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e a Broca TDX?

* Uma broca que possui duas pastilhas intercambiaveis na parte frontal de um corpo em aco.

* Ambas as pastilhas formam a zona de corte.
* Geometrias e classes de pastilhas que podem ser selecionadas para se adequar a cada situagédo de usinagem.

¢ 'Nomenclatura para Broca TAC

Diametro
do Flange Haste
Comprimento Total .
Pastilha Periférica Maxima profundidade Comprimento
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(Parafuso PT)
roca TAC
Pastilha Central Pastilha Periférica

Pastilha Central

| Zona de corte da
aresta periférica

Diametro da Broca @D




Economia relevante

Quatro arestas de corte por pastilha pode ser
econdmico, se posicionadas como mostrado
abaixo.

Pastilha periférica
¢ "
e

Pastilha central

Furacao estavel e baixa vibracao

Pode agregar um corte eficiente com menos
vibragao, permitindo executar uma usinagem
mais estavel.

Boa qualidade superficial

O equilibrio estavel no corte permite uma
excelente evacuacado de cavaco e um bom
acabamento superficial.

as da Broca TDX

Excelente controle do cavaco

Quebra-cavacos tridimensionais recentemente
desenvolvidos proporcionam um excepcional
controle de cavaco para uma larga escala de
materiais.

Especialmente projetado, o bolsdo do cavaco
ajuda efetivamente na remocao de cavacos da
zona de corte.

Excelente confiabilidade

A pastilha mais robusta aumenta a resisténcia ao
impacto e prolonga a vida util da ferramenta.




" Caracteristicas dos Quebra-cavacos

Trés tipos de quebra-cavacos estao disponiveis para varias aplicacoes

Quebra-cavaco para
aresta periférica

Quebra-cavaco usado para quase todas as aplicagdes. Com
caracteristica de reduzidas forgas de corte, permite uma
furacdo estavel.

O corte suave e a agdo mais efetiva do
Quebra-cavaco

quebra-cavaco na usinagem se déo em
Baixas forcas de corte fung&o do design da pastilha com seus
e longa vida util da rasgos, melhorando consideravelmente

ferramenta. 3 > o desempenho da ferramenta.

Design formado na superficie de

saida reduz a area de contato com

Quebra-cavaco para

0s cavacos, resultando na redugao aresta central

das forgas de corte e aumentando Rasgos relativamente rasos previnem os

cavacos do empacotamento.

a vida util da ferramenta.

Excelente controle de cavaco para materiais como 0s acos

Projeto inteiramente novo
da face inclinada

inoxidaveis e agos baixo carbono.

Quebra-cavaco

Pode eficazmente formar pequenas se¢oes

aos cavacos de materiais pastosos.

Arestas de corte afiadas

Ponta reforcada

A acao do corte facil melhora o

controle do cavaco. Geometria da ponta reforgada minimiza

a quebra da pastilha, mesmo em furagao

de agos inoxidaveis.

Comparado as pastilhas convencionais, o quebra-cavaco DW
permite alto avango e produz uma superficie acabada superior.

Design alisador

Quebra-cavaco
Pode melhorar a rugosidade
superficial em avangos normais e
minimizar a degradacdo em altos
avancgos.

S
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Quebra-cavaco reforcado
para altos avancos

Podem forgar a conformagéo dos

Ponta extremamente

cavacos mais espessos produzidos reforcada

pelas elevadas taxas de avango \

em formatos ondulados fazendo Largura da fase dos quebra-cavacos

aumentada, somada a mais duas

que se quebrem em se¢des curtas.
fases do angulo de alivio reforcam a

secéo da ponta de corte.

Também permite a remocédo de
grande volume de cavaco.
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risticas e aplicacoes das classes das pastilhas

AH740

GH730

Classe para uso geral

Combinado de gréo ultrafino do metal duro com “Flash-coat”,
essa classe fornece resisténcia ao desgaste e ao impacto.
Pode ser usada para uma grande area de aplicagdes.

Classe para alto avanco

Combinado de gréo ultrafino do metal duro com “Premium-
coat”, a resisténcia ao impacto é aumentada sem sacrificar a
resisténcia ao desgaste. Com o quebra-cavaco DW, essa classe
pode ser utilizada para usinagens de altos avangos em agos.

T1015

AH120

Para Ferro Fundido

Combinando um substrato duro especialmente projetado com
um revestimento composto de multicamadas, essa classe
fornece excelente resisténcia ao desgaste em usinagem de ferro
fundido.

Para Acos Inoxidaveis

Combinado de substrato altamente confiavel do metal duro com
“Flash-coat”, essa classe fornece resisténcia ao desgaste e ao
impacto superiores em usinagens de alta velocidade. Mais
apropriado para furagdo em agos inoxidaveis.

T1015
] |
" GH730 AH740 T GH730 |
‘ AH120
0.15 0.2 100 150 200 250 300
Avango  f(mm/rot) Velocidade de Corte V¢ (m/min)
4] Acos Inoxidaveis @ Acos [ \4 Ferros Fundidos




para selecao de pastilhas

Selecione a pastilha apropriada seguindo este guia.

o ! Usinagem |  Solug&o de Problemas
) Primeira | Usinagem S
Material a ser trabalhado . Alta -
Escolha |Alto-avango Velocidade| Fratura |Desgaste §up§rf|0|e de
Aco de baixo carbono (C < 0.3) DS DS DW
JIS S5400, SM490, S25C, etc. AH120 GH730 AH120
Ago carbono (C > 0.3) DJ DW DS DW DJ DW
JIS S45C, S55C, etc. AH740 |GH730 [AH120 |GH730 | T1015 |AH740
Aco baixa liga DS DS DW
JIS SCM415, etc. AH120 GH730 AH120
Ligas de ago DJ DW DS DW DJ DW
JIS SCM440, SCr420, etc. AH740 |GH730 [AH120 |GH730 | T1015 |AH740
Ago inoxidavel (Austenitico) DS DS DW * Para usinagem em alto avango, use uma taxa de
JIS SUS304, SUS316. etc. AH120 GH730 AH120 ) ;
—— — - avanco que é de aproximadamente 1,5 vezes as
Aco inoxidavel (Martencitico e ferritico) DS DS DW I -
JIS SUS430, SUS416, etc. AHT20 GH730 AH120 condicdes padrdes de avanco.
Ago inoxidavel (Precipitagio de end . . )
e s 660 et el S0 et Preti « Usinagem em alta velocidade significa velocidade
Ferro fundido cinzento DJ DJ DJ DW. de corte por volta de 150 m/min.
JIS FC250, etc. T1015 |GH730 GH730 AH740 B i 3
Ferro fundido ductil ~ o0 o W * Quando utilizar pastilha DW para solugées de
JIS FCD700, etc. T1015 |GH730 GH730 AH740 problemas, utilize-a dentro da escala das
Liga de aluminio DW . x ~
JIS A2017. ADC12, etc. GH730 condi¢Bes de corte padréo.

" Condicdes de corte recomendadas
 Pontos a considerar

* Selecionar as condi¢cdes de corte é um ponto importante para se fazer uma boa usinagem. Quando
selecionar as condi¢des de corte, em seguida dé prioridade ao controle de cavaco.

Inicialmente utilize esse guia para
selecionar e ajustar as condicdes de
corte, para conseguir um controle
apropriado dos cavacos.

* A escala das condigdes de corte que permite o controle apropriado do cavaco depende do tipo Verifique o intervalo das condigoes
de corte que é apropriado para
de quebra-cavaco e do material a ser usinado. a poténcia do eixo e a rigidez da

maquina a ser utilizada.
* A sequéncia a direita, mostra o fluxo basico para selecionar as condi¢des de corte.

Verifique o intervalo das condi¢gdes

; Avanco f (mm/rot de corte para que uma falha da
Material a ser VZEZE’SSG gor( ) ferramenta como lascamento e
trabalhado .\ | Séries 012.5 215.0 o175 0 27.0 0 33.0 quebra n&o ocorram.
Ve (m/min) | /p) | ~0145 | ~217.0 | ~2260 | ~232.0 | ~054.0
Ago de baixo carbono 20,3D | 0.02-0.04-0.06 | 0.02-0.04-0.06 | 0.04-007-0.10 | 0.04-0.07-0.10 | 0.04-0.07-0.10
(C<03 160240300 |~~~ L S-S T oL L ST ) T T o s T T
JIS $5400, SM490, S25C, ec. 4D,5D | 0.02-0.04-0.06 | 0.02-004-0.06 | 0.04-007-0.10 | 0.04-0.07-0.10 | 0.04-0.07-0.10
20,3D | 004-0.07-0.10 | 0.04-008-0.12 | 0.06-0.10-0.13 | 0.06-0.11-0.15 | 0.08-0.13-0.18 . .
DRSSt e, | MO [ e [ 00k006ats [ 006006ni0 | oeamon |nwearion| | Solecione as condigdes de
4D, 5D | 0.04-0.06-0; it bt ittt bbb corte apropriadas para uma
Acobaixolliga 160210250 | 2230 | 004006008 | 0.04-006-008 | 0.06:0.09-0.12 | 006-009-012 | 0.06-0.10-0.14 vida Gtil e um tempo de
I Sk, e 4D,5D | 004-0.06-0.08 | 0.04-0.06-008 | 0.06-0.09-0.12 | 0.06-0.09-0.12 | 0.06-0.10-0.14 usinagem programados.
LigEsdh eas 50.140.200 | 2230 | 0040.07-010 | 004008012 | 006:0.10-0.13 | 0.06:0.11-015 | 0.08:0.13-0.18
I SfC L, e 2, et 4D,5D | 0.04-0.06-0.08 | 0.04-0.06-0.08 | 0.06-0.08-0.10 | 0.06-0.09-0.12 | 0.08-0.11-0.14
Ago inoxidavel 2D,3D | 0.02-0.05-0.08 | 0.02-0.05-0.08 | 0.04-0.07-0.10 | 0.04-0.08-0.12 | 0.04-0.08-0.12 )
(Austenitico) 100-150-200 |- 550 | 00005008 | 000005008 | 00a 007010 | 004008012 | 00400802 | * Quando a dureza do material a ser
4D, 5D | 0.02-0.05-0.08 | 0.02-0.05-0.08 | 0.04-0.07-0.10 | 0.04-0.08-0.12 | 0.04-0.08-0.12 )
JIS SUS304, SUSS16. etc. trabalhado for maior que 40HRC,
Ago inoxidavel 2D,3D | 0.02-0.05-0.08 | 0.02-0.05-0.08 | 0.04-0.07-0.10 | 0.04-0.08-0.12 | 0.04-0.08-0.12 ,
(Martencitico e ferritico) 100-160-220 |- = — — F — = = — =~~~ - = oo oo |- - = = ] o0 avanco deve ser reduzido para 2
JIS SUS430, SUS416, etc. 4D,5D | 0.02-0.05-0.08 | 0.02-0.05-0.08 | 0.04-0.07-0.10 | 0.04-0.08-0.12 | 0.04-0.08-0.12 o
— dos valores indicados na tabela.
Ago inoxidavel _ 50,100,120 | 223D | 0.040.06:0.08 | 004006008 | 0.04-0.06-008 | 0.04:007-010 | 006-008-010
(jgcépﬂ}gg?s%ge S rectmerto 4D,5D | 004-0.06-0.08 | 0.04-0.06-0.08 | 0.04-0.06-0.08 | 0.04-0.07-0.10 | 0.06-0.08-0.10
Ferro fundido cinzento 80-170-250 2D,3D | 0.06-0.09-0.12 | 0.06-0.09-0.12 | 0.06-0.11-0.15 | 0.06-0.12-0.18 | 0.08-0.14-0.20 e Quando usinar materiais de dificil
IR e, @i 4D,5D | 0.06-0.08-0.10 | 0.06-0.08-010 | 0.06-0.09-0.12 | 0.06-0.10-0.14 | 0.08-0.12-0.16 corte (ligas resistentes ao calor,
Ferro fundido dtictil 50140200 | 223D | 004-0.08:0.12 | 004008012 | 006-0.11-0.15 | 006012018 | 008-0.14-020 etc), a velocidade de corte deve
JIS FCD700, etc. 4D,5D | 0.04-0.07-0.10 | 0.04-0.07-0.10 | 0.06-0.09-0.12 | 0.06-0.10-0.14 | 0.08-0.12-0.16 ser reduzida para % dos valores
Ligas de aluminio 200.300.400 | 2230 | 010011012 | 010012015 | 015018020 | 015018020 | 0.1502005 para ago carbono,
JIS A2017. ADC12, etc. 4D,5D | 0.08-0.10-0.12 | 0.08-0.10-0.12 | 0.12-0.14-0.16 | 0.12-0.14-0.16 | 0.12-0.16-0.20
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cificacoes das brocas TDX

[

Profundidade

max. de furagéo

2

== T @
= ) — 1z
o= ——l———— Q
Unid: mm
Di. -t @ Dimensdes (mm) | - § = Parafuso de Fixagdo | ChaveTorx | Chave Hex |Parafusotampao
n" Gat. = S [
oD ::, o1 | oDz | 41 ™ L nsertos aplicaveis E_E =i = | — B)
12.5 | TDX125L025W20-2 * 25 89.5 0.8
13.0 | TDX130L026W20-2 * 26 91.0 | XPMT040104R-DJ | 0.7
13.5 | TDX135L027W20-2 * 27 92.5 | XPMT040104R-DS | 0.5 CSTB-2
14.0 | TDX140L028W20-2 * 28 94.0 | XPMT040104R-DW | 0.4
14.5 | TDX145L029W20-2 ° 20 | 32 | 29 | 40 [95.5 0.3 T-6D
15.0 | TDX150L030W20-2 * 30 97.0 0.9
15.5 | TDX155L031W20-2 [ 31 98.5 | XPMT050204R-DJ | 0.8
16.0 | TDX160L032W20-2 * 32 100.0; XPMT050204R-DS | 0.6 CSTB-
16.5 | TDX165L033W20-2 ° 33 101.5| XPMT050204R-DW | 0.5 2L040
17.0 | TDX170L034W20-2 * 34 103.0 0.4
17.5 | TDX175L035W25-2 * 35 117.5 1.2
18.0 | TDX180L036W25-2 * 36 119.0 1.1
18.5 | TDX185L037W25-2 . 37 120.5 0.9
19.0 | TDX190L038W25-2 * 38 122.0/ XPMT06X308R-DJ | 0.8
19.5 | TDX195L039W25-2 [ 39 123.5| XPMTO06X308R-DS | 0.7 T-7D
20.0 | TDX200L040W25-2 * 40 125.0/ XPMTO06X308R-DW | 0.5 | CSTB-2.2R
20.5 | TDX205L041W25-2 . 41 126.5 0.4 P-5 1/8-28
21.0 | TDX210L042W25-2 * 42 128.0 0.3
21.5 | TDX215L043W25-2 ° 25 | 37 | 43 | 50 (129.5 0.2
22.0 | TDX220L044W25-2 * 44 131.0 1.2
22.5 | TDX225L045W25-2 [ 45 132.5 1.1
23.0 | TDX230L046W25-2 * 46 134.0 0.9
23.5 | TDX235L047W25-2 . 47 135.5| XPMTO07H308R-DJ | 0.8
24.0 | TDX240L048W25-2 * 48 137.0/ XPMTO7H308R-DS | 0.7 T-8D
24.5 | TDX245L049W25-2 . 49 138.5| XPMTO7H308R-DW | 0.5 | CSTB-2.5
25.0 | TDX250L050W25-2 * 50 140.0 0.4
25.5 | TDX255L051W25-2 . 51 141.5 0.3
26.0 | TDX260L052W25-2 * 52 143.0 0.2
27.0 | TDX270L054W32-2 * 54 151.0 1.5
28.0 | TDX280L056W32-2 * 56 154.0| XPMTO8T308R-DJ | 1.2
29.0 | TDX290L058W32-2 * 32 | 40 | 58 55 |157.0/ XPMTO08T308R-DS | 1.0 T-9D
30.0 | TDX300L060W32-2 * 60 160.0/ XPMTO8T308R-DW | 0.7 CSTB-3
31.0 | TDX310L062W32-2 . 62 163.0 0.4
32.0 | TDX320L064W32-2 [ 64 166.0 0.2
33.0 | TDX330L066W40-2 o 66 182.0 2.3
34.0 | TDX340L068W40-2 * 68 185.0 2.1
35.0 | TDX350L070W40-2 . 70 188.0 1.8
36.0 | TDX360L072W40-2 [ 72 191.0/ XPMT110412R-DJ | 1.5
37.0 | TDX370L074W40-2 [ 50 | 74 194.0) XPMT110412R-DS | 1.3 T-15D
38.0 | TDX380L076W40-2 . 76 197.0/ XPMT110412R-DW | 1.0 CSTB-4
39.0 | TDX390L078W40-2 . 78 200.0 0.7
40.0 | TDX400L080W40-2 * 80 203.0 0.5
41.0 | TDX410L082W40-2 . 82 206.0 0.2
42.0 | TDX420L084W40-2 [ 84 209.0 3.1
43.0 | TDX430L086W40-2 ° 40 86 | 65 |212.0 2.9 P-6 |PT1/4GN
44.0 | TDX440L088W40-2 [ 88 215.0 2.6
45.0 | TDX450L090W40-2 . 920 218.0 23
46.0 | TDX460L092W40-2 [ 92 221.0 2.1
47.0 | TDX470L094W40-2 . 94 224.0) XPMT150512R-DJ | 1.8
48.0 | TDX480L096W40-2 . 55 | 96 227.0 XPMT150512R-DS | 1.5 T-20D
49.0 | TDX490L098W40-2 . 98 230.0) XPMT150512R-DW | 1.3 CSTB-5
50.0 | TDX500L100W40-2 [ 100 233.0 1.0
51.0 | TDX510L102W40-2 . 102 236.0 0.7
52.0 | TDX520L104W40-2 . 104 239.0 0.5
53.0 | TDX530L106W40-2 . 106 242.0 .
54.0 | TDX540L108W40-2 . 108 245.0 -

[ ] toque Japao
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Profundidade
maéx. de furagéo
o= ] — 1|3
=z " Q
Unid: mm
Di. -t g Dimensdes (mm) | - %E Parafuso de Fixagdo | ChaveTorx | Chave Hex |Parafuso tampdo)
—~ n° Cat. ﬁ ol ] 2l ¢ nsertos aplicaveis §§ =1 —
12.5 | TDX125L038W20 * 37.5 102 0.8
13.0 | TDX130L039W20 * 39.0 104 XPMT040104R-DJ 0.7
13.5 | TDX135L041W20 * 40.5 106 XPMT040104R-DS 0.5 CSTB-2
14.0 | TDX140L042W20 * 42.0 108 XPMT040104R-DW 0.4
14.5 | TDX145L044W20 * 20 | 32 [43.5| 40 | 110 0.3 T-6D
15.0 | TDX150L045W20 * 45.0 112 0.9
15.5 | TDX155L047W20 * 46.5 114 XPMT050204R-DJ 0.8
16.0 | TDX160L048W20 * 48.0 116 XPMT050204R-DS 0.6 CSTB
16.5 | TDX165L050W20 * 49.5 118 XPMT050204R-DW 0.5 -2L040
17.0 | TDX170L051W20 * 51.0 120 0.4
17.5 | TDX175L053W25 * 52,5 135 1.2
18.0 | TDX180L054W25 * 54.0 137 11
18.5 |  TDX185L056W25 * 55.5 139 0.9
19.0 TDX190L057W25 * 57.0 141 XPMT06X308R-DJ 0.8
19.5 | TDX195L050W25 * 58.5 143 |  XPMTO6X308R-DS 0.7 CSTB T-7D
20.0 | TDX200L060W25 | * 60.0 145 | XPMTO6X308R-DW | 0.5 2.2R
20.5 TDX205L062W25 ° 61.5 147 0.4 P-5 1/8-28
21.0 TDX210L063W25 * 63.0 149 0.3
21.5 | TDX215L065W25 ° 25 | 37 [64.5| 50 | 151 0.2
22.0 | TDX220L066W25 * 66.0 153 1.2
22.5 | TDX225L068W25 ° 67.5 155 1.1
23.0 | TDX230L069W25 * 69.0 157 0.9
23.5 |  TDX235L071W25 ° 70.5 159 XPMT07H308R-DJ 0.8
24.0 | TDX240L072W25 * 72.0 161 XPMTO7H308R-DS 0.7 CSTB- 1-8D
24.5 | TDX245L074W25 * 73.5 163 XPMT07H308R-DW 0.5 25
25.0 | TDX250L075W25 * 75.0 165 0.4
25.5 TDX255L077W25 ] 76.5 167 0.3
26.0 | TDX260L078W25 * 78.0 169 0.2
27.0 | TDX270L081W32 * 81.0 178 1.5
et i e | o [oen] oy [ TR
00 ET——— . :;-: ::s XPMTO8T308R-DS e CSTB-3
- XPMT08T308R-DW :
31.0 | TDX310L093W32 ° 93.0 194 0.4
32.0 | TDX320L096W32 * 96.0 198 0.2
33.0 | TDX330L099W40 * 99.0 215 2.3
34.0 |  TpX340L102W40 * 102 219 2.1
35.0 |  TpX350L105W40 * 105 223 1.8
36.0 360L108W40 *
37.0 Igismmwgm L4 50 :?? :i: XPMTT10412R-DJ :g T-15D
38.0 . XPMT110412R-DS : CSTB-4
TDX380L114W40 114 235 | ypmri10412R-DW | 0
39.0 | TpX390L117W40 * 117 239 0.7
40.0 | TpX400L120W40 * 120 243 0.5
41.0 | TDX410L123W40 ° 123 247 0.2
42.0 | TpX420L126W40 ° 126 251 3.1
43.0 | TDX430L129W40 ° 40 129 | 65 | 255 2.9 P-6 |PT1/4GN
44.0 [ TpX440L132W40 ° 132 259 2.6
45.0 | TDX450L135W40 ° 135 263 2.3
46.0 |  TDX460L138W40 ° 138 267 21
47.0
450 ToxoLtanwan | e ss [1a4] [ars] (PSRN |go
49.0 | TDX490L147W40 | e 147 279| PMTISIGI2R-DS 13 CSTE-5
XPMT150512R-DW :
50.0 |  TDX500L150W40 ° 150 283 1.0
51.0 |  TDX510L153W40 ° 153 287 0.7
52.0 | TDX520L156W40 * 156 291 0.5
53.0 | TDX530L159W40 ° 159 295 -
54.0 |  TDX540L162W40 ° 162 299 -

@ : Estoque Japéo
% : Estoque Brasil
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Profundidade maxima
de furagao
F === . ©
= - g —-—-—= 115
[ R [S)
Unid: mm
Di. o E- Dimensdes (mm) | - § = Parafuso de Fixagdo | ChaveTorx | Chave Hex [Parafuso tampdol
= n° Cat. i P R I e nsertos aplicaveis E‘E e —
12.5 | TDX125L050W20-4 * 50 113 0.8
13.0 | TDX130L052W20-4 4 52 115 XPMT040104R-DJ 0.7
13.5 | TDX135L054W20-4 ° 54 118 |  XPMT040104R-DS 0.5 CSTB-2
14.0 | TDX140L056W20-4 * 56 120 XPMT040104R-DW 0.4
14.5 | TDX145L058W20-4 * 20 | 32 | 58 | 40 | 122 0.3 T-6D
15.0 | TDX150L060W20-4 * 60 125 0.9
15.5 | TDX155L062W20-4 ° 62 127 XPMT050204R-DJ 0.8
16.0 | TDX160L064W20-4 * 64 129 XPMT050204R-DS 0.6 CSTB
16.5 | TDX165L066W20-4 ° 66 132 XPMT050204R-DW 0.5 -2L040
17.0 | TDX170L068W20-4 * 68 134 0.4
17.5 | TDX175L070W25-4 * 70 148 1.2
18.0 | TDX180L072W25-4 * 72 150 1.1
18.5 | TDX185L074W25-4 . 74 152 0.9
19.0 | TDX190L076W25-4 * 76 154 XPMT06X308R-DJ 0.8
19.5 | TDX195L078W25-4 L 78 157 XPMT06X308R-DS 0.7 CSTB T-7D
20.0 | TDX200L080W25-4 * 80 160 XPMT06X308R-DW 0.5 -2.2R
20.5 | TDX205L082W25-4 . 82 162 0.4
21.0 | TDX210L084W25-4 * 84 164 0.3
21.5 | TDX215L086W25-4 [ 25 | 37 | 86 | 50 | 166 0.2
22.0 | TDX220L088W25-4 * 88 169 1.2
22.5 | TDX225L090W25-4 ° 90 171 1.1
23.0 | TDX230L092W25-4 ° 92 173 0.9
23.5 | TDX235L094W25-4 d 94 175 XPMTO7H308R-DJ 0.8 CSTB-
24.0 | TDX240L096W25-4 * 26 178 XPMTO07H308R-DS 0.7 2.5 T-8D
24.5 | TDX245L098W25-4 * 98 181 XPMTO7H308R-DW 0.5
25.0 | TDX250L100W25-4 * 100 183 0.4
25.5 | TDX255L102W25-4 o 102 185 0.3
26.0 | TDX260L104W25-4 * 104 187 0.2 _ _
27.0 | TDX270L108W32-4 * 108 198 1.5
28.0 | TDX280L112W32-4 * 112 203 XPMT08T308R-DJ 1.2
| 29.0 | TDX2901116W32-4 ® | 32| 40 [116| 55 | 208 | XPMT08T308R-DS 1.0 CSTB-3 T-9D
30.0 | TDX300L120W32-4 * 120 213 XPMTO08T308R-DW 0.7
31.0 | TDX310L124W32-4 d 124 217 0.4
32.0 | TDX320L128W32-4 | * 128 222 0.2
33.0 | TDX330L132W40-4 ° 132 238 2.3
34,0 | TDX3401136W40-4 hd 136 243 21
| 35.0 | TDX3501140W40-4 hd 140 248 1.8
| 36.0 | TDX360L144W40-4 hd 144 252 XPMT110412R-DJ 1.5
37.0 | TDX3701148W40-4 hd 50 | 148 258 |  XPMT110412R-DS 1.3 CSTB-4 T-15D
 38.0 | TDX3801152W40-4 hd 152 262 XPMT110412R-DW 1.0
39.0 | TDX390L156W40-4 L 156 267 0.7
40.0 | TDX400L160W40-4 L 160 272 0.5
41.0 | TDX410L164W40-4 d 164 277 0.2
42.0 | TDX420L168W40-4 4 168 282 3.1
43.0 | TDX430L172W40-4 ° 40 172 | 65 | 287 2.9
44.0 | TDX440L176W40-4 [ 176 292 2.6
45.0 | TDX450L180W40-4 L 180 296 2.3
46.0 | TDX460L184W40-4 L4 184 302 21
47.0 | TDX470L188W40-4 o 188 306 XPMT150512R-DJ 1.8
48.0 | TDX480L192W40-4 ° 55 | 192 311 XPMT150512R-DS 1.5 CSTB-5 T-20D
49.0 | TDX490L196W40-4 o 196 316 XPMT150512R-DW 1.3
50.0 | TDX500L200W40-4 L 200 320 1.0
51.0 | TDX510L204W40-4 [ 204 325 0.7
52.0 | TDX520L208W40-4 L 208 330 0.5
53.0 | TDX530L212W40-4 . 212 335 -
54.0 | TDX540L216W40-4 o 216 339 -
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Profundidade maxima
de furacao
o ) e — W‘ 2
e BN [ A A——
Unid: mm
Di4. ot § Dimensdes (mm) | - %E Parafuso de Fixagdo | ChaveTorx | Chave Hex [Parafuso tampéol
n° Cat. S=

oD .T:J oD1 | oD2 | 41 | (2 L nsertos aplicaveis E‘E =1 —= | [
12.5 | TDX125L063W20-5 ° 62.5 125 0.8
13.0 | TDX130L065W20-5 ° 65.0 128 XPMT040104R-DJ 0.7
13.5 | TDX135L068W20-5 ° 67.5 131 XPMT040104R-DS 0.5 CSTB-2
14.0 | TDX140L070W20-5 ° 70.0 134 XPMT040104R-DW 0.4
14.5 | TDX145L073W20-5 | e | 20 | 32 [72.5| 40 | 137 03 T-6D
15.0 | TDX150L075W20-5 ° 75.0 140 0.9
15.5 | TDX155L078W20-5 ° 77.5 143 XPMT050204R-DJ 0.8
16.0 | TDX160L080W20-5 | e 80.0 145 |  XPMT050204R-DS 0.6 | CSTB-2L040
16.5 | TDX165L083W20-5 ° 82.5 149 XPMT050204R-DW 0.5
17.0 | TDX170L085W20-5 ° 85.0 151 0.4
17.5 | TDX175L088W25-5 ° 87.5 165 1.2
18.0 | TDX180L090W25-5 ° 90.0 168 1.1
18.5 | TDX185L093W25-5 ° 92.5 171 0.9
19.0 | TDX190L095W25-5 ° 95.0 173 XPMT06X308R-DJ 0.8
19.5 | TDX195L098W25-5 ° 97.5 176 XPMTO06X308R-DS 0.7 CSTB-2.2R T-7D
20.0 | TDX200L100W25-5 ° 100 180 XPMTO06X308R-DW 0.5
20.5 | TDX205L103W25-5 ° 102.5 182 0.4
21.0 | TDX210L105W25-5 ° 105.0 185 0.3
21.5 | TDX215L108W25-5 ° 25 | 37 [107.5| 50 | 188 0.2
22.0 | TDX220L110W25-5 ) 110.0 191 1.2
22.5 | TDX225L113W25-5 ° 1125 193 1.1
23.0 | TDX230L115W25-5 ° 115.0 196 0.9
23.5 | TDX235L118W25-5 ° 1175 199 XPMTO07H308R-DJ 0.8
24.0 | TDX240L120W25-5 ) 120.0 202 XPMT07H308R-DS 0.7 CSTB-2.5 T-8D
24.5 | TDX245L123W25-5 ° 1225 205 XPMT07H308R-DW 0.5
25,0 | TDX250L125W25-5 ° 125.0 208 0.4
25.5 | TDX255L128W25-5 ° 127.5 211 0.3
26.0 | TDX260L130W25-5 ° 130.0 213 0.2
27.0 | TDX270L135W32-5 ° 135.0 225 1.5 = =
28.0 | TDX280L140W32-5 ° 140.0 231 XPMTO08T308R-DJ 1.2
29.0 | TDX290L145W32-5 | e | 32 | 40 [145.0| 55 | 237 |  XPMT08T308R-DS 1.0 CSTB-3 T-9D
30.0 | TDX300L150W32-5 ° 150.0 243 XPMTO08T308R-DW 0.7
31.0 | TDX310L155W32-5 ° 155.0 248 0.4
32.0 | TDX320L160W32-5 ° 160.0 254 0.2
33.0 | TDX330L165W40-5 ° 165.0 271 2.3
34.0 | TDX340L170W40-5 ° 170.0 277 2.1
35.0 | TDX350L175W40-5 o | 175.0 283 1.8
36.0 | TDX360L180W40-5 ° 180.0 288 XPMT110412R-DJ 1.5
37.0 | TDX370L185W405 | o | 50 |185.0 295 |  XPMT110412R-DS 1.3 CSTB-4 T-15D
38.0 | TDX380L190W40-5 o | 190.0 300 XPMT110412R-DW 1.0
39.0 | TDX390L195W40-5 ° 195.0 306 0.7
40.0 | TDX400L200W40-5 ° 200.0 312 0.5
41.0 | TDX410L205W40-5 PY 205.0 318 0.2
42.0 | TDX420L210W40-5 ° 210.0 324 3.1
43.0 | TDX430L215W40-5 ° 40 215.0| 65 | 330 2.9
44.0 | TDX4400220W40-5 ° 220.0 336 2.6
45.0 | TDX450L225W40-5 ° 225.0 341 2.3
46.0 | TDX460L230W40-5 ° 230.0 348 2.1
47.0 | TDX470L235W40-5 ° 235.0 353 XPMT150512R-DJ 1.8
48.0 TDX480L240W40-5 ) 55 240.0 359 XPMT150512R-DS 1.5 CSTB-5 T-20D
49.0 | TDX490L245W40-5 ° 245.0 365 XPMT150512R-DW 1.3
50.0 | TDX500L250W40-5 ° 250.0 370 1.0
51.0 | TDX510L255W40-5 ° 255.0 376 0.7
52.0 | TDX520L260W40-5 ° 260.0 382 0.5
53.0 | TDX530L265W40-5 ° 265.0 388 N
54.0 | 1DX5400270W40-5 ° 270.0 393 N

: Estoque Japao
: Estoque Brasil
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icacoes das pastilhas

Quebra-cavaco DJ Classes estocadas Dimensdes (mm) Dia. de brocas
Inserto N° Cat. s
AH740 | GH730| T1015 [ T313W A B T od R aplicaveis
[ XPMT040104R-DJ * * * 4.3 4.5 1.59 2.3 ©12.5~-014.5
N 7i 1 XPMT050204R-DJ * * * 52 5.4 2.38 2.3 0.4 215.0~017.0
Wjﬁj XPMTOBX308R-DJ | * * * ° 6.0 7.0 | 3.00 25 017.5-021.5
T XPMTO07H308R-DJ * * * ° 7.0 8.2 3.60 2.8 0.8 022.0 ~ 926.0
f XPMTO08T308R-DJ * * * ° 8.5 9.9 3.97 3.4 026.5 ~ @32.0
D XPMT110412R-DJ * * * 11.2 12.5 4.76 4.4 1.2 033.0 ~@41.0
XPMT150512R-DJ * * * 15.0 16.1 5.56 5.5 042.0 ~ @54.0
Classes estocadas Dimensdes (mm) Dia. de brocas
Inserto N° Cat. s
AH120 GH730 A B T od R aplicaveis
XPMT040104R-DS * * 4.3 4.5 1.59 2.3 012.5-~014.5
XPMT050204R-DS * * 5.2 5.4 2.38 2.3 04 215.0 ~@17.0
XPMT06X308R-DS * * 6.0 7.0 3.00 2.5 017.5~021.5
XPMTO07H308R-DS * * 7.0 8.2 3.60 2.8 0.8 022.0 ~ 926.0
XPMTO08T308R-DS * * 8.5 9.9 3.97 3.4 026.5 - @32.0
XPMT110412R-DS * * 11.2 12.5 4.76 4.4 12 233.0 ~-@41.0
XPMT150512R-DS * * 15.0 16.1 5.56 5.5 042.0 ~ 954.0
Classes estocadas Dimensdes (mm) Dia. de brocas
Inserto N@ Cat. L
AH120 AH740 | GH730 A B T od R aplicaveis
XPMT040104R-DW * * * 4.3 4.5 1.59 2.3 0.4 012.5-~014.5
XPMT050204R-DW * * * 5.2 5.4 2.38 2.3 015.0 ~-@17.0
XPMTO06X308R-DW * * * 6.0 7.0 3.00 25 017.5-~021.5
XPMT07H308R-DW * * * 7.0 8.2 3.60 2.8 0.8 022.0 ~ 926.0
XPMTO08T308R-DW * * * 8.5 9.9 3.97 3.4 026.5 ~ 932.0
XPMT110412R-DW * * * 11.2 12.5 4.76 4.4 12 ©33.0~041.0
XPMT150512R-DW * * * 15.0 16.1 5.56 5.5 042.0 ~ 954.0

” Bucha excéntrica para brocas TAC tipo TDX
Wes propositos:

Ajuste do diametro de acabamento na

Ajuste da altura da aresta de

corte no torno.

fresadora / centro de usinagem

Ajuste do didmetro de acabamento em ferramentas

_ _ _ Ajuste da altura da aresta de corte em trabalho
rotativas aplicadas em centros de usinagem e

de rotacéo aplicados em tornos.

fresadoras.
Usando a Bucha EZ, o didmetro de acabamento pode ser Usando a Bucha EZ, a altura da aresta

de +0,3mm a -0,2mm. Resulta na
eliminagéo de problemas causados por
altura imprdpria da aresta de corte.

Escala para ajuste do didametro
de acabamento no fresamento
(Periferia da bucha)

Escala para ajuste da altura da
aresta de corte no torneamento
(Face frontal da bucha)
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Ajuste do diametro de acabamento
na fresadora / centro de usinagem

Como mostrado na figura a seguir, coloque a bucha
EZ entre a haste da broca e o suporte.

Flat

Flange

Alinhe a escala graduada na periferia da bucha
EZ com o centro achatado da flange da broca. Na
figura mostrada a seguir, a bucha esta ajustada para
acrescentar 0,4 mm no didmetro acabado.

Parafuso de fixacdo “A”

Parafuso de fixacdo “B”

Ajuste da altura da aresta de
corte no torno.

‘ Como mostrado na figura a seguir, a bucha EZ esta

colocada entre a haste da broca e o bloco de ferramenta.

Flange

Alinhe a escala graduada na face frontal da bucha EZ
com o centro achatado da flange da broca. Na figura
mostrada a seguir, a bucha esta colocada no centro da
broca deslocada 0,1mm p/a direcao positiva.

Quando em alinhamento das escalas, insira a chave fixadora para dentro do furo da periferia da bucha e rotacione a bucha.
Apés o alinhamento das escalas, aperte o parafuso fixador “A” posicionando junto a broca. Entéo aperte levemente o parafuso fixador “B” para prevenir que a bucha rotacione.

: : .2 | Ajuste da faixa da
o Ajuste da faixa de dia.
) . _ Cat.Ne | Esowe | oD1 | oD2 (@D3 | L1 | L2 | L3 | La | 4o ocapamento m::{:; 'g"e
e Ls -
L B EZ2025L43| % |20 |25 |46 |43 | 5 [30 | 4 | +0.4--0.2 | +0.2--0.15
-~
4 f*\\ Vot EZ2532L48 | * 2--0.1
[ i SN L ) 25 | 32 | 51 | 48 5 | 40 4 +0.4~-0.2 +0.2--0.15
(=it 588
\ / I
\\\‘“—/ // 'y | } |EZ3240L53| « | 32 |40 |54 | 53| 5 | 45 | 4 +0.4--0.2 +0.2--0.15
— 1
L2
EZ4050L63 | * | 40 | 50 [ 69 | 63 | 5 |55 | 4 | +0.6~-0.2 +0.3--0.2
Nota: Ao selecionar a bucha, D1 serd o mesmo diametro da haste da broca. ® : Estoque Japao
* : Estoque Brasil

Pontos de precaucéao:

* A escala deve ser usada somente como guia. Medi¢éo e checagem do real didmetro é essencial. Especialmente quando
usar para ajuste da altura da aresta de corte em torno, o didmetro acabado também varia com o ajuste. Cheque o didmetro

pela tentativa de corte.

* Quando usar o centro de usinagem, use um suporte tipo trava lateral projetado para a broca. Suporte ferramenta tipo pingca
e mandris de fresamento ndo devem ser usados para este propdésito.

* Quando em vibragéo severa, produzida durante a usinagem, como em combinagdo com broca longa excedendo L/D=4 ou
necessitando grande quantidade de ajustes, reduza a faixa de avanco.

* Se o didametro do furo acabado é excessivamente ajustado para a direcdo negativa, o corpo da broca pode interferir no furo
a ser usinado. O ajuste para a diregdo negativa deve ser executada somente quando o didmetro de acabamento é maior

do que o didmetro nominal, como um ajuste fino.
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