN300
SN400
SN500
SN600
NC400

NC600

SN1000

SW400

SW800
WT400

WT800

SN26
SN300
SN400
SN500
SN600
NC400

NC600

SN800
SN1000

SW400
SW800
WT400
WT800

Escolha da Classe de Ceramica para Pega de Trabalho

Tipo de Velocidade (V) Avanco (f) |Profundidade (DOC)
Peca de Trabalho [ — (m/min) ) (mm)
Ferro fundido cinzento Desbaste 150 ~ 800 02~05 3~6
(FC)
Ferro Ferro maledvel (FCMB) Acabamento 200 ~1,200 03~05 Bl =L
fundid
cirsanto | Ferro fundido Desbaste 30~100 0.1~0.2 05~15
Endurecido Acabamento 50 ~ 200 0.05~0.15 0.1~0.5
Ago carbono
A T Desbaste 150 ~ 400 0.2~0.5 2~5
Acolparaliolamentos Acabamento 200 ~ 800 0.05~0.2 0.1~05
Aco
Desbaste 20~100 0.1~0.2 05~1.5
pepdmo(RREaEs) | 40~ 200 0.05~05 0.1~05
Ferro fundido ductil Desbaste 100 ~ 400 01~0.2 1~2
Ferro fundido nodular Acabamento 200 ~ 800 0.05~0.25 01~05
ierro;;gd;c;o cinzento (FC) . 200 ~ 700 02~04 25
<
g ( <) PTG 300 ~ 1,200 0.05~0.3 0.1~05
?err)o fundido cinzento Desbaste 150 ~ 1,100 03~08 <5
FC
Ferro Ferro maleavel (FCMB) Acabamento =AY 0.15~04 <1
fundido
cinzento| oy fundido Desbaste 20~100 1.0~20 <5
Endurecido Acabamento 60 ~ 200 05~1.0 <1
Liga a b~ase de niquel Desbaste 150 ~ 250 02~04 <5
Metal ndo ferroso Acabamento 150 ~ 450 0.1~02 <1
Inconel
Ligas para altas temperaturas:
Inconel Desbaste 180 ~ 360 0.1~0.25 1~3
Stellite Acabamento 180 ~ 450 0.1~0.30 05~20
fundido ci Desbaste 100 ~ 1,200 0.3~0.5 <5
Ferro fundido cinzento Acabamento 150 ~ 1500 03~07 <3
Ferro fundido ductil Desbaste 90 ~ 500 0.1~0.3 <5
Aco liga Acabamento 100 ~ 700 0.1~04 <3
Ligas para altas temperaturas
Inconel Acabamento 700 ~ 1,000 0.05~0.15/ tooth 05~25
Stellite
Ligas para altas temperaturas
Inconel Desbaste 150 ~ 400 0.05~ 0.1/ tooth 1~3
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G RA D E I N F O R M AT I O N Escolha da Classe de Ceramica para Peca de Trabalho

Tipo de
Usinagem

Velocidade (V)
(m/min)

Avango (f) | Depth (DOC)

Aplicagdo Classe Peca de trabalho (mm/rev) (mm)

C E R M ET IVGIAVEIEN  Aco macio, Ago carbono, Aco liga Acﬁggi";e”“’ 100 ~ 500 0.03~03 0.1~20
Torneamento ——————————
TUREING W CYIVAPCYIN Ao para Rolamentos, Aco Geral Aﬁggi'gemo 100 ~ 400 0.03~03 0.1~20 TURglNG
. . . . . o . . : di 100 ~ 400 01~03 <5
MILLING Uma matriz de TiCN com carbide como aglutinante metalico. Os cermets da Union s&o mais resistentes do FCEEEL TG RPERIARCEI  Aco macio, Ago carbono, Ago liga D“Qgﬂ;‘;te 100 ~ 500 01~05 <3 MILLING

que ceramicas e mais duros do que carbides de tungsténio. Eles apresentam maior resisténcia ao desgaste
do que o carbide, e sua velocidade de corte também é muito maior do que a do carbide. Os insertos de
cermet proporcionam um excelente acabamento de superficie e usinagem em alta velocidade.

Escolha de Quebra-Cavaco

* Quatro diferentes classes para diferentes pegas de trabalho e condigdes de corte. _

+ Ideal para acabamento em alta velocidade e fresamento de ago macio, ago carbono e ago liga.
: SG

Usinagem Média

* Excelente desempenho em torneamento, canal, furagao, rolamentos e fresamento.

Avango (mm/rev)
o
w
|

Resisténcia ao desgaste e alta resisténcia ) Harder n
mecanica do TiCN Acabamento e Mandrilamento para 02 N el
aco carbono e ago liga A '

Cobertura de TiN 7

: 0.1
Excelente condutividade térmica e resisténcia | A primeira escolha para usinagem de
ao desgaste do TiCN aco: torneamento, corte e canal,

- mandrilamento e rolamentos para ago L L L R L L L A
Cobertura de TiN 05 1.0 15 20 2.5 30 35 40
A classe de cermet mais Profundidade (mm)
resistente TiCN Ampla gama de fresamento para
materiais de ago
Cobertura de TiN . . . . -
Tougher Tipo de quebra-cavaco Geometria Tipo de Usinagem Caracteristicas

Afiado e estreito C/B
Otimo para D=0.10~1.50, f=0.05~0.20
Especializado para usinagem de eixos

Acabamento

Desempenho geral C/B
Semi-acabamento Otimo para D=0.30~2.50, f=0.10~0.30
Usinagem de ago de baixo teor de carbono, tubos (STKM)

Propriedades Fisicas

Design C/B mais amplo
Usinagem Média Otimo para D=1.00~5.00, f=0.20~0.50
Aco de baixo teor de carbono

Condutividade térmica
(cal/cm. sec. °C)

Tenacidade
(MPa:m1/2)

Dureza
(HRA)

Densidade
(g/cm3)

Classe Composigéo

TX515 TiCN Prata
TX520 TiCN Prata 6.53 92.50 8.00 0.09

TX530 TiCN Prata 6.35 91.00 8.40 0.09

TX915 TX515+TiN PVD Dourado 6.48 98.00 7.50 - CAR B I D E
TX920 TX520+TiN PVD Dourado 6.53 97.50 8.00 -

TX930 TX530+TiN PVD Dourado 6.35 96.00 8.40 - |nforma(;5° da Classe

Gama de Aplicagao

Acabamento e corte médio de super ligas (HRSA, liga de Ti etc.)
uw1oo s > Resisténcia a oxidagdo em alta temperatura e tendéncia previsivel ao desgaste

Escolha da Classe de Ceramica para Pega de Trabalho Composicéo Densidade(g/cm3) Dureza(HRA) Tenacidade(MPa-m'?)

TX515/TX915 TX520/TX920 TX530/TX930 WC, cobertura PVD Preto 15.0 92.50 9.00

AGO MACIO

AGO CARBONO Condicao de corte recomendada
AGO LIGA

= AGO FORJADO Material de trabalho Usinagem Avango(mm/rev) DOC(mm) Refrigerante g
— AGO TRATADO TERMICAMENTE HRSA(Inconel 718) Acabamento 100-300 0.05~0.2 ~1.0 O =
8 ACO RESISTENTE AO CALOR O - - (L)
— Ti - Alloy(TisAlaV) Acabamento 50-150 0.05~0.2 ~1.0 O =
= O:Excelente  O:Bom =
Z 5
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GRADE INFORMATION

PCBN / PCD

Union PCBN é uma ferramenta de corte ultradura composta por nitreto de boro cubico policristalino

com ligante metalico ou ceramico. Estd disponivel tanto em ponta brasada como em CBN sélido.

Union PCD é uma ferramenta de corte ultradura composta por diamante policristalino, que é brasado na

ponta de um inserto de carbeto conforme as diversas aplicagoes.

+ PCBN é para materiais ferrosos endurecidos.
+ PCD é para materiais nao ferrosos, madeira, aluminio e ligas de cobre em velocidades extremamente altas.
« Extremamente duro e resistente ao desgaste.
+ Usinagem a seco ou Umida dependendo das condi¢des de corte.

SBN1000

SBC1000

SBN2000

SBC2000

SBN3000

SBC3000

SBN4000

SBC4000

SBN5000

SBC5000

SPD1000

SPD2000

SPD3000

SPD4000

Dureza ultra alta
Resisténcia ao desgaste excepcional
Teor de PCBN: 95%

Cobertura AITIN/TISIN

Ultra-alta velocidade de corte para ferro fundido,
do desbaste ao acabamento. Usinagem de ferros
fundidos endurecidos e agos ligados com alto
teor de cromo.

Usinagem para corte continuo de
acgo endurecido.

Dureza de até 2.700 Hv.

Teor de PCBN: 50%.

Cobertura AITIN/TiSIN

Acabamento de precisdo para ago endurecido.
Recomendado para materiais duros como ago
para rolamentos, ago forjado e ago rapido.

Excelente combinagéo de resisténcia
ao desgaste e tenacidade.

Dureza de até 2.700 Hv. Teor de PCBN:

60%

Cobertura AITIN/TISIN

Interrupgao leve de ago endurecido
Aplicagdo geral para torneamento e fresamento
de ago endurecido.

Boa resisténcia ao desgaste de
cratera e flanco

Sua dureza é de até 2.900 Hv.
Teor de PCBN: 65%

Cobertura AITiN/TiSiN

Interrupgao severa de ago endurecido.

Resisténcia extrema ao
desgaste - CBN Sélido. Teor de
PCBN: 93%

Cobertura AITIN/TiSIN

Desbaste de liga metalica de ferro fundido
sinterizado

Usinagem com acabamento de
superficie fino.
Tamanho de particula: 4~5um.

Usinagem de aluminio e madeira
Proporciona acabamento superficial fino em
operagdes de torneamento.

Dureza ultra alta
Excelente resisténcia ao desgaste
Tamanho de particula: 8~9um

Primeira escolha de classes PCD. Torneamento de
ligas de aluminio e cobre. Usinagem de ligas de
aluminio com baixo teor de Si

Usinagem com interrupg&o.
Tamanho de particula: 15~22pm.

Fresamento de ligas de aluminio.
Usinagem de ligas de grdo ultrafino e corte de
compdsitos metélicos sinterizados.

Especializado em usinagem para
CFRP.
Tamanho de particula: 2 e 30um.

Fresagem para pilhas de CFRP com aluminio.
Usinagem de materiais leves e fibrosos.

Harder

VAN

N

Tougher

AN

N

Harder

Condi¢goes Recomendadas de Corte

Aplicagao

Torneamento

Fresamento

Classe

SBN1000
SBC1000

Profundidade

SBN2000
SBC2000

SBN3000
SBC3000

SBN4000
SBC4000

SBN5000
SBC5000

SPD1000

SPD2000

SPD2000
SPD3000
SPD3000

SPD3000

SPD4000

SBN1000

SBN2000

SBN3000

SBN4000

SPD3000

SPD4000

Velocidade (V)]  Avanco (f)
Peca de trabalho (m/min) (mm/rev) (DOC)(mm)
Ferro fundido 400 ~ 1,000 0.15~0.45 0.10 ~ 2.00
Ferro fundido altamente endurecido 75~ 150 0.15~0.30 0.10~1.80
Rolo de ferro fundido nodular 45 ~ 60 0.60 ~ 0.80 2.00 ~ 3.50
Rolo de carbide 10~15 0.15~0.25 0.50 ~ 2.50
Ago altamente endurecido (desbaste) 60 ~ 140 0.15~0.40 0.70 ~2.30
Ago altamente endurecido (acabamento,>HRC45) | 100 ~ 140 0.10~0.20 0.10~0.75
Agoligaenchrecito CHRC 35) 100 ~ 240 0.05 ~0.30 0.10~2.50
Aco endurecido 80~ 160 0.02~0.20 <0.5
Aco sinterizado resistente ao calor 50 ~ 100 0.05~0.20 <0.5
Aco endurecido 120 ~ 250 0.025 ~ 0.50 0.05~0.30
Powder metal & Sintered 200 ~ 400 0.025~0.20 0.05~0.20
irons superalloys 200 ~ 400 0.10~0.30 0.20 ~ 2.00
Ferro fundido 500 ~ 2,000 0.10 ~ 0.50 <0.5
Ferro fundido ductil 200 ~ 600 0.10 ~ 0.40 <0.5
Ferro fundido duro (HrC 59) 50 ~ 150 0.10~1.00 <0.5
Liga de Plastico 300 ~ 1,000 0.05~0.25 0.05~3.00
Madeira 1,000 ~ 2,500 0.10 ~ 0.50 0.20 ~ 4.50
Aluminio / Zinco / Cobre 600 ~ 1,000 0.05~0.25 0.05~0.30
(Si 4~8%) 800 ~ 2,500 0.10~0.30 0.05 ~ 3.00
Liga de aluminio  (Si9~14%) 500 ~ 1,290 0.10~0.30 0.05~3.00
(Si16~18%) 300 ~ 600 0.10~0.30 0.05~3.00
Powdered Carbide Piece 50 ~ 250 0.10~0.40 0.10 ~ 4.00
Sintered Carbide 20~ 40 0.05~0.20 0.02 ~0.45
CFRP 200 ~ 500 0.1~0.5 0.1~04
Liga de aluminio (Si18~21%) 200 ~ 500 0.1~05 01~04
Ferro fundido (Hs 180~230) Ferro 400 ~ 1,000 0.12~0.30 0.20 ~ 2.00
fundido endurecido (>Hs 400) 120 ~ 240 0.12~0.30 0.20 ~ 2.00
Aco endurecido (>HrC 45) 120 ~ 240 0.10~0.25 0.12~1.00
Ago de liga endurecido. (>HrC 35) 120 ~ 240 0.10~0.35 0.10~1.00
Agoendurecido(>HC 45) 100 ~ 200 0.10~0.15 <0.5
Aco endurecido 150 ~ 250 0.025~0.30 0.05~0.20
; o <Si 14% 300 ~ 3,000 0.10~0.25 0.12~1.00
Liga de aluminio §>Si 15%; 100 ~ 240 0.10~0.35 0.10~1.00
CFRP 300 ~ 1,000 0.1~0.3 0.1~0.3
Liga de aluminio (S18~21%) 300 ~ 1,000 01~03 01~03

Propriedades Fisicas

Classe

SBN1000
SBC1000

SBN2000
SBC2000

SBN3000
SBC3000

SBN4000
SBC4000

SBN5000
SBC5000

Teor de pCBN (%)

Particula
(Hm)

Classe

SPD1000
SPD2000
SPD3000
SPD4000

Particula

(Thy)

6,000 ~ 8,000

8~9 7,000 ~ 9,000
15~22 8,000 ~ 10,000
2&30 5,000 ~ 8,000

TURNING
&
MILLING
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