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Ferramentas de corte
Nome da série Formato Vantagens Aplicações

Para corte de 
diâmetro pequeno

1) A fixação do inserto é do tipo parafuso lateral

2) Inserto de 2 arestas

3) Diâm. máx. de corte : ø16

1) Para corte e canal de peças pequenas

2) Para torno automático, máquinas pequenas

KGD

1) O inserto é fixado pelo topo

2) Insertos de 1 e 2 arestas disponíveis

3) O tipo integral e o tipo destacável estão disponíveis

4) Diâm. máx. de corte : ø50

1) Quebra-cavacos PM ··· para corte
2) Quebra-cavacos PH ··· �para corte (alta taxa de avanço) 

para canal
3) �Quebra-cavacos PG ··· �para corte (torno automático),  

orientação para corte afiado
4) Quebra-cavacos PF ··· �para corte (torno automático), baixo avanço
5) Quebra-cavacos PQ ··· para corte (torno automático), avanço médio

KGM

1) O inserto é fixado pelo topo

2) Insertos de 1 e 2 arestas disponíveis

3) Diâm. máx. de corte : ø60

1) Para corte e canal de peças pequenas

2) Para torno automático, máquinas pequenas

3) O quebra-cavacos TMR fornece controle do cavaco estável até 
faixas de alto avanço

KPK

1) Sistema de autofixação com abertura para fixação com uma chave

2) Inserto de 1 aresta

3) Quebra-cavaco moldado

4) Tipo de lâmina
O tipo JCT para refrigerante de alta pressão (refrigeração interna)
está disponível

5) Diâm. máx. de corte : ø100

1) Para corte e canal profundo

2) Quebra-cavaco PM ... Uso Geral

Quebra-cavaco PH ... Aresta Tenaz / Taxa de alto avanço

KTKB
KTKH

1) Sistema de Autofixação
Bata levemente no inserto com um martelo de plástico para 
instalá-lo no alojamento

2) Inserto de 1 aresta

3) Tipo de Lâmina e Tipo de Haste Integral

4) Diâm. máx. de corte : ø120

1) Para corte e canal profundo

2) O quebra-cavaco standard é do tipo de corte geral.

Taxa de avanço : 0,1mm/rev ou mais

�O quebra-cavaco P é para corte em baixo avanço 

Taxa de avanço : 0.03~0.08mm/rev

Linha de produtos

Para corte 
de diâm. pequeno
(torno automático)

Diâm. de corte
~ø16 mm

KTKF� ( H9, H10, H12) KTKF-JCTM� ( H15)

Pa
ra

 e
ix

o 
se

cu
nd

ár
io

KTKF-S� ( H18)

Diâm. de corte : ~ ø5, ø8, ø12, ø16
CW : 0.5 ~ 2.0 mm

Diâm. de corte : ~ ø5, ø8, ø12, ø16
CW : 0.5 ~ 2.0 mm

Diâm. de corte : ~ ø5, ø8, ø12, ø16
CW : 0.5 ~ 2.0 mm

KGD

(Fixação por 

parafuso)

Diâm. de corte

~ø51 mm

KGD� ( H22, H28) KGD-JCTM (para torno automático)
( H27)

KGD-S� ( H29) KGD-JCT� ( H31)

Pa
ra

 e
ix

o 
se

cu
nd

ár
io

KGDS� ( H24)

CW : 1.3 ~ 4.0  mm
Diâm. de corte : ~ ø24, ø32
CW : 2.0 ~ 4.0 mm CW : 2.0 ~ 4.0 mm CW : 3.0 ~ 4.0  mm

Diâm. de corte : ~ ø24
CW : 1.3 ~ 3.0 mm

KGM

(Fixação por 

parafuso)

Diâm. de corte

~ø60 mm

KGM� ( H38, H39) KGM-T� ( H40)

CW : 1.5 ~ 4.0 mm, 3 ~ 8 mm CW : 2.0 ~ 6.0 mm

KPK

(1 aresta)

Diâm. de corte

~ ø120

Tipo porta-ferramenta
Diâm. de corte

ø35 ~ ø79

KPKH(-JCT)� ( H55, H56)

Tipo lâmina
Diâm. de corte

ø32 ~ ø120

KPKB(-JCT)� ( H48, H49)

CW : 2.0 ~ 5.0 mm CW : 1.6 ~ 6.0 mm

KTKB 

KTKH

(1 aresta)

Diâm. de corte

~ ø120

Tipo porta-ferramenta
Diâm. de corte

ø30 ~ ø79

KTKH-S� ( H61)

Tipo lâmina
Diâm. de corte

ø32 ~ ø120

KTKB-S(S)� ( H60)

CW : 2.2 ~ 5.1 mm CW : 1.6 ~ 9.6 mm

Introdução
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Seleção de ferramentas
Para corte de diâm. pequeno KGD KGM KPK KTKB / KTKH

Inserto

1. Número de arestas por inserto
- - -

Inserto de 1 Aresta ··· Para Peça com Diâm. Maior (Máx. Ø 120)
Inserto de 2 Arestas ··· Para Peça com Diâm. Menor 
O custo por aresta é reduzido - -

2. Use um inserto de ângulo neutro se não houver restrição para o 
formato acabado.

TKF...S
TKF...NB

GDM
GDMS GMM PKM TKN

3. O inserto com ângulo frontal é recomendado para evitar saliência 
remanescente. TKF...DR GDM-&

( Fig. 2)
GMM-&
( Fig. 2)

PKM-&
( Fig. 1)

TK&
( Fig. 1)

4. Se você quiser tornar a saliência remanescente menor ao usinar peças 
pequenas ou finas, use aresta afiada e o inserto em ângulo frontal. TKF...DR - GMM-&

( Fig. 2)
- -

5. Use o inserto com a largura mínima adequada para a usinagem.

Porta-
ferramenta

1. Use um porta-ferramentas adequado (lâmina) para o diâmetro da peça.
2. Use um porta-ferramentas (lâmina) mais rígido.
3. Use um porta-ferramentas de fixação posterior se não houver espaço 

para as ferramentas de fixação superior (torno automático). - - - -

Maior saliência

Canto afiado Ângulo frontal

Fig.2

Fig.1

Como selecionar insertos de corte com / sem ângulo frontal (incluindo aresta afiada)

PeçaAl
tu

ra
 d

a a
re

sta
 d

e c
or

te

Fig. 3 (PKM, PKM-&, TKN, TK&)

1. Use um inserto de ângulo neutro se não houver restrição para a forma acabada.
2. Use um inserto angulado para reduzir o tamanho da saliência remanescente.
3. Use um inserto com ângulo de corte afiado para tornar a saliência restante muito menor ao usinar peças pequenas e peças de pouca espessura. 

Precaução
1. Para PKM, PKM-&, TKN e TK&, defina a altura da aresta de corte 0,1~0,2 mm acima da altura do centro (Fig. 3)

 Para outros porta-ferramentas, defina a aresta de corte na altura do centro.
2. Certifique-se de realizar o processamento com líquido refrigerante. Aplique líquido refrigerante 

suficiente para a aresta de corte.
3. Mantenha uma rotação constante durante o processamento para que a vida útil ideal do produto seja 

alcançada.
4. Corte o mais próximo possível da fixação.
5. Reduza a taxa de avanço para 1/2 a 1/3 próximo ao centro para evitar impacto causado pela usinagem.

O uso excessivo do inserto e do porta-ferramenta (lâmina) pode causar quebra do inserto e danos ao porta-ferramentas (lâmina).
Não retrabalhe o inserto e o porta-ferramenta (lâmina) para evitar danos.
Limpe bem o alojamento do inserto com ar comprimido ao substituir o inserto.

La
do

 do
 ân

gu
lo 

fro
nt

al

N
(Neutro)

R
(Lado direito)

L
(Lado esquerdo)

PSIRR PSIRL

�O inserto angular pode reduzir o tamanho da rebarba ao cortar.
Ao usar um ângulo frontal maior, a força de corte torna-se menor,  
mas a taxa de avanço deve ser reduzida.

Lado direito (R)
Ângulo frontal

Neutro

Ex
em

plo
: P

eç
a s

óli
da

Ex
em

plo
: P

eç
a o

ca
 (T

ub
o)
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Corte de diâmetro pequeno ~ø51 Haste Pequena

KGM

Diâm. de corte: ~ø32
Haste: 10~16
CW: 1.5~4.0
Fixação superior

KTKF-S

Diâm. de corte: ~ø16
Haste: 10~12
CW: 0.5~2.0
Fixação lateral

Fo
rm

at
o d

a a
re

sta
 do

 qu
eb

ra
-c

av
ac

o  Inserto TK, Corte (Autofi xação)

Corte geral Corte de baixo avanço

Chanfrado + Honeado R Aresta afi ada Honeado R

KTKH-S
                    (Autofi xação)

KGD
(Fixação Superior)

KTKF
                  (Fixação Lateral)

KPKH / KTKH-S

Diâm. de corte: ~ø45
Haste: 20~25 (KPKH)
              10~25 (KTKH-S)
CW: 3.0~4.0 (KPKH)
         2.2~4.1 (KTKH-S)
Autofixação

Quebra-cavaco para 
corte geral

Quebra-cavaco para 
corte em baixo avanço

2 arestas

Baixo esforço de corte

2 arestas

Para KTKF / KTKF-S

Corte afi ado
Quebra-cavaco PG

Baixo avanço
Quebra-cavaco PF

Avanço médio
Quebra-cavaco PQ

(Ângulo frontal de 15°) (Ângulo frontal de 15°) (Ângulo frontal de 15°)

KGD / KGD-JCTM

Diâm. de corte: ~ø51
Haste: 10~25
CW: 1.3~4.0
Fixação superior

KGDS

Diâm. de corte: ~ø24
Haste: 16
CW: 1.3~3.0
Fixação superior

KTKF

Diâm. de corte: ~ø16
Haste: 10~25
CW: 0.5~2.0
Fixação lateral

Para KTKH-S

Quebra-cavaco PM 
para corte geral

Quebra-cavaco PH 
Aresta tenaz

Para KPKH

H22
H27

H24 H18H38
H39
H40H55

H56
H61

H9, H10, H12, H15

Introdução



H5

 H 

Co
rt

e

 H 

Introdução

Corte geral ~ø120

Lâmina +Bloco

KPKB / KTKB

Diâm. de corte: ~ø120
Bloco: 16~32
CW: 1.6~6.0 (KPKB) 
         1.6~9.6 (KTKB)
Autofi xação

Tipo integral

KPKH / KTKH-S

Diâm. de corte: ~ø79
Haste: 20~25
CW: 2.0~5.0 (KPKH) 
         3.1~5.1 (KTKH-S)
Autofi xação

Tipo integral

KGD / KGD-JCT

Diâm. de corte: ~ø50
Haste: 16/ 20~25
CW: 2.0/3.0~4.0
Fixação Superior

Tipo destacável

KGD-S

Diâm. de corte: ~ø50
Haste: 20~32
CW: 2.0~4.0
Fixação Superior

Tipo integral

KGM-T

Diâm. de corte: ~ø60
Haste: 16~32
CW: 2.0~6.0
Fixação Superior

2 arestas

Quebra-cavaco com 
ênfase em corte afiado

2 arestas

Quebra-cavaco com 
foco em estabilidade

Quebra-cavaco com 
foco em estabilidade

Quebra-cavaco para corte 
em baixo avanço

Quebra-cavaco para 
corte geral

1 aresta

2 arestas
Bom controle do cavaco

Quebra-cavaco PM

Quebra-cavaco PM

Quebra-cavaco PH

Quebra-cavaco PH

1 aresta
Bom controle do cavaco

2 arestas
Taxa de alto avanço

1 aresta
Taxa de alto avanço

Lâmina 
+

Bloco
Tipo destacável Tipo integral

KPKB KTKB KGD-S KTKH-S KGD / KGD-JCT KGM-T

Para  KTKB / KTKH-S

Quebra-cavaco PM 
para corte geral

Quebra-cavaco PH 
Aresta tenaz

Para KPKB / KPKH

H40H29H28, H31

H55, H56, H61H48, H49, H60



Corte de diâmetro pequeno Tipo KTKF
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TKF12
Aço carbono / Aço liga P P Q P
Aço inoxidável P Q P M
Ferro fundido Q K
Metais não ferrosos Q P N

Inserto Descrição

Nú
m

er
o d

e a
re

sta
s

Dimensão (mm)
Ângulo 

(°)
Tolerância 

(mm)
Metal duro

Porta-ferramentas 
aplicáveis

H9, H10
       H12, H15
       H18

CW S D1 RE W1

Di
âm

. d
e c

or
te

PSIRR
CW 

mín.
CW 

máx.

DL
C PVD -

PD
L0

25
PR

12
25

PR
15

35
PR

17
25

KW
10

S

CU
TDI

ARE

±0
.0
3 RE

CW W
1

D1PSIRR

TKF12R	 050-S 
	 070-S 
	 100-S 
	 125-S 
	 150-S 
	 200-S

2

0.5    
0.7    
1    

1.25    
1.5    
2

8.7 5 0.03 3

5 
8 

12 
12 
12 
12

0 - 0.03 + 0.03

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

KTKFR...-12 
KTKFR...-12-Y 
KTKFR-12JCTM 
KTKFR...-12SA
KTKFR...-12SB

TKF12L	 050-S 
	 070-S 
	 100-S 
	 125-S 
	 150-S 
	 200-S 

0.5    
0.7    
1    

1.25    
1.5    
2

5 
8 

12 
12 
12 
12 

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

KTKFL...-12 
KTKFL-12JCTM 
KTKFL...-12SA
KTKFL...-12SB

S

CUT
DIA

RE

RE
CW

W
1PSIRR D1

±0
.0
3

 
Aresta tenaz

TKF12R	 100-T 
	 150-T 
	 200-T

2

1    
1.5    
2  

8.7 5 0.08 3 12 0 - 0.03 + 0.03

N

N

N

N

N

N

N

N

N

KTKFR...-12 
KTKFR...-12-Y 
KTKFR-12JCTM 
KTKFR...-12SA
KTKFR...-12SB

TKF12L	 100-T 
	 150-T 
	 200-T

1    
1.5    
2  

N

N

N

N

N

N

N

N

KTKFL...-12 
KTKFL-12JCTM 
KTKFL...-12SA
KTKFL...-12SB

S

CUT
DIA

±0
.0
3 RE

RE PSIRR

CW

W
1D1

TKF12R	 050-S-16DR 
	 070-S-16DR 
	 100-S-16DR 
	 125-S-16DR 
	 150-S-16DR 
	 200-S-16DR

2

0.5    
0.7    
1    

1.25    
1.5    
2

8.7 5 0.03 3

5 
8 

12 
12 
12 
12

16 - 0.03 + 0.03

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

KTKFR...-12 
KTKFR...-12-Y 
KTKFR-12JCTM 
KTKFR...-12SA
KTKFR...-12SB

TKF12L	 050-S-16DR 
	 070-S-16DR 
	 100-S-16DR 
	 125-S-16DR 
	 150-S-16DR 
	 200-S-16DR

0.5    
0.7    
1    

1.25    
1.5    
2     

5 
8 

12 
12 
12 
12

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

KTKFL...-12 
KTKFL-12JCTM 
KTKFL...-12SA
KTKFL...-12SB

S

CUT
DIA

±0
.0
3 RE

RE PSIRR

CW

W
1D1

Aresta tenaz

TKF12R	 100-T-16DR 
	 150-T-16DR 
	 200-T-16DR

2

1    
1.5    
2 

8.7 5 0.08 3 12 16 - 0.03 + 0.03

N

N

N

N

N

N

N

N

N

KTKFR...-12 
KTKFR...-12-Y 
KTKFR-12JCTM 
KTKFR...-12SA
KTKFR...-12SB

TKF12L	 100-T-16DR 
	 150-T-16DR 
	 200-T-16DR

1    
1.5    
2    

N

N

N

N

N

N

N

N

KTKFL...-12 
KTKFL-12JCTM 
KTKFL...-12SA
KTKFL...-12SB

CW±0
.0
3

S

CUT
DIARE

W
1D1

RE
PSIRR

 
Sem Quebra-cavaco

TKF12R	 050-NB 
	 070-NB 
	 100-NB 
	 150-NB 
	 200-NB

2

0.5    
0.7    
1    

1.5    
2 

8.7 5 0 3

5 
8 

12 
12 
12

0 - 0.03 + 0.03

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

KTKFR...-12 
KTKFR...-12-Y 
KTKFR-12JCTM 
KTKFR...-12SA
KTKFR...-12SB

TKF12L	 050-NB 
	 070-NB 
	 100-NB 
	 150-NB 
	 200-NB

0.5    
0.7    
1    

1.5    
2  

5 
8 

12 
12 
12

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

KTKFL...-12 
KTKFL-12JCTM 
KTKFL...-12SA
KTKFL...-12SB

O ângulo frontal (PSIRR) exibe o ângulo quando instalado no porta-ferramentas.
Conforme a Fig. 1 da pág. H11 mostra, o diâmetro de corte do inserto (CUTDIA) é indicado quando o topo da aresta de corte avança 1 mm do centro.
Mostrado lado direito

N : Item standard



Corte de diâmetro pequeno Tipo KTKF
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TKF12
Aço carbono / Aço liga P Q P
Aço inoxidável Q P M
Ferro fundido Q K
Metais não ferrosos P N

Inserto Descrição

Nú
m

er
o d

e a
re

sta
s

Dimensão (mm)
Ângulo 

(°)
Tolerância 

(mm)
Metal 
duro Porta-ferramentas 

aplicáveis
H9, H10

          H12, H15
          H18

CW S D1 RE W1

Di
âm

. d
e c

or
te

PSIRR
CW 

mín.
CW 

máx.

PVD -

PR
15

35
PR

17
25

KW
10

S

CUT
DIA

±0
.0
3 RE

RE PSIRR

CW

W
1D1

 
Sem Quebra-cavaco

TKF12R	 050-NB-20DR 
	 070-NB-20DR 
	 100-NB-20DR 
	 150-NB-20DR 
	 200-NB-20DR

2

0.5    
0.7    
1    

1.5    
2   

8.7 5 0 3

5 
8 

12 
12 
12

20 - 0.03 + 0.03

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

KTKFR...-12 
KTKFR...-12-Y 
KTKFR-12JCTM 
KTKFR...-12SA
KTKFR...-12SB

TKF12L	 050-NB-20DR 
	 070-NB-20DR 
	 100-NB-20DR 
	 150-NB-20DR 
	 200-NB-20DR 

0.5    
0.7    
1    

1.5    
2  

5 
8 

12 
12 
12 

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

KTKFL...-12 
KTKFL-12JCTM 
KTKFL...-12SA
KTKFL...-12SB

O ângulo frontal (PSIRR) exibe o ângulo quando instalado no porta-ferramentas.
Conforme a Fig. 1 da pág. H11 mostra, o diâmetro de corte do inserto (CUTDIA) é indicado quando o topo da aresta de corte avança 1 mm do centro.
Mostrado lado direito

N : Item standard

Quebra-cavacos

Formato da aresta

Quebra-cavaco S Quebra-cavaco T
(Aresta tenaz) NB (Sem quebra-cavaco)

GAN Descrição GAN Descrição GAN Descrição

15° TKF12…-S

12°
TKF…-T
TKF…-T-16DR 0°

TKF…-NB
TKF…-NB-20DR

20°
TKF16…-S
TKF16…-S-16DR

25° TKF12…-S-16DR

Descrições do formato da aresta do quebra-cavaco

GAN

Sistema de identificação de inserto
Tabela 1

Porta-ferramenta
Lado 

direito
Porta-ferramenta

Lado 
esquerdo

Inserto
Lado 

direito
Inserto

Lado 
esquerdo

Ângulo frontal
Lado 

direito
Ângulo frontal

Lado 
direito

PSIRR PSIRR

12 R R- --
Tipo de inserto Tamanho do 

inserto
Largura da 

aresta
Ângulo frontal 

(PSIRR)
(Ângulo da 
aresta de 

corte frontal)

050 16DTKF S

Versão do inserto

R Lado direito
L Lado esquerdo

Nome do quebra-cavaco

S Quebra-cavaco S

T Quebra-cavaco T
(aresta tenaz)

NB Sem quebra-cavaco

Lado do Ângulo Frontal

R Lado direito



Corte de diâmetro pequeno Tipo KTKF
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TKF16
Aço carbono / Aço liga P P Q P
Aço inoxidável P Q P M
Ferro fundido Q K
Metais não ferrosos Q P N

Inserto Descrição

Nú
m

er
o d

e a
re

sta
s

Dimensão (mm)
Ângulo 

(°)
Tolerância 

(mm)
Metal duro

Porta-ferramentas 
aplicáveis

H9, H15
          H18CW S D1 RE W1

Di
âm

. d
e c

or
te

PSIRR
CW 

mín.
CW 

máx.

DL
C PVD -

PD
L0

25
PR

12
25

PR
15

35
PR

17
25

KW
10

S

CU
TDI

ARE

±0
.0
3 RE

CW W
1

D1PSIRR

TKF16R	 150-S 
	 200-S

2

1.5    
2   

9.5 5 0.05 4 16 0 - 0.03 + 0.03

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

KTKFR...-16 
KTKFR-16JCTM 
KTKFR...-16SA
KTKFR...-16SB

TKF16L	 150-S 
	 200-S

1.5    
2   

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

KTKFL...-16 
KTKFL-16JCTM 
KTKFL...-16SA
KTKFL...-16SB

S

CU
TDI

ARE

±0
.0
3 RE

CW W
1

D1PSIRR

Aresta tenaz

TKF16R	 150-T 
	 200-T

2

1.5    
2   

9.5 5 0.08 4 16 0 - 0.03 + 0.03

N

N

N

N

N

N

KTKFR...-16 
KTKFR-16JCTM 
KTKFR...-16SA
KTKFR...-16SB

TKF16L	 150-T 
	 200-T

1.5    
2

N

N

N

N

N

N

KTKFL...-16 
KTKFL-16JCTM 
KTKFL...-16SA
KTKFL...-16SB

S

CU
TD
IA

±0
.0
3 RE

RE PSIRRCW W
1

D1
TKF16R	 150-S-16DR 
	 200-S-16DR

2

1.5    
2   

9.5 5 0.05 4 16 16 - 0.03 + 0.03

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

KTKFR...-16 
KTKFR-16JCTM 
KTKFR...-16SA
KTKFR...-16SB

TKF16L	 150-S-16DR 
	 200-S-16DR

1.5    
2  

N

N

N

N

N

N

N

N

N

N

KTKFL...-16 
KTKFL-16JCTM 
KTKFL...-16SA
KTKFL...-16SB

S

CU
TD
IA

±0
.0
3 RE

RE PSIRRCW W
1

D1

 
Aresta tenaz

TKF16R	 150-T-16DR 
	 200-T-16DR

2

1.5    
2   

9.5 5 0.08 4 16 16 - 0.03 + 0.03

N

N

N

N

N

N

KTKFR...-16 
KTKFR-16JCTM 
KTKFR...-16SA
KTKFR...-16SB

TKF16L	 150-T-16DR 
	 200-T-16DR

1.5    
2   

N

N

N

N

N

N

KTKFL...-16 
KTKFL-16JCTM 
KTKFL...-16SA
KTKFL...-16SB

S

CUT
DIARE

±0
.0
3 RE

CW W
1

D1PSIRR

 
Sem quebra-cavaco

TKF16R	 150-NB 
	 200-NB

2

1.5    
2   

9.5 5 0 4 16 0 - 0.03 + 0.03

N

N

N

N

N

N

KTKFR...-16 
KTKFR-16JCTM 
KTKFR...-16SA
KTKFR...-16SB

TKF16L	 150-NB 
	 200-NB

1.5    
2   

N

N

N

N

N

N

KTKFL...-16 
KTKFL-16JCTM 
KTKFL...-16SA
KTKFL...-16SB

S

CUT
DIA

RE

±0
.0
3 RE

CW W
1

D1

PSIRR

 
Sem quebra-cavaco

TKF16R	 150-NB-20DR 
	 200-NB-20DR

2

1.5    
2   

9.5 5 0 4 16 20 - 0.03 + 0.03

N

N

N

N

N

N

KTKFR...-16 
KTKFR-16JCTM 
KTKFR...-16SA
KTKFR...-16SB

TKF16L	 150-NB-20DR 
	 200-NB-20DR

1.5    
2   

N

N

N

N

N

N

KTKFL...-16 
KTKFL-16JCTM 
KTKFL...-16SA
KTKFL...-16SB

O ângulo frontal (PSIRR) exibe o ângulo quando instalado no porta-ferramentas.
Conforme a Fig. 1 da pág. H11 mostra, o diâmetro de corte do inserto (CUTDIA) é indicado quando o topo da aresta de corte avança 1 mm do centro.
Mostrado lado direito

N : Item standard



Corte de diâmetro pequeno Tipo KTKF

H9

H

Co
rt
e

KTKF

2˚ 1˚

LH 2

H
F

LF

H

CUTDIA

W
F B

1˚

W
F

KTKF&1616JX-..
KTKF&2020JX-..

CDX CDX
*

KTKF&1010JX-..

KTKF&2020..

 

Fig. 1

2° 1°

W
F

H
F

CDX

B
H

LF

Fig. 2

Mostrado lado direito | Inserto direito para porta-ferramenta direito, Inserto esquerdo para porta-ferramenta esquerdo.

Dimensões do porta-ferramentas

Descrição

Dispon. Dimensão (mm)

Fig
.

Peças de reposição

Insertos aplicáveis
H6~H8

Parafuso de 
fixação

Chave

R L CD
X H B LH HF LF WF

KTKF& 1010JX-12 N N

6

10 10 15 10 120 10

1 SB-
4590TRWN

FT-10
TKF12&...

1212F-12 N N
12 12

-

12
85

12
1212JX-12 N N

1201616JX-12 N N 16 16 16 16
2020JX-12 N N 20 20 20 20
2525M-12 N 25 25 25 150 30 2 TKF12R...

KTKF& 1010JX-16 N N

8

10 10 20 10 120 10

1 SB-
4590TRWN

FT-10
TKF16&...

1212F-16 N N
12 12

-

12
85

12
1212JX-16 N N

1201616JX-16 N N 16 16 16 16
2020JX-16 N N 20 20 20 20
2525M-16 N 25 25 25 150 30 2 TKF16R...

CDX indica a distância entre o porta-ferramentas e a aresta de corte. Condições de corte recomendadas H19    

N : Item standard



Corte de diâmetro pequeno Tipo KTKF

H10

H

Co
rt
e

KTKF (Suporte tipo pescoço de ganso)

LF

CDX

B
HH

W
F

H
F

CDX

KTKFL1620JX-12

W
F

8

1°

1°

 

Mostrado lado esquerdo | Inserto esquerdo para porta-ferramentas esquerdo.

Dimensões do porta-ferramentas

Descrição

Di
sp

on
.

Dimensão (mm)

Peças de reposição

Insertos aplicáveis
H6, H7

Parafuso de 
fixação

Chave

L CD
X H B HF LF WF

KTKFL 1216JX-12 N
6

12 16 12
120

16 SB-
4590TRWN

FT-10 TKF12L...
1620JX-12 N 16 20 16 20

CDX indica a distância entre o porta-ferramentas e a aresta de corte. Condições de corte recomendadas H19    

N : Item standard



Corte de diâmetro pequeno Tipo KTKF

H11

H

Co
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CU
TD

IA

Eixo Principal

1

Fig.1
(Quando a aresta está no centro)

Fig.2
(Quando a aresta está 1mm além do centro)

1) Ao usar somente o eixo principal
O diâmetro máximo de corte é CUTDIA (Fig.1).
 Mesmo que a aresta de corte ultrapasse a linha central (Fig. 2), 
o inserto não entra em contato com a peça usinada, pois a peça cai.   
( A folga entre o inserto e a peça de trabalho é de 0,2 mm)

Como Usar

Eixo Principal
Eixo Secundário

CU
TD

IA
2

1

Fig.3
(Quando a aresta está no centro)

Fig.4
(Quando a aresta está 1mm além do centro)

2) Ao usar os eixos principal e secundário
 Neste caso, quando a aresta de corte ultrapassa a linha central, o inserto
entrará em contato com a peça, pois ela não cai.

Portanto, a distância programada além do centro deve ser considerada.
e.x.)  Quando a aresta de corte é programada para ir 1 mm além do centro.
Máximo da peça de trabalho, CUTDIA2 (Fig.4) = [CUTDIA −1 mm × 2] (mm)  
(A folga entre o inserto e a peça de trabalho é de 0,2 mm)

Como selecionar a preparação da aresta.
Resolução de problemas

Problemas Medidas corretivas

Medidas corretivas

Ângulo frontal (PSIRR) Largura da aresta Nome do quebra-cavaco

Neutro (0°) Sim Mais estreita Mais larga S T NB

Fratura do inserto Prevenção contra fraturas do inserto

Longo tempo de corte Redução do tempo de corte

Cavacos emaranhados Prevenção contra
emaranhamento dos cavacos

Grande saliência remanescente Saliência pequena 

Anel remanescente
(Peça de trabalho oca)

Prevenção contra
Anel remanescente

Deformação da peça
de trabalho oca (Tubo)

Prevenção contra deformação



Corte de diâmetro pequeno Tipo KTKF

H12

H

Co
rt
e

KTKF (Porta-ferramenta para eixo Y)

Eixo X

Eixo Y

CD
X

*

H
F

LH

H
BK

W

LF

H
BW

F

Mostrado lado direito | Inserto direito para porta-ferramentas direito.

Dimensões do porta-ferramentas

Descrição

Di
sp

on
.

Dimensão (mm)

Peças de reposição

Insertos aplicáveis
H6, H7

Parafuso de 
fixação

Chave

R CD
X H B LH HF

HB
KW LF WF

KTKFR 1216JX-12-Y N
6

12
16

20 12 15
120 16

SB-
4590TRWN

FT-10 TKF12R...
1616JX-12-Y N 16 25 16 11

CDX indica a distância entre o porta-ferramentas e a aresta de corte. Condições de corte recomendadas H19    

N : Item standard



Corte de diâmetro pequeno Tipo KTKF

H13

H

Co
rt
e

Precauções de uso do porta-ferramenta para eixo Y
Não use o porta-ferramenta para eixo Y lado a lado para evitar interferência (somente dois porta-ferramentas para eixo Y podem ser usados ao mesmo tempo).

Com interferência Sem interferência

Porta-ferramentas padrão podem ser montados entre dois porta-ferramentas para eixo Y

Ao trocar a ferramenta, de�na a posição retraída da aresta de corte do porta-ferramentas para eixo Y (ao trocar da ferramenta B para D).

Libere a estação de ferramentas veri�cando a folga do porta-ferramentas para eixo Y Direção da torre
de ferramenta

A B C D
A B C D A B C D

A B C D

Observe que o uso de outros porta-ferramentas juntos resultará em diâmetros externos diferentes� (Unidade: mm)

Balanço do 
porta-ferramenta 

para eixo Y
Exemplos

Balanço
Diâm. de corte
Externo disponível (ø)� L

20 22 25

20

A B C

A B C

Folga

FolgaFolga Folga

Ba
la

n
ço

 d
o

p
or

ta
-f

er
ra

m
en

ta
s

p
ar

a 
ei

xo
 Y

Ba
la

n
ço

 d
o

p
or

ta
-f

er
ra

m
en

ta
s

p
ar

a 
ei

xo
 Y

Ba
la

n
ço

 d
o

p
or

ta
-f

er
ra

m
en

ta
s

p
ar

a 
ei

xo
 Y

Ba
la

n
ço

 d
o

p
or

ta
-f

er
ra

m
en

ta
s

p
ar

a 
ei

xo
 Y

Ba
la

n
ço

 d
o

p
or

ta
-f

er
ra

m
en

ta
s

p
ar

a 
ei

xo
 Y

Q
u

an
ti

d
ad

e
d

e 
b

al
an

ço
 : 

L

Q
u

an
ti

d
ad

e
d

e 
b

al
an

ço
 : 

L

Q
u

an
ti

d
ad

e
d

e 
b

al
an

ço
 : 

L

Q
u

an
ti

d
ad

e
d

e 
b

al
an

ço
 : 

L

Folga

A Sem restrição Sem restrição Sem restrição

B 13.0 13.0 13.0

C Sem restrição Sem restrição Sem restrição

25

A B C

A B C

Folga

FolgaFolga Folga

Ba
la

n
ço

 d
o

p
or

ta
-f

er
ra

m
en

ta
s

p
ar

a 
ei

xo
 Y

Ba
la

n
ço

 d
o

p
or

ta
-f

er
ra

m
en

ta
s

p
ar

a 
ei

xo
 Y

Ba
la

n
ço

 d
o

p
or

ta
-f

er
ra

m
en

ta
s

p
ar

a 
ei

xo
 Y

Ba
la

n
ço

 d
o

p
or

ta
-f

er
ra

m
en

ta
s

p
ar

a 
ei

xo
 Y

Ba
la

n
ço

 d
o

p
or

ta
-f

er
ra

m
en

ta
s

p
ar

a 
ei

xo
 Y

Q
u

an
ti

d
ad

e
d

e 
b

al
an

ço
 : 

L

Q
u

an
ti

d
ad

e
d

e 
b

al
an

ço
 : 

L

Q
u

an
ti

d
ad

e
d

e 
b

al
an

ço
 : 

L

Q
u

an
ti

d
ad

e
d

e 
b

al
an

ço
 : 

L

Folga

A 38.0 58.0 Sem restrição

B 14.9 13.6 13.0

C 45.0 60.0 Sem restrição



Corte de diâmetro pequeno Tipo KTKF
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Co
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A ação de refrigeração superior melhora a vida útil da ferramenta2

KTKF-JCTM
Quebra cavacos em pequenos pedaços. Desempenho superior no controle do cavaco ao usinar materiais de 

baixa usinabilidade e aço inoxidável. A ação de refrigeração superior melhora a vida útil da ferramenta.

Porta-ferramentas de corte para torno automático com refrigeração direta

O refrigerante também é direcionado a face do fl anco do inserto

O amplo abastecimento de refrigerante para a área da aresta da 
 ferramenta ajuda a suprimir o desgaste do inserto

Comparação da estrutura de descarga do refrigerante

KTKF-JCT Concorrente A

Desempenho superior no controle do cavaco1

Tempo de Corte (min)

D
es

ga
st

e
(m

m
)

0.14

0.12

0.10

0.08

0.06

0.04

0.02

100 20 4030 50 7060

KTKF-JCTM
Concorrente A

Comparação de resistência ao desgaste (Avaliação interna)

KTKF
-JCT

Concorrente A

0.01 0.02 0.03 f
(mm/rev)

KTKF
-JCT

Concorrente A

0.01 0.02 0.03
 f

(mm/rev)

SUS304 TAB6400 (Ti-6Al-4V)

Descarrega o refrigerante em duas direções à superfície de saída do inserto. Quebra cavaco em pequenos pedaços

１

２

O refrigerante é direcionado a partir de vários
ângulos para ajudar a triturar o cavaco em pedaços

1

Comparação de controle do cavaco (Avaliação interna) Comparação da taxa de fl uxo de refrigerante (Avaliação interna) 

Ra
zã

o
da

ta
xa

de
�u

xo
(%

)

KTKF Concorrente A

150

125

100

75

50

25

0

1.3
v e z

Taxa de �uxo

Pressão da refrigeração : 1.5 MPa (Interno)

Condições de corte: Vc = 100 m/min, f = 0.02 mm/rev, Com refrig. (à base de óleo)
Pressão da refrigeração: 1.5 MPa(Interno) Material usinado: TAB6400 (Ti-6Al-4v) φ12

Condições de corte: Vc = 80 m/min, Com refrig. (à base de óleo) pressão da refrigeração: 1.5 MPa (Interno)
Material: ø12 mm



Corte de diâmetro pequeno Tipo KTKF
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KTKFR-JCTM (Suportes com passagem de refrigerante / Lado direito(R))

M5 M5
KTKFR1218JX...

HH
F

HBL

MHD

O
A

H

B

W
F

CDX
LH

LF

MHD2

LN

2
1°

*Rc1/8 Rc1/8 Rc1/8

Mostrado lado direito | Inserto direito para porta-ferramenta direito. | KTKFR12-JCTM : 2-Rc1/8

Dimensões do porta-ferramentas

Descrição

Di
sp

on
.

Dimensão (mm)

Fu
ro

 de
 re

fri
ge

ra
çã

o

Peças de reposição

Insertos aplicáveis
H6~H8

Bujão Plugue
Parafuso de 

fixação
Chave

R CD
X H B LH OA
H

M
HD

M
HD

2

HF HB
L

LF LN WF

KTKFR 1218JX-12JCTM N

7.5
12 18 20 19 54 - 12 20

120
28 12

Sim GP-1
HS5X4LP SB-

4590TRWN
FT-10 TKF12R...1625JX-12JCTM N 16

25 23
23

44 65
16

- 40
16

2025JX-12JCTM N 20 27 20 20 -
KTKFR 1625JX-16JCTM N

9.6
16

25 23
23

44 65
16

- 120
40 16

Sim GP-1 HS5X4LP
SB-

4590TRWN
FT-10 TKF16R...

2025JX-16JCTM N 20 27 20 41 20

KTKFL-JCTM (Suportes com passagem de refrigerante / Lado esquerdo(L))

M5

H
B W

F
H

F

O
A

H

LN

CDX
LH

MHD
MHD2

LF

1°

2°

M5

Rc1/8Rc1/8Rc1/8

Mostrado lado esquerdo | Inserto esquerdo para porta-ferramenta esquerdo.

Dimensões do porta-ferramentas

Descrição

Di
sp

on
.

Dimensão (mm)

Fu
ro

 de
 Re

fri
ge

ra
çã

o

Peças de reposição

Insertos aplicáveis
H6~H8

Bujão Plugue
Parafuso de 

fixação
Chave

L CD
X H B LH OA
H

M
HD

M
HD

2

HF LF LN WF

KTKFL 1625JX-12JCTM N
7.5

16
25 23

23
44 65

16
120 40

16
Sim GP-1

HS5X4LP SB-
4590TRWN

FT-10 TKF12L...
2025JX-12JCTM N 20 27 20 20 -

KTKFL 1625JX-16JCTM N
9.6

16
25 23

23
44 65

16
120

40 16
Sim GP-1 HS5X4LP

SB-
4590TRWN

FT-10 TKF16L...
2025JX-16JCTM N 20 27 20 41 20

Condições de corte recomendadas H19    

Condições de corte recomendadas H19    

N : Item standard



Corte de diâmetro pequeno Tipo KTKF
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As peças de conexão deverão ser providenciadas separadamente se a refrigeração interna for usada.

M
áq

ui
na

(1) Conector (2) Engate rápido

Fêmea Macho

(3) Conector (4) Mangueira

Rc1/4
Rc1/8
NPT1/8

G1/8

R1/8
R1/8Rc1/8

Rc1/8

G1/8

Rc1/4
NPT1/8

M
áq

ui
na

…
…

G1/8

Sem engate rápido (Pressão da bomba: Até 20 MPa)

Com engaterápido (Pressão da bomba: Até 7,5 MPa)

Sem engate rápido (Pressão da bomba: Até 20 MPa) Com engate rápido (Pressão da bomba: Até 7.5 MPa)

Peças de reposição Descrição

(1) Conector J-ST-R1/8-G1/8

(4) Mangueira HS-G1/8-G1/8-500

(5) Conector J-ST-R1/8-G1/8

Peças de reposição Descrição

[(1) Conector] -

(2) Engate rápido CP-ST-R1/8,P-ST-RC1/8

(3) Conector J-ST-R1/8-G1/8

(4) Mangueira HS-G1/8-G1/8-500

(5) Conector J-ST-R1/8-G1/8

(6) Engate rápido P-ST-RC1/8,CP-ST-R1/8

[(7) Conector] -

Exemplo de combinação de conexões Exemplo de combinação de conexões

Converta os padrões de rosca no lado da máquina (Rc1/4, Rc1/8, NPT1/8, etc.)
para roscas padrão no acoplamento ( Rc1/8, etc.) ou na mangueira (G1/8).

Converta os padrões de rosca no lado da máquina (Rc1/4, Rc1/8, NPT1/8, etc.) 
para o padrão de rosca no lado da mangueira (G1/8).

[(1) Conector]
(2) Engate rápido
(3) Conector

(4) Mangueira

(5) Conector

(4) Mangueira

(1) Conector

(5) Conector
(6) Engate rápido

[(7) Conector]

Peças da tubulação de refrigeração



Corte de diâmetro pequeno Tipo KTKF
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Engate rápidoMacho

(5) Conector (7) Conector (Conector de extensão)(6) Engate rápido

Porta-ferramenta KTKF-JCTM

(4) Mangueira

Rc1/8

Rc1/8

R1/8

G1/8 R1/8

Imagem Descrição Rosca padrão Dispon.

J-ST-R1/4-G1/8 R1/4    G1/8 N

J-ST-NPT1/8-G1/8 NPT1/8    G1/8 N

J-ST-R1/8-G1/8

R1/8    G1/8

N

J-AN-R1/8-G1/8 N

J-ST-R1/4-RC1/8 R1/4    Rc1/8 N

J-ST-NPT1/8-RC1/8 NPT1/8    Rc1/8 N

J-ST-R1/8-RC1/8 Rc1/8    R1/8
(Conexão de extensão)

N

Imagem Descrição Rosca padrão Dispon.

CP-ST-R1/8 R1/8 N

 P-ST-RC1/8 Rc1/8 N

Conector [(1)(3)(5)(7)] Engate rápido [(2)(6)]
Pressão máx.: ~20.0MPa Pressão máx.: ~7.5MPa

Imagem Descrição Rosca padrão
Comprimento total

(mm)
Dispon.

HS-G1/8-G1/8-200

G1/8

200 N

HS-G1/8-G1/8-300 300 N

HS-G1/8-G1/8-400 400 N

HS-G1/8-G1/8-500 500 N

HS-G1/8-G1/8-600 600 N

HS-G1/8-G1/8-800 800 N

Mangueira(4)
Pressão máx.: ~20.0MPa

Descrição das peças de conexão da tubulação

Precauções

Use bujões para vedar os furos de refrigeração não utilizados.

4. O uso de arruelas de cobre pode causar vazamento, mas não afetará o desempenho.
s do uso.

N : Item standard
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Tipo KTKFCorte de diâmetro pequeno

KTKF-S (Corte / para eixo secundário)

Di
âm

. d
o 

Eix
o 

Se
cu

nd
ár

io

ø4
0(

-1
2A

, -
16

A
)

ø5
0(

-1
2B

, -
16

B)

CUTDIA30°

H

LF

LN CDX

W
F

LN2

H
F

2°

B

1°

Mostrado lado direito | Inserto direito para porta-ferramentas direito.

Dimensões dos porta-ferramentas

Descrição

Dispon. Dimensão (mm)

Peças de reposição

Insertos aplicáveis
H6~H8

Parafuso de 
fixação

Chave

R L CD
X H B LH HF LF LN LN
2 WF

KTKF& 1010JX-12SA N N

6
10 10 15 10 120

22
26 7.2 SB-4570TRN FT-10 TKF12&...1212F-12SA N N

12 12 - 12
85

KTKF& 1212JX-12SB N N 120 26
KTKF& 1010JX-16SA N N

8
10 10 20 10 120

22
30 7.2 SB-4570TRN FT-10 TKF16&...1212F-16SA N N

12 12 - 12
85

KTKF& 1212JX-16SB N N 120 26

CDX indica a distância entre o porta-ferramentas e a aresta de corte.
O diâmetro de corte (CUTDIA) depende da largura da aresta do inserto.
Somente o lado direito está disponível para dimensão LN2.

ø4
0(

-1
2A

, -
16

A
)

ø5
0(

-1
2B

, -
16

B)

Di
âm

. d
o 

Eix
o 

Se
cu

nd
ár

io

B

LF

LN
30°

KTKF&1010JX-12SA
KTKF&1010JX-16SA

W
F

H
F

CUTDIA

H

LH

2°

1°

2

CDX

Mostrado lado esquerdo | Inserto esquerdo para porta-ferramenta esquerdo.

Condições de corte recomendadas H19    

N : Item standard



Corte de diâmetro pequeno Tipo KTKF

H19

H

Co
rt
e

Corte de diâmetro pequeno

H

Tipo KTKF

Material

Classes recomendadas
(Velocidade de corte Vc: m/min)

TKF12 TKF16

Ob
se

rv
aç

õe
sLargura da aresta CW (mm)

MEGACOAT 
NANO PLUS

MEGACOAT 
NANO MEGACOAT Metal duro

DLC
Metal duro 0.5 0.7 1.0 1.25 1.5 2.0 1.5 2.0 

PR1725 PR1535 PR1225 PDL025 KW10 f (mm/rev)

Aço carbono 70 ~ 170 
(50 ~ 140)

70 ~ 150 
(50 ~ 120)

70 ~ 150 
(50 ~ 120)

- - 0.01 ~ 0.02 0.01 ~ 0.03
0.01 ~ 0.04 
(0.01~0.05)

0.01 ~ 0.04
0.01 ~ 0.04 
(0.02 ~ 0.1)

0.01 ~ 0.04 
(0.02 ~ 0.1)

0.02 ~ 0.07 
(0.02 ~ 0.1)

0.02 ~ 0.07 
(0.02 ~ 0.1)

Co
m

 re
fri

g.

Aço liga 70 ~ 170 
(50 ~ 140)

70 ~ 150 
(50 ~ 120)

70 ~ 150 
(50 ~ 120)

- - 0.01 ~ 0.02 0.01 ~ 0.03
0.01 ~ 0.04 

(0.01 ~ 0.05)
0.01 ~ 0.04

0.01 ~ 0.04 
(0.02 ~ 0.1)

0.01 ~ 0.04 
(0.02 ~ 0.1)

0.02 ~ 0.07 
(0.02 ~ 0.1)

0.02 ~ 0.07 
(0.02 ~ 0.1)

Aço Inoxidável 60 ~ 140 
(40 ~ 120)

60 ~ 120 
(40 ~ 100)

60 ~ 120 
(40 ~ 100)

- - 0.005 ~ 0.015 0.01 ~ 0.02
0.01 ~ 0.02 

(0.01 ~ 0.03)
0.01 ~ 0.02

0.01 ~ 0.02 
(0.01 ~ 0.05)

0.01 ~ 0.02 
(0.01 ~ 0.05)

0.01 ~ 0.04 
(0.01 ~ 0.05)

0.01 ~ 0.04 
(0.01 ~ 0.05)

Ferro fundido - - - - 50 ~ 100 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.04 0.01 ~ 0.05 0.01 ~ 0.05 0.01 ~ 0.05 0.01 ~ 0.05 0.02 ~ 0.08 0.02 ~ 0.08

Ligas de alumínio - - - 200 ~ 500 200 ~ 450
0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.04 0.01 ~ 0.05 0.01 ~ 0.05 0.01 ~ 0.05 0.01 ~ 0.05 0.02 ~ 0.08 0.02 ~ 0.08

Latão - - - - 100 ~ 200 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.04 0.01 ~ 0.06 0.01 ~ 0.06 0.01 ~ 0.06 0.01 ~ 0.06 0.02 ~ 0.1 0.02 ~ 0.1

: 1ª Recomendação   : 2ª Recomendação *( ): Tipo de aresta tenaz (TKF..T..)

Workpiece material

Recommended insert grades (Vc: m/min) TKFS12 TKFS16

Re
m

ar
ksMEGACOAT NANO 

PLUS
MEGACOAT NANO MEGACOAT Carbide

Edge width (mm)

1.0 1.5 2.0 1.5 2.0

PR1725 PR1535 PR1225 KW10 f (mm/rev)

Carbon steel 70 ~ 170 70 ~ 150 70 ~ 150 - 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.03

Co
ola

nt

Alloy steel 70 ~ 170 70 ~ 150 70 ~ 150 - 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.03

Stainless steel 60 ~ 140 60 ~ 120 60 ~ 120 - 0.01 ~ 0.02 0.01 ~ 0.02 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.02 0.01 ~ 0.03

Cast iron - - - 50 ~ 100 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.03

Aluminum alloys - - - 200 ~ 450 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.03

Brass - - - 100 ~ 200 0.01 ~ 0.04 0.01 ~ 0.04 0.01 ~ 0.04 0.01 ~ 0.04 0.01 ~ 0.04

: 1st Recommendation        : 2nd Recommendation

Condições de corte recomendadas  (TKF12 / 16)

Referência de seleção KTKF / KTKF-S
KTKF KTKF-S

· As versões direita e esquerda são aplicáveis ao posto de ferramenta do tipo gangue.
· Basicamente, a versão esquerda é usada para a operação de corte usando um  
eixo secundário.

· �Ao usinar peças com diâmetro pequeno e pouco espaço de trabalho, 
use KTKFS.

KTKFR
(Porta-ferramenta direito)

KTKFL
(Porta-ferramenta esquerdo)

KTKFR-SA/B
(Porta-ferramentas direito)

KTKFL-SA/B
(Porta-ferramentas esquerdo)

<1ª Recomendação>
Use o inserto com ângulo 
frontal para remover a 
saliência.

· Não usar com eixo
  secundário
· Operação de corte 

próxima do lado do 
eixo principal

Ei
xo

 P
rin

ci
pa

l

<1ª Recomendação>
Use o inserto sem ângulo 
frontal.

· Uso com eixo secundário
· Operação de corte 

próxima ao lado do eixo 
secundário

Ei
xo

 S
ec

un
dá

rio

Ei
xo

 P
rin

ci
pa

l

LN

Ei
xo

 P
rin

ci
pa

l

Ei
xo

 S
ec

un
dá

rio

<Como selecionar>
Versão do 
porta-ferramenta

· Peça mais longa e 
maior rigidez

· Operação de corte 
próximo ao lado do 
eixo principal

<Como selecionar>
Dimensão LN

· Diâm. do eixo  
  secundário

ø40 22 (Tipo SA)
ø50 26 (Tipo SB)

LN

Ei
xo

 S
ec

un
dá

rio

Ei
xo

 P
rin

ci
pa

l

<Como selecionar>
Versão do 
porta-ferramenta

· Peça curta e menor 
rigidez

· Operação de corte 
próximo ao lado do 
eixo secundário

<Como selecionar>
Dimensão LN

· Diâm. do eixo  
  secundário

ø40 22 (Tipo SA)
ø50 26 (Tipo SB)



Corte

H20

 H 

Co
rt

e
Tipo KGD

GDM/GDMS/GDG
Aço carbono / Aço liga P Q P P
Aço inoxidável P P Q M
Ferro fundido K
Metais não ferrosos Q P N

Inserto Descrição

Nú
m

er
o d

e a
re

sta
s

Dimensão (mm)
Ângulo 

(°)
Tolerância 

(mm)
Metal duro

Porta-ferramentas aplicáveis
H22, H24, H27

       H28, H29, H31CW S RE INSL PSIR&
CW 

mín.
CW 

máx.

DL
C PVD -

PD
L0

25
PR

12
15

PR
12

25
PR

15
35

GW
15

±0
.0

4

INSL

2.
5°

2.
5°CW

RE

RE

S

Baixo avanço

GDM 1316N-003PF
 1316N-015PF

2

1.3
3.7

0.03
0.15

16

- - 0.04 + 0.04

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  
KGD&...-1.3(D16)
KGDS&...-1.3B

GDM 1516N-003PF
 1516N-015PF

1.5
0.03
0.15

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  
KGD&...-1.5(D16)
KGDS&...-1.5B

GDM 2020N-003PF
 2020N-015PF

2

4.3

0.03
0.15

20

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  
KGD&...-2(...)
KGDS&...-2B

GDM 2520N-003PF
 2520N-015PF

2.5
0.03
0.15

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  
KGD&...-2(...), KGD&...-2.4(...)
KGDS&...-2B

GDM 3020N-003PF
 3020N-015PF

3
0.03
0.15

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  
KGD&...-2(...), KGD&...-2.4(...)
KGD&...-3(...), KGDS&...-2B

±0
.0

4

INSL

2.
5°

2.
5°CW

RE

PSIRR

S

Baixo avanço

GDM 1316R-003PF-15D
 1316L-003PF-15D

2

1.3

3.7

0.03

16

15 - 0.04 + 0.04

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  
KGD&...-1.3(D16)
KGDS&...-1.3B

GDM 1516R-003PF-15D
 1516L-003PF-15D
 1516R-015PF-15D

1.5
0.03
0.03
0.15

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

KGD&...-1.5(D16)
KGDS&...-1.5B

GDM 2020R-003PF-15D
 2020L-003PF-15D
 2020R-015PF-15D

2

4.3

0.03
0.03
0.15

20

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

KGD&...-2(...)
KGDS&...-2B

GDM 2520R-003PF-15D
 2520L-003PF-15D
 2520R-015PF-15D

2.5
0.03
0.03
0.15

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

KGD&...-2(...), KGD&...-2.4(...)
KGDS&...-2B

GDM 3020R-003PF-15D
 3020L-003PF-15D
 3020R-015PF-15D

3
0.03
0.03
0.15

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

  N  

KGD&...-2(...), KGD&...-2.4(...)
KGD&...-3(...), KGDS&...-2B

±0
.0
3

INSLINSL

3°
3°CW

RE

RE

SS

Avanço médio

GDM 2020N-010PQ

2

2

4.3 0.1 20 - - 0.03 + 0.03

  N    N    N  
KGD&...-2(...)
KGDS&...-2B

GDM 2520N-010PQ 2.5   N    N    N  
KGD&...-2(...), KGD&...-2.4(...)
KGDS&...-2B

GDM 3020N-010PQ 3   N    N    N  
KGD&...-2(...), KGD&...-2.4(...)
KGD&...-3(...), KGDS&...-2B

±0
.0
3

INSL

3°
3°CW RE

PSIRR

S

Avanço médio

GDM 2020R-010PQ-15D

2

2

4.3 0.1 20 15 - 0.03 + 0.03

  N    N    N  
KGD&...-2(...)
KGDS&...-2B

GDM 2520R-010PQ-15D 2.5   N    N    N  
KGD&...-2(...), KGD&...-2.4(...)
KGDS&...-2B

GDM 3020R-010PQ-15D 3   N    N    N  
KGD&...-2(...), KGD&...-2.4(...)
KGD&...-3(...), KGDS&...-2B

INSL

3°
CW 3°

RE

RE

S

±0
.0

2

Baixo esforço de corte

GDG 2020N-005PG

2

2

4.3 0.05 20 - - 0.02 + 0.02

  N    N    N    N  
KGD&...-2(...)
KGDS&...-2B

GDG 2520N-005PG 2.5   N    N    N    N  
KGD&...-2(...), KGD&...-2.4(...)
KGDS&...-2B

GDG 3020N-005PG 3   N    N    N    N  
KGD&...-2(...), KGD&...-2.4(...)
KGD&...-3(...), KGDS&...-2B

INSL

3°
3°

CW
±0

.0
2

PSIRR

S

RE

Baixo esforço de corte

GDG 2020R-005PG-15D

2

2

4.3 0.05 20 15 - 0.02 + 0.02

  N    N    N    N  
KGD&...-2(...)
KGDS&...-2B

GDG 2520R-005PG-15D 2.5   N    N    N    N  
KGD&...-2(...), KGD&...-2.4(...)
KGDS&...-2B

GDG 3020R-005PG-15D 3   N    N    N    N  
KGD&...-2(...), KGD&...-2.4(...)
KGD&...-3(...), KGDS&...-2B

  Inserto com sentido direito  
  Os quebra-cavacos PF / PM (para corte) para canais não geram um fundo plano (Consulte a fi gura à direita).  

  N  :  Item standard  

Fundo do canal criado 
por quebra-cavacos PF / 
PM



Corte

H21

 H 

Co
rt

e

Tipo KGD

GDM/GDMS/GDG
Aço carbono / Aço liga P Q P P
Aço inoxidável P P Q M
Ferro fundido K
Metais não ferrosos N

Inserto Descrição

Nú
m

er
o d

e a
re

sta
s

Dimensão (mm)
Ângulo 

(°)
Tolerância 

(mm)
Metal 
duro

Porta-ferramentas aplicáveis
H22, H27~H29, H31

CW S RE INSL PSIR&
CW 

mín.
CW 

máx.

PVD

PR
12

15
PR

12
25

PR
15

35

S

3°
3°CW

±0
.0
3

INSL

RE

RE

Uso geral

GDM 2020N-020PM

2

2

4.3

0.2

20 - - 0.03 + 0.03

  N    N    N  
KGD&...-2(...)
KGDS&...-2B

GDM 2520N-020PM 2.5   N    N    N  
KGD&...-2(...), KGD&...-2.4(...)
KGDS&...-2B

GDM 3020N-025PM 3 0.25   N    N    N  
KGD&...-2(...), KGD&...-2.4(...)
KGD&...-3(...), KGDS&...-2B

GDM 4020N-030PM 4 0.3   N    N    N  
KGD&...-3(...), KGD&...-3...
KGD&...-4T...

S

INSL RE

3°
3°CW

±0
.0
3 PSIRR

Uso geral

GDM 2020R-020PM-6D

2

2

4.3
0.2

20 6 - 0.03 + 0.03

  N    N    N  
KGD&...-2(...)
KGDS&...-2B

GDM 2520R-020PM-6D 2.5   N    N    N  
KGD&...-2(...), KGD&...-2.4(...)
KGDS&...-2B

GDM 3020R-025PM-6D 3 0.25   N    N    N  
KGD&...-2(...), KGD&...-2.4(...)
KGD&...-3(...), KGDS&...-2B

S

RE
INSL 3°

3°
CW

±0
.0
3

Uso geral

GDMS 2020N-020PM

1

2

4.3

0.2

20 - - 0.03 + 0.03

  N    N    N  
KGD&...-2(...)
KGDS&...-2B

GDMS 3020N-025PM 3 0.25   N    N    N  
KGD&...-2(...), KGD&...-2.4(...)
KGD&...-3(...), KGDS&...-2B

GDMS 4020N-030PM 4 0.3   N    N    N  
KGD&...-3(...), KGD&...-3...
KGD&...-4T...

S

INSL
RE

PSIRR

3°
3°

CW
±0

.0
3

Uso geral

GDMS 2020R-020PM-6D

1

2

4.3

0.2

20 6 - 0.03 + 0.03

  N    N    N  
KGD&...-2(...)
KGDS&...-2B

GDMS 3020R-025PM-6D 3 0.25   N    N    N  
KGD&...-2(...), KGD&...-2.4(...)
KGD&...-3(...), KGDS&...-2B

GDMS 4020R-030PM-6D 4 0.3   N    N    N  
KGD&...-3(...), KGD&...-3...
KGD&...-4T...

S

INSL

RE

RE

CW
±0

.0
31.5°

1.5°

Alto avanço

GDM 2020N-020PH

2

2

4.3

0.2

20 - - 0.03 + 0.03

  N    N    N  
KGD&...-2(...)
KGDS&...-2B

GDM 3020N-030PH 3 0.3   N    N    N  
KGD&...-2(...), KGD&...-2.4(...)
KGD&...-3(...), KGDS&...-2B

GDM 4020N-030PH 4 0.3   N    N    N  
KGD&...-3(...), KGD&...-3...
KGD&...-4T...

INSL CW
±0

.0
31.5°

1.5°

S

RE

1 aresta / Alto avanço

GDMS 2020N-020PH

1

2

4.3

0.2

20 - - 0.03 + 0.03

  N    N    N  
KGD&...-2(...)
KGDS&...-2B

GDMS 3020N-030PH 3 0.3   N    N    N  
KGD&...-2(...), KGD&...-2.4(...)
KGD&...-3(...), KGDS&...-2B

GDMS 4020N-030PH 4 0.3   N    N    N  
KGD&...-3(...), KGD&...-3...
KGD&...-4T...

  Inserto com sentido direito  
  Os quebra-cavacos PF / PM (para corte) para canais não geram um fundo plano (Consulte a fi gura à direita).  

  N  :  Item standard  

Símbolo de tolerância

G Inserto retificado
M Classe M

Lado da ferramenta

R Lado direito
L Lado esquerdo
N Neutro

Nº de arestas

Sem indicação 2 arestas
S 1 aresta

Comprimento do inserto

16 16 mm
20 20 mm

Largura da aresta

13 1.3 mm 25 2.5 mm
15 1.5 mm 30 3 mm
20 2 mm 40 4 mm

Raio R (RE)

003 0.03 mm 020 0.2 mm
005 0.05 mm 025 0.25 mm
010 0.1 mm 030 0.3 mm
015 0.15 mm

Símbolo do quebra-cavaco

PF Corte (Avanço baixo) PM Corte (Uso geral)
PQ Corte (Avanço médio) PH Canal e corte (Taxa de alto avanço)
PG Corte (Baixa força de corte)

Série

Canal / Corte
Série GD

GD M 30 6DPM- -S 20 R 025
Ângulo frontal

Sem indicação 0°
6D 6°

15D 15°

Sistema de identificação de inserto

Fundo do canal criado 
por quebra-cavacos PF / 
PM



Corte

H22

H

Co
rt
e

Tipo KGD

KGD (para torno automático)

CUTDIA

H
BH

H
B

H
F

CW
W

F

LH

LF

GAMP

KGD&2012K-○D34
KGD&2020K-○D34
KGD&2525K-○D○○

Mostrado lado direito

Dimensões dos porta-ferramentas

Descrição

Dispon. Dimensão (mm)
Ân

gu
lo

Peças de reposição

Insertos aplicáveis
H20, H21

Parafuso de 
fixação

Parafuso de 
fixação

Parafuso de 
fixação

Chave Chave

R L

Diâ
m.

 de
 co

rte

H B LH HF HBH LF WF

CW
 m

ín.

CW
 m

áx
.

GA
M

P (
°)

KGD& 1010JX-1.3D16 N N 16
10 10 18 10

2

120
9.9

1.3 1.3 5 - SB-40120TR - - LTW-15S GDM1316...

1010JX-1.3 N N 20 9.5
1212F-1.3D16 N N

16
12 12 19.5 12

85
11.9

1212JX-1.3D16 N N 120
1212F-1.3 N N

24
85

11.5
1212JX-1.3 N N 120

KGD& 1010JX-1.5D16 N N 16
10 10 18 10

2

120
9.7

1.5 1.5 5 - SB-40120TR - - LTW-15S GDM1516...

1010JX-1.5 N N 20 9.4
1212F-1.5D16 N N

16
12 12 19.5 12

85
11.7

1212JX-1.5D16 N N 120
1212F-1.5 N N

24
85

11.4
1212JX-1.5 N N 120

KGD& 1010JX-2 N N 20 10 10 18 10
2

120 9.2

2 3

1
- SB-40120TR

-

- LTW-15S

GDG2020...
GDM2020...
GDMS2020...
GDG2520...
GDM2520...
GDG3020...
GDM3020...
GDMS3020...

1212F-2 N N
24 12 12 19.5 12

85
11.2

1212JX-2 N N
120

1616JX-2 N N 32 16 16 24.5 16

-

15.2
2012K-2D34 N N

34
20

12
32.5

20
125

11.2
0 HH5X16 - LW-4 -2020K-2D34 N N 20 19.2

2525K-2D34 N N 25 25 25 24.2
KGD& 1010JX-2.4 N N 20 10 10 18 10

2
120 9

2.4 3

1 - SB-40120TR

-

- LTW-15S GDG2520...
GDM2520...
GDG3020...
GDM3020...
GDMS3020...

1212F-2.4 N N
24 12 12 19.5 12

85
11

1212JX-2.4 N N
120

1616JX-2.4 N N 32 16 16 24.5 16

-

15
2012K-2.4D34 N N

34
20

12
32.5

20
125

11
0 HH5X16 - LW-4 -2020K-2.4D34 N N 20 19

2525K-2.4D34 N N 25 25 25 24

KGD& 1212JX-3 N N 24 12 12 19.5 12 2 120 10.8 3 3 1 - SB-40120TR - - LTW-15S
GDG3020..., GDM3020...
GDMS3020...

KGD& 1616JX-3 N N 32
16 16

24.5
16

-

120 14.8

3 4
1 -

SB-40120TR -

-

LTW-15S

GDG3020...
GDM3020...
GDMS3020...
GDM4020...
GDMS4020...

1616JX-3D38 N N
38 29

-
SE-50125TR LTW-20

1913K-3D38 N N 19 13 19 125 11.8
2012JX-3D42 N N 42

20
12

31

20 120
10.8

2012JX-3D51 N N 51 36
2020JX-3D42 N N 42

20
31

18.8
2020JX-3D51 N N

51
36

2525K-3D51 N N 25 25 41.5 25 125 23.8 0 HH5X16 - LW-4 -
O inserto com 4 mm de largura não pode ser instalado em KGD&1212JX-3
Torque de aperto recomendado do parafuso de fixação : 2,0N·m (SB-40120TR), 2,5N·m (SE-50125TR), 6,5N·m (HH5X16)
Ao usinar um material maior que ø36 mm com KGD&...-3D38, os porta-ferramentas KGD&...-3D42 e KGD&...-3D51, use insertos de 1 aresta.
O diâmetro máximo de corte para insertos de 2 arestas é de ø36mm.
N : Item standard

Condições de corte recomendadas H32, H33    



Corte

H23

H

Co
rt
e

Tipo KGD

Sistema de identificação do porta-ferramenta

Versão do porta-ferramenta

R Lado direito
L  Lado esquerdo

Outros

B Para eixo secundário

Outros

D38 Diâm. de corte  38 mm

KGD / KGDS (para torno automático)

Comprimento do 
porta-ferramenta

120 mm

KGDS R JX -
Insertos aplicáveis

GDM/GDMS
Largura da aresta: 1.3 mm

1616 1.3
D38KGD

B
3

Insertos aplicáveis

GDM/GDMS
Largura da aresta: 3~4 mm

Tamanho da haste

16 x 16 mm



H24

H

Co
rt
e

Tipo KGDCorte

KGDS (corte / para eixo secundário)

D
iâ

m
. d

o 
Ei

xo
 S

ec
un

dá
rio

ø5
0

CUTDIA

B

H
F

W
F

LN

H

LHCW

LF

GAMP

Mostrado lado direito

Dimensões dos porta-ferramentas

Descrição

Dispon. Dimensão (mm)

Ân
gu

lo

Peças de reposição

Insertos aplicáveis
H20, H21

Parafuso de 
fixação

Chave

R L

Diâ
m.

 de
 co

rte

H B LH HF LF LN WF

CW
 m

ín.

CW
 m

áx
.

GA
M

P (
°)

KGDS& 1616JX-1.3B N N

24 16 16 19.5 16 120 27

9.5 1.3 1.3
5

SB-40120TR LTW-15S

GDM1316...

1616JX-1.5B N N 9.4 1.5 1.5 GDM1516...

1616JX-2B N N 9.2 2 3 1
GDG2020..., GDM2020..., GDMS2020..., GDG2520... 
GDM2520..., GDG3020..., GDM3020..., GDMS3020...

D
iâ

m
. d

o 
Ei

xo
 S

ec
un

dá
rio

ø5
0 CUTDIA

B
H

LF

H
F

LN
LH

W
F

CW

GAMP

Mostrado lado esquerdo

N : Item standard

Condições de corte recomendadas H32, H33    



Corte Tipo KTKF

H25

H

Co
rt
e

Corte

H

Tipo KGD

Referência de Seleção KGD / KGDS

KGD KGDS

Tipo padrão Tipo de eixo secundário

· As versões direita e esquerda são aplicáveis ao posto de ferramentas do tipo gangue.
· Basicamente, a versão esquerda é usada para a operação de corte usando um eixo secundário.

· �Ao usinar peças de trabalho com diâmetro pequeno e pouco espaço de 
trabalho, use KGDS.

KGDR (Porta-ferramenta direito)
KGDL (Porta-ferramenta 

esquerdo)
KGDSR (Porta-ferramenta direito)

KGDSL (Porta-ferramenta 
esquerdo)

Ei
xo

 P
ri

nc
ip

al

Ei
xo

 P
ri

nc
ip

al

Ei
xo

 S
ec

un
d

ár
io

Ei
xo

 P
ri

nc
ip

al

Ei
xo

 S
ec

un
d

ár
io

Ei
xo

 P
ri

nc
ip

al

Ei
xo

 S
ec

un
d

ár
io

<1ª Recomendação>
Use o inserto com ângulo frontal para 
remover a saliência.

· Não usar como eixo secundário

· Operação de corte próximo ao lado do 
eixo principal

<1ª Recomendação>

Use um inserto sem ângulo frontal.

· Uso com eixo secundário

· Operação de corte próximo ao lado do 
eixo secundário

· Peça mais longa e maior rigidez

· Operação de corte próximo ao lado do eixo 
principal

· Peça de trabalho curta e menor rigidez

· Operação de corte próximo ao lado do eixo 
secundário



Corte Tipo KTKF

H26

H

Co
rt
e

Corte

H

Tipo KGD

1

KGD-JCTM (para torno automático)

Posição otimizada do furo de refrigeração

Comparação de resistência ao desgaste (Avaliação interna)

Condições de corte: Vc = 80 m/min, f = 0,06 mm/rev (~2 mm : f=0,02 mm/rev),
KGDR1625
Material : SUS304 (ø25) Corte do refrigerante interno (1,5 MPa)

JX-2JCTM, GDM2020N-015PF PR1535 (CW: 2,0 mm) 

Jato do refrigerante na direção
da face do �anco do inserto

Direcionar o refrigerante para a aresta de corte prolonga
a vida útil da ferramenta

2

E

Jato do refrigerante

Porta-ferramentas de corte com refrigeração direta para torno automático 

KGD-JCTM

aresta de corte

Concorrente A

Condição da aresta de corte (após usinagem por 20min)

O refrigerante em alta densidade e alta velocidade fornece

A ação de refrigeração superior melhora a vida útil da ferramenta

KGD-JCTM Concorrente A

0.00

0.05

0.10

0.15

0.20

Tempo de corte (min)

0 20 40 60 80

KGD-JCTM
Concorrente A (Tipo com refrig. interno)

diretamente em direção

Refrigeração e�caz da aresta de corte

à aresta de corte



Corte

H27

H

Co
rt
e

Tipo KGD

KGD-JCTM (Suportes com passagem de refrigerante)

M5 M5

KGDL..

CUTD
IA

H
BHH

F

M
HD

3 B
H

CW
W

F

HBL
LF

MHD
MHD2

LH

LN

GAMP

*Rc1/8 Rc1/8 Rc1/8

Mostrado lado direito | KGD&12-JCTM : 2-Rc1/8

Dimensões do porta-ferramentas

Descrição

Dispon. Dimensão (mm)

Ân
gu

lo

Fu
ro

 de
 Re

fri
ge

ra
çã

o

Peças de reposição

Insertos aplicáveis
H20, H21

Bujão Plugue
Parafuso de 

fixação
Chave

R L

Diâ
m.

 de
 co

rte

H B LH M
HD

M
HD

2

M
HD

3

HF HB
H

HB
L

LF LN WF

CW
 m

ín.

CW
 m

áx
.

GA
M

P (
°)

KGDR 1218JX-2JCTM N

24 12 18 19.5 54 -
8.4

12 8.5
21

120

44 11.2

2 3 1 Sim

GP-1 HS5X4LP SB-40120TR LTW-15S

GDG2020...
GDM2020...
GDMS2020...
GDG2520...
GDM2520...
GDG3020...
GDM3020...
GDMS3020...

KGDL 1218JX-2JCTM N 7.7 21.5

KGDR 1625JX-2JCTM N

32 16 25 24.5 44 65
12.2

16 4.5 21 40 15.2
KGDL 1625JX-2JCTM N 7.7

KGDR 1218JX-2.4JCTM N

24 12 18 19.5 54 -
8.4

12 8.5
21

120

44 11

2.4 3 1 Sim

GDG2520...
GDM2520...
GDG3020...
GDM3020...
GDMS3020...

KGDL 1218JX-2.4JCTM N 7.7 21.5

KGDR 1625JX-2.4JCTM N

32 16 25 24.5 44 65
12.2

16 4.5 21 40 15
KGDL 1625JX-2.4JCTM N 7.7

KGDR 1218JX-3JCTM N

24 12 18 19.5 54 -
8.6

12 8.5
21

120

44 10.8

3

3

1 Sim

GDG3020...
GDM3020...
GDMS3020...KGDL 1218JX-3JCTM N 7.7 21.5

KGDR 1625JX-3JCTM N

32 16 25 24.5 44 65
12.2

16 4.5 21 40 14.8 4

GDG3020...
GDM3020...
GDMS3020...
GDM4020...
GDMS4020...

KGDL 1625JX-3JCTM N 7.7

N : Item standard

KGD-JCTM (Suportes com passagem de refrigerante)

Sistema de identificação do porta-ferramenta

Comprimento do 
porta-ferramenta

120 mm

Outros

Suportes com passagem 

de refrigerante

JX -
Insertos aplicáveis

GDM/GDMS
2~3 mm

1218KGD 2
Tamanho da haste

12 x 18 mm

Versão do porta-ferramenta

R Lado direito
L Lado esquerdo

JCTMR

Condições de corte recomendadas H32, H33    



H28

H

Co
rt
e

Corte Tipo KGD

KGD (Tipo integral)

HBL

H
BH

CW

LF

W
F

CDX

LH

H
F

B
H

KGD&1216JX-3T06
KGD&1216JX-4T06

Mostrado lado direito
Dimensões dos porta-ferramentas

Descrição

Dispon. Dimensão (mm)

Peças de reposição

Insertos aplicáveis
H20, H21

Parafuso de 
fixação

Parafuso de 
fixação

Chave Chave

R L CD
X H B LH HF HBH HBL LF WF

CW
 m

ín.

CW
 m

áx
.

KGD& 1616H-2T06 N N 6
16 16

27.7
16 4

28
100 15.2

2 3

HH5X16

- LW-4 -

GDG2020...
GDM2020...
GDMS2020...
GDG2520...
GDM2520...
GDG3020...
GDM3020...
GDMS3020...

1616H-2T10 N N 10 30.2 30.5
1616H-2T17 N N

17
31.2 31.5

2012K-2T17 N N

20

12 32.5

20

- -

125

11.2
2020K-2T06 N N 6

20
28

19.22020K-2T10 N N 10 30.5
2020K-2T17 N N 17 32.5
2525M-2T06 N N 6

25 25
28

25 150 24.2 HH5X252525M-2T10 N N 10 30.5
2525M-2T17 N N 17 32.5

KGD& 2012K-2.4T17 N N
17 20

12
32.5 20 - - 125

11
2.4 3 HH5X16 - LW-4 -

GDG2520..., GDM2520..., GDG3020...
GDM3020..., GDMS3020...2020K-2.4T17 N N 20 19

KGD& 1216JX-3T06 N N
6

12

16

19.5 12 2 19 120

14.8

3 4

- SE-50125TR - LTW-20

GDG3020...
GDM3020...
GDMS3020...
GDM4020...
GDMS4020...

1616H-3T06 N N

16
27.7

16 4
28

100

HH5X16

- LW-4 -

1616H-3T10 N N 10 30.2 30.5
1616H-3T20 N N

20
34.2 34.5

2012K-3T20 N N

20

12 34.5

20

- -

125

10.8
2020K-3T06 N N 6

20
28

18.82020K-3T10 N N 10 30.5
2020K-3T20 N N 20 34.5
2525M-3T06 N N 6

25 25
28

25 150 23.8 HH5X252525M-3T10 N N 10 30.5
2525M-3T20 N N 20 35.5

KGD& 1216JX-4T06 N N 6 12 16 19.5 12 2 19 120 14.3

4 5

- SE-50125TR - LTW-20

GDM4020...
GDMS4020...

2020K-4T10 N N 10
20 20

30.5
20

- -

125 18.3 HH5X16

- LW-4 -
2020K-4T20 N N 20 34.5
2525M-4T10 N N 10

25 25
30.5

25 150 23.3 HH5X252525M-4T20 N N 20 35.5
2525M-4T25 N N 25 40.5

CDX: Profundidade máxima na qual o processamento pode ser realizado. (Caso o CDX seja de 20 mm ou mais, a profundidade máxima do canal feito com inserto de 2 arestas será de 18 mm.)
Torque de aperto recomendado do parafuso de fixação: 6,5N·m (HH5XOO), 8,0N·m (HH6X25), 2,5N·m (SE-50125TR)
Os porta-ferramentas acima também são aplicáveis ao canal externo.

N : Item standard

T
Comprimento do 
porta-ferramenta

100mm

Tamanho da haste

16 × 16 mm

R H -
Insertos aplicáveis

GDM/GDMS
2~3 mm

1616 06KGD 2
KGD (Tipo integral)

Versão do porta-ferramenta
R Lado direito
L Lado esquerdo

Profundidade máx. de corte

06: 6 mm

Sistema de identificação de porta-ferramentas

Condições de corte recomendadas H32, H33    



Corte Tipo KTKF

H29

H

Co
rt
e

Corte

H

Tipo KGD

KGD-S (Tipo destacável 0˚)

B

CDX

CW
W
F

H
F

LH

H
BH

LF

H

Dimensões dos porta-ferramentas (Lâmina e haste)

Ân
gu

lo 
da

 ha
ste

La
rg

ur
a (

m
m

)

Pr
of

un
did

ad
e m

áx
. d

e c
or

te
 (m

m
)

Ta
m

an
ho

 da
 ha

ste
 (m

m
)

Descrição da unidade

Di
sp

on
.

Descrição da 
lâmina

G43

Descrição da 
haste

G43

Dimensão (mm)

Peças de reposição

Parafuso de 
fixação

(para fixação 
do inserto)

Parafuso de 
fixação

(para lâmina)
Chave

R L CD
X H B LH HF HB
H LF WF

CW
 m

ín.

CW
 m

áx
.

0°

2 17
U20 KGD& 2020X-2T17S N

KGD&-2T17-C
KGD&2020-C

17
20 20

40
20 12 122 23.4

2 3

BH6X10TR SB-60120TR LTW-25

U25 2525X-2T17S N N KGD&2525-C 25 25 25 7 147 28.4
U32 Sem descrição da unidade ⇨ KGD&3232-C 32 32 32 - 167 35.4

3

10
U20 KGD& 2020X-3T10S N

KGD&-3T10-C
KGD&2020-C

10
20 20

33
20 12 115 23

3 4

U25 2525X-3T10S N KGD&2525-C 25 25 25 7 140 28
U32 Sem descrição da unidade ⇨ KGD&3232-C 32 32 32 - 160 35

20
U20 KGD& 2020X-3T20S N N

KGD&-3T20-C
KGD&2020-C

20
20 20

43
20 12 125 23

U25 2525X-3T20S N N KGD&2525-C 25 25 25 7 150 28
U32 3232X-3T20S N KGD&3232-C 32 32 32 - 170 35

4

10
U20 KGD& 2020X-4T10S N

KGD&-4T10-C
KGD&2020-C

10
20 20

33
20 12 115 22.5

4 5

U25 2525X-4T10S N KGD&2525-C 25 25 25 7 140 27.5
U32 Sem descrição da unidade ⇨ KGD&3232-C 32 32 32 - 160 34.5

20
U20 KGD& 2020X-4T20S N

KGD&-4T20-C
KGD&2020-C

20
20 20

43
20 12 125 22.5

U25 2525X-4T20S N N KGD&2525-C 25 25 25 7 150 27.5
U32 3232X-4T20S N KGD&3232-C 32 32 32 - 170 34.5

25
U20 KGD& 2020X-4T25S N N

KGD&-4T25-C
KGD&2020-C

25
20 20

48
20 12 130 22.5

U25 2525X-4T25S N N KGD&2525-C 25 25 25 7 155 27.5
U32 3232X-4T25S N KGD&3232-C 32 32 32 - 175 34.5

1. Ao usar o porta-ferramenta na posição de montagem normal, a mandíbula da lâmina inferior do
	 porta-ferramenta pode interferir em sua montagem na máquina.
2. As descrições da haste e da lâmina estão impressas no corpo do porta-ferramentas.
	 (A descrição da unidade não é impressa.)
	 KGD-S : Lâmina direita para haste direita, lâmina esquerda para haste esquerda.
	 A haste é aplicável a todas as lâminas com sentido correspondente.
3. Quando a descrição da unidade não estiver disponível (sem descrição da unidade) e/ou o status do estoque for " ", adquira a haste e a lâmina separadamente.
4. CDX: Profundidade máxima na qual o processamento pode ser realizado. (Caso o CDX seja de 20 mm ou mais, a profundidade máxima do canal feito com inserto de 2 arestas será de 18 mm.)
5. Torque de aperto recomendado do parafuso de fixação para o inserto: 6,5N·m (Largura do canal 2 ~ 4mm)
6. Os porta-ferramentas acima também são aplicáveis ao canal externo.

Mostrado lado direito (Lâmina direita e porta-ferramenta direito)

Insertos aplicáveis H20, H21

KGD (Tipo destacável / Descrição da unidade)

T S
Tipo de porta-

ferramenta

Descrição da 
unidade

Profundidade máx. de corte

17: 17mm

R X -
Insertos aplicáveis

GDM/GDMS
2~3 mm

2020 17KGD 2
Tamanho da haste

20 x 20 mm

Versão do porta-ferramenta

R Lado direito
L Lado esquerdo

Sistema de identificação de porta-ferramenta

Condições de corte recomendadas H32, H33    



Corte Tipo KTKF

H30

 H 

Co
rt

e
Corte

 H 

Tipo KGD

O refrigerante é direcionado em duas direções, para a face de saída e do fl anco do inserto

Controle do cavaco melhorado e vida útil da ferramenta mais longa para canal externo e corte

Ótimo para canal externo e corte com refrigeração em alta pressão

Excelente controle do cavaco

Refrigerante na direção da face de saída

A posição e o ângulo do furo de refrigeração melhoram o 
controle do cavaco

Comparação de controle do cavaco (Avaliação interna)

KGD-JCT apresentou melhor desempenho no controle do 
cavaco mesmo em taxas de avanço mais baixas
f = 0,05 mm/rev (1,5MPa)

1

 KGD-JCT

Condições de corte: Vc = 150 m/min, d = 8mm, f = 0,05 mm/rev, Com refrig.
Largura da aresta 4 mm   Material : 15CrMo4   Canal

KGD -JC T Concorrente E

Concorrente F Concorrente G

Comparação da resistência ao desgaste (Avaliação interna)

Condições de corte : Vc = 180 m/min, d = 9 mm, f = 0,15 mm/rev, com refrig.
Largura da aresta 4 mm   Material : 15CrMo4   Canal

A refrigeração da aresta de corte leva a uma vida útil mais longa da ferramenta

Refrigerante na direção da superfície de saída e face do fl anco do inserto
Direcionar o refrigerante para a aresta de corte prolonga a vida útil da ferramenta

KGD-JCT minimiza o desgaste e proporciona vida útil da ferramenta mais longa sem fraturas do inserto

2

KGD -JC T Concorrente E

Após usinagem por 39 min 

Fratura

O refrigerante não �ui diretamente
em direção à aresta de corte

Tempo de Corte (min)

D
es

ga
st

e 
do

 �
an

co
 V

B 
(m

m
)

0 20 3010 40

0.20

KGD-JCT (Refrigeração interna: 1,5 MPa)
Concorrente E (Refrigeração interna: 1,5 MPa)

0.05

0.10

0.15



Corte

H31

 H 

Co
rt

e

Tipo KGD

  KGD-JCT (Suportes com passagem de refrigerante) 

W
F

CDX

LF

LH

H

MHD

G1/8

B

CW
H

F

G1/8

H
F

LH

KGDR/L2020K...

  Mostrado lado direito | Resistência à pressão: ~15MPa  

Dimensões do porta-ferramentas

Descrição

Dispon. Dimensão (mm)

Peças de reposição

Insertos aplicáveis
H20, H21

Parafuso de 
fi xação

Bujão Chave

R L CD
X H B LH HF LF WF M

HD

CW
 m

ín.

CW
 m

áx
.

 KGD  &  2020K-3T06JCT   N    N  6
20 20

31.5
20

125

18.8
96.2

3 4

HH5X16

HSG1/8X8.0 LW-4

GDG3020...
GDM3020...
GDMS3020...
GDM4020...
GDMS4020...

 2020K-3T10JCT   N    N  10 34 94.2
 2020K-3T20JCT   N    N  20 38 90.2
 2525K-3T06JCT   N    N  6

25 25
31.5

25 23.8
96.5

HH5X25 2525K-3T10JCT   N    N  10 34 94.5
 2525K-3T20JCT   N    N  20 39 89.5

 KGD  &  2020K-4T10JCT   N    N  10
20 20

34
20

125

18.3
94.2

4 5

HH5X16

HSG1/8X8.0 LW-4
GDM4020...
GDMS4020...

 2020K-4T20JCT   N    N  20 38 90.2
 2525K-4T10JCT   N    N  10

25 25
34

25 23.3
94.5

HH5X25 2525K-4T20JCT   N    N  20 39 89.5
 2525K-4T25JCT   N    N  25 44 84.5

  Consulte a página D12 para peças de conexão dos suportes para passagem de refrigerante.  

  N  :  Item standard  

KGD (Tipo integral)

Sistema de identificação de porta-ferramentas

T
Comprimento do 
porta-ferramenta

125mm

Tamanho da haste

25 × 25 mm

R K -
Insertos aplicáveis

GDM/GDMS
3~4 mm

2525 06KGD 3
Versão do porta-ferramenta

R Lado direito
L Lado esquerdo

Profundidade máx. de corte

06: 6 mm

Outros

Suportes com passagem 
de refrigerante

JCT

Condições de corte recomendadas H32, H33   



Corte Tipo KTKF

H32

H

Co
rt
e

Corte

H

Tipo KGD

Mapa de aplicação

 

Material 

f (mm/rev)

Ob
se

rv
aç

õe
s

PF (RE = 0.03 mm) PF (RE = 0.15 mm)

MEGACOAT NANO MEGACOAT Largura da aresta CW (mm)

PR1535 PR1225 PR1215 1.3 / 1.5 2.0 2.5 / 3.0 1.3 / 1.5 2.0 2.5 / 3.0

Aço carbono
70 ~ 150 70 ~ 150 70 ~ 180

0.01 ~ 0.04 0.02 ~ 0.06 0.02 ~ 0.08 0.01 ~ 0.05 0.03 ~ 0.08 0.04 ~ 0.10

Co
m

 re
fri

g.
 

Aço liga 
70 ~ 150 70 ~ 150 70 ~ 180

Aço inoxidável
60 ~ 120 60 ~ 120 60 ~ 150

0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.04 0.01 ~ 0.05 0.01 ~ 0.04 0.03 ~ 0.07 0.04 ~ 0.08

Ferro fundido ‐ ‐
80 ~ 200

0.01 ~ 0.05 0.02 ~ 0.07 0.03 ~ 0.08 0.01 ~ 0.06 0.03 ~ 0.09 0.04 ~ 0.10

: 1ª Recomendação : 2ª Recomendação

Alto avanço
PH

V

Para torno automático (Baixo esforço de corte)

Para torno automático (Baixo avanço)

Para torno automático (Avanço médio)

Uso geral
PM

PG
PF

PQ

 

f (mm/rev)

Ob
se

rv
aç

õe
sPQ PG

MEGACOAT
NANO MEGACOAT Metal Duro

DLC
Metal Duro Largura da aresta CW (mm)

PR1535 PR1225 PR1215 PDL025 GW15 2.0 2.5 / 3.0 2.0 2.5 / 3.0

Aço carbono
70 ~ 150 70 ~ 150 70 ~ 180

‐ ‐

0.03 ~ 0.1 0.04 ~ 0.12 0.01 ~ 0.04 0.01 ~ 0.05

 

Aço liga  
70 ~ 150 70 ~ 150 70 ~ 180

‐ ‐

Aço inoxidável
60 ~ 120 60 ~ 120 60 ~ 150

‐ ‐ 0.02 ~ 0.07 0.02 ~ 0.08 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.04

Ferro fundido ‐ ‐
80 ~ 200

‐
50 ~ 100

0.04 ~ 0.1 0.04 ~ 0.12 0.01 ~ 0.04 0.01 ~ 0.05

Ligas de alumínio ‐ ‐ ‐
200 ~ 500 200 ~ 450

‐ ‐ 0.01 ~ 0.05 0.01 ~ 0.06

Latão ‐ ‐ ‐ ‐
100 ~ 200

‐ ‐ 0.01 ~ 0.07 0.01 ~ 0.08

Taxa de avanço AltaBaixa

Fo
rça

 de
 co

rte
Al

ta
Ba

ixa

: 1ª Recomendação : 2ª Recomendação

Corte

KGD condições de corte recomendadas  (Quebra-cavacos PF / PQ / PG)

Classes recomendadas

(Velocidade de corte Vc: m/min)

Classes recomendadas

(Velocidade de corte Vc: m/min)

Co
m

 re
fri

g.

Material



Corte Tipo KTKF

H33

H

Co
rt
e

Corte

H

Tipo KGD

KGD condições de corte recomendadas (Quebra-cavacos PM / PH)

Material

Classes recomendadas  

(Velocidade de corte Vc: m/min)

f (mm/rev)

Ob
se

rv
aç

õe
sPM PH

MEGACOAT
NANO MEGACOAT Largura da aresta CW (mm)

PR1535 PR1225 PR1215 2 ~ 4 2 3 ~ 4

Aço carbono  
80 ~ 200

 
80 ~ 200

 
100 ~ 200

0.08 ~ 0.18 0.10 ~ 0.25 0.15 ~ 0.28

Co
m

 re
fri

g.Aço liga  
70 ~ 180

 
70 ~ 180

 
80 ~ 180

Aço inoxidável  
60 ~ 150

 
60 ~ 150

 
60 ~ 150 0.06 ~ 0.12 0.05 ~ 0.12 0.08 ~ 0.15

Ferro fundido - -  
100 ~ 200 0.08 ~ 0.18 0.10 ~ 0.25 0.15 ~ 0.28

: 1ª Recomendação  : 2ª Recomendação  

Precaução (Corte)

1. 

2. Mantenha a rotação constante durante o processamento para que a vida útil ideal do produto seja alcançada.

4. Reduza a taxa de avanço para 1/2 a 1/3 próximo ao centro para evitar impacto causado pela usinagem.

3~4

2

  0.1 0.2 0.3
Taxa de avanço f (mm/rev)

Quebra-cavaco PH [ Material usinado: S50C ] 

La
rg

ur
a d

a a
re

sta
 W

 (m
m

)

2~4

 0.1     0.2    0.3
Taxa de avanço f (mm/rev)La

rg
ur

a d
a a

re
st

a W
 (m

m
)

Quebra-cavaco PM [ Material usinado: S50C ] 

No grá�co indica o valor de avanço mais recomendado (f)]Exemplo de avanço [ 



Corte

H34

 H 

Co
rt

e
Tipo KGM

GM/GMM/GMN/GM&

    O  :                    Verifi car disponibilidade  

Aço carbono / Aço liga P Q O P
Aço inoxidável Q P M
Ferro fundido Q K
Metais não ferrosos Q N

Inserto Descrição

Nú
m

er
o d

e a
re

sta
s

Dimensão (mm)
Tolerância 

(mm)
Metal duro

Ce
rm

et

Porta-ferramentas aplicáveis
H38~H40

CW S RE INSL
CW 

mín.
CW 

máx.

CV
D PVD - -

CR
90

25
PR

91
5

PR
93

0
PR

11
15

KW
10

TN
90

S

INSLCW
±0

.0
5 2°

2°

RE

RE

Orientado a corte afi ado

GMM 1520-MT 2 1.5 4.3
0

0.05
20 - 0.05 + 0.05

  O  

  O   O
KGM&...-1.5(-85)

GMM 2020-MT 2 2 4.3
0

0.05
20 - 0.05 + 0.05

O  O  

  O   O  KGM&...-1.5(-85)
KGM&...-2(...)

GMM 2520-MT 2 2.5 4.3
0

0.05
20 - 0.05 + 0.05

O  

  O    O KGM&...-2(...)
KGM&...-2.5(-85)

GMM 3020-MT 2 3 4.3
0

0.05
20 - 0.05 + 0.05

O  O  

  O    O KGM&...-2(...), KGM&...-2.5(-85)
KGM&...-3(T20)

INSLCW
±0

.0
5 2°

2°

RE

RE

S

Orientado a corte afi ado / 
Sem quebra-cavaco

GMM 1520-NB 2 1.5 4.3 0 20 - 0.05 + 0.05   O    O  KGM&...-1.5(-85)

GMM 2020-NB 2 2 4.3 0 20 - 0.05 + 0.05   O    O  
KGM&...-1.5(-85)
KGM&...-2(...)

GMM 2520-NB 2 2.5 4.3 0 20 - 0.05 + 0.05   O  
KGM&...-2(...)
KGM&...-2.5(-85)

GMM 3020-NB 2 3 4.3 0 20 - 0.05 + 0.05   O  
KGM&...-2(...), KGM&...-2.5(-85)
KGM&...-3(T20)

INSL

S

CW
±0

.0
5

2°
2°

RE

Orientado a estabilidade

GMM 2020-TK 2 2 4.3 0.2 20 - 0.05 + 0.05   O    O    O  
KGM&...-1.5(-85)
KGM&...-2(...)

GMM 2520-TK 2 2.5 4.3 0.2 20 - 0.05 + 0.05   O    O    O  
KGM&...-2(...)
KGM&...-2.5(-85)

GMM 3020-TK 2 3 4.3 0.25 20 - 0.05 + 0.05   O    O    O    O  
KGM&...-2(...), KGM&...-2.5(-85)
KGM&...-3(T20)

INSL

S

CW
± 0

.0
5 2°

2° RE

PSIRR

Alto avanço

GMM 2020-TMR 2 2 4.3 0.2 20 - 0.05 + 0.05   O  
KGM&...-1.5(-85)
KGM&...-2(...)

GMM 2520-TMR 2 2.5 4.3 0.2 20 - 0.05 + 0.05   O  
KGM&...-2(...)
KGM&...-2.5(-85)

GMM 3020-TMR 2 3 4.3 0.25 20 - 0.05 + 0.05   O  
KGM&...-2(...), KGM&...-2.5(-85)
KGM&...-3(T20)

INSL

S
2°

2°
CW

±0
.0

5

RE

1 aresta /
Orientado a estabilidade

GMN 2-TK 1 2 4.3 0.2 20 - 0.05 + 0.05   O    O    O  
KGM&...-1.5(-85)
KGM&...-2(...)

GMN 3-TK 1 3 4.3 0.25 20 - 0.05 + 0.05   O    O    O    O  
KGM&...-2(...), KGM&...-2.5(-85)
KGM&...-3(T20)

GMN 4-TK 1 4 4.3 0.3 20 - 0.05 + 0.05   O    O    O    O  KGM&...-3(T20), KGM&...-4(T..)

RE

GMN2.2

INSL

CW
±0

.0
5

2°
2°

S

1 aresta

GMN 2.2 1 2.2 4.3 0.17 20 - 0.05 + 0.05   O    O    O    O  KGM&...-2(...)

GMN 3 1 3 4.3 0.2 20 - 0.05 + 0.05   O    O    O    O  
KGM&...-2(...), KGM&...-2.5(-85)
KGM&...-3(T20)

GMN 4 1 4 4.3 0.25 20 - 0.05 + 0.05   O    O    O    O  KGM&...-3(T20), KGM&...-4(T..)

GMN 5 1 5 4.3 0.8 20 - 0.05 + 0.05   O    O    O  KGM&...-4(T..), KGM&...-5(T25)

GMN 6 1 6 4.3 0.8 20 - 0.05 + 0.05   O    O    O  KGM&...-5(T25), KGMR...-6T30



Corte

H35

 H 

Co
rt
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Tipo KGM

GM/GMM/GMN/GM&

  Inserto com sentido direito  

  O  :                    Verifi car disponibilidade  

Aço carbono / Aço liga P Q P
Aço inoxidável Q P M
Ferro fundido Q Q K
Metais não ferrosos Q N

Inserto Descrição

Nú
m

er
o d

e a
re

sta
s

Dimensão (mm)
Ângulo 

(°)
Tolerância 

(mm)
Metal duro

Ce
rm

et

Porta-ferramentas aplicáveis
H38~H40

CW S RE INSL PSIR&
CW 

mín.
CW 

máx.

CV
D PVD - -

CR
90

25
PR

90
5

PR
91

5
PR

93
0

PR
11

15
KW

10
TN

90

CW
±0

.0
5 2°

2° INSL

PSIRR

S

RE

Orientado a corte afi ado

GMM 1520R-MT-15D 2 1.5 4.3
0

0.05
20 15 - 0.05 + 0.05

O  

  O   O
KGM&...-1.5(-85)

GMM 2020R-MT-15D
 2020R-MT-15D
 2020L-MT-15D

2 2 4.3
0

0.05
0

20 15 - 0.05 + 0.05 O O

  O

  O  

O
KGM&...-1.5(-85)
KGM&...-2(...)

GMM 2520R-MT-15D 2 2.5 4.3
0

0.05
20 15 - 0.05 + 0.05

O  

  O KGM&...-2(...)
KGM&...-2.5(-85)

GMM 3020R-MT-15D
 3020R-MT-15D
 3020L-MT-15D

2 3 4.3
0

0.05
0

20 15 - 0.05 + 0.05 O O

  O

  O  

O
KGM&...-2(...), KGM&...-2.5(-85)
KGM&...-3(T20)

INSLCW
±0

.0
5

S

RE2°
2°

PSIRR

Orientado a estabilidade

GMM 2020R-TK-8D 2 2 4.3 0.2 20 8 - 0.05 + 0.05   O    O    O  
KGM&...-1.5(-85)
KGM&...-2(...)

GMM 2520R-TK-8D 2 2.5 4.3 0.2 20 8 - 0.05 + 0.05   O  
KGM&...-2(...)
KGM&...-2.5(-85)

GMM 3020R-TK-8D 2 3 4.3 0.25 20 8 - 0.05 + 0.05   O    O    O  
KGM&...-2(...), KGM&...-2.5(-85)
KGM&...-3(T20)

INSL

S

CW
± 0

.0
5 2°

2° RE

PSIRR

Alto avanço

GMM 2020R-TMR-6D 2 2 4.3 0.2 20 6 - 0.05 + 0.05   O  
KGM&...-1.5(-85)
KGM&...-2(...)

GMM 2520R-TMR-6D 2 2.5 4.3 0.2 20 6 - 0.05 + 0.05   O  
KGM&...-2(...)
KGM&...-2.5(-85)

GMM 3020R-TMR-6D 2 3 4.3 0.25 20 6 - 0.05 + 0.05 O
KGM&...-2(...), KGM&...-2.5(-85)
KGM&...-3(T20)

PSIRR

INSL

S
2 °

2 °

CW
±0

.0
5

RE

1 aresta /
Orientado a estabilidade

GMR 2-TK-8D 1 2 4.3 0.2 20 8 - 0.05 + 0.05   O    O  
KGM&...-1.5(-85)
KGM&...-2(...)

GMR 3-TK-8D 1 3 4.3 0.25 20 8 - 0.05 + 0.05   O    O    O  
KGM&...-2(...), KGM&...-2.5(-85)
KGM&...-3(T20)

GMR 4-TK-8D 1 4 4.3 0.3 20 8 - 0.05 + 0.05   O    O    O  KGM&...-3(T20), KGM&...-4(T..)

RE

GMR2.2-8D / 15D

CW
±0

.0
5

2°
2°

INSL

S

PSIRR

1 aresta /
Orientado a corte afi ado

GMR 2.2-8D
GML 2.2-8D

1 2.2 4.3 0.17 20 8 - 0.05 + 0.05
O   O  

  O  

O O
KGM&...-2(...)

GMR 2.2-15D 1 2.2 4.3 0 20 15 - 0.05 + 0.05   O    O    O    O  KGM&...-2(...)

GMR 3-4D
GML 3-4D

1 3 4.3 0.2 20 4 - 0.05 + 0.05
  O  

  O  

  O  

  O  

O O KGM&...-2(...), KGM&...-2.5(-85)
KGM&...-3(T20)

GMR 4-4D
GML 4-4D

1 4 4.3 0.25 20 4 - 0.05 + 0.05
  O  

  O  

O
KGM&...-3(T20), KGM&...-4(T..)



Corte

H36

H

Co
rt
e

Tipo KGM

TK

MT

TMR

Sharp cutting Stability oriented

Fe
ed

 ra
te

H
ig

h
Lo

w

Preparação da aresta
Série Quebra-cavaco MT Quebra-cavaco TK Quebra-cavaco TMR Sem quebra-cavaco (NB)

Prep. de aresta

Chanfro + Honeado R Chanfro + Honeado R

Canto a�ado Canto a�ado

Aresta a�ada Aresta a�adaChanfro + Honeado R Chanfro + Honeado R

. A espec. da aresta a�ada pode reduzir o esforço de corte em 40% em relação à aresta com chanfro.

Honeado R

Raio R(RE) = 0,05 Raio R(RE) = 0,2 ~ 0,3 Raio R(RE) = 0,2 ~ 0,3 Raio R(RE) = 0,2 Raio R(RE) = 0,05

CR9025/PR915 PR930/KW10 CR9025/PR915 PR930/KW10 PR1115 CR9025 PR930/KW10

Série Vantagens

GMM-MT Minimiza a saliência remanescente.

GMM-NB
A aresta de corte é plana sem quebra-cavaco.
Muito bom para o latão, etc.

GMM-TK
Design estável com quebra-cavaco para corte. Raio R grande.
2 arestas para desempenho econômico

GMN-TK
Mesma geometria do quebra-cavaco do GMM TK.
1 aresta. Ampla série de aplicações.

GMN (Std.)
(Sem indicação)

Principalmente para canal profundo, mas disponível para expansão do canal e torneamento em função da projeção próxima à aresta de corte lateral.
1 aresta e ampla faixa de aplicações. Disponível para aplicações de corte.

Quebra-cavacos TMR
Vantagens GMM chipbreaker MAP TMR application range

Chip width < Grooving width

Improved chip evacuation by 
squeezing chips

Special curve wall

50

100

200

Vc
 (m

/m
in

)

0.10 0.15 0.20

f (mm/rev)

TMR
chipbreaker

Applicable range

Depression in center of 

cutting edge.



Corte

H37

H
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Tipo KGM

Descrição
n=1,060min-1(Vc=100m/min) n=2,123min-1(Vc=200m/min)

f=0,12mm/rev f=0,18mm/rev f=0,12mm/rev f=0,18mm/rev

GMM
3020-TMR
(Neutro)

GMM
3020R-TMR-6D
(Ângulo frontal)

Condições de corte recomendadas
Material usinado Vc (m/min) f (mm/rev)

Aço carbono 60 ~ 200

0.08 ~ 0.18Aço liga 60 ~ 150

Aço inoxidável 50 ~ 140

(Material : SCM415, ø30, rotação constante)
O quebra-cavaco TMR possibilita um controle estável do cavaco também em altas taxas de avanço

Bom controle do cavaco mesmo quando a velocidade de corte (rotação) é aumentada.

Rugosidade da superfície

0.08 0.12

2

4

0.18

6

8

Ru
go

si
da

de
 R

z 
(µ

m
)

f (mm/rev)

(Vc=200m/min)

0.08 0.12

2

4

0.18

6

8

Ru
go

si
da

de
 R

z 
(µ

m
)

f (mm/rev)

(Vc=200m/min)
· GMM2020R-TMR-6D · GMM2020-TMR

GMM2020R-TMR-6D
Quebra-cavacos A do concorrente

GMM2020R-TMR
Quebra-cavacos A do concorrente

TK

MT

TMR

Ta
xa

 de
 av

an
ço

A
lta

Ba
ix

a

Quebra-cavaco TMR

Mapa do quebra-cavaco GMM

Faixa aplicável TMR

50

100

200

Vc
 (m

/m
in

)

0.10 0.15 0.20

f (mm/rev)

TMR
Quebra-cavaco

Faixa aplicável

Vantagens

Largura do cavaco < Largura do canal

Escoamento do cavaco aprimorada
ao comprimir cavacos

Parede curva especial

Depressão no centro
da aresta de corte Orientado a estabilidadeCorte a�ado



Corte
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Tipo KGM

KGM (para torno automático)

H

CUTDIA

5°

W
F

KGM&1616

H
F

LH

LFH
BH

H
B

CW

Mostrado lado direito

Dimensões dos porta-ferramentas

Descrição

Dispon. Dimensão (mm)

Peças de reposição

Insertos aplicáveis
H34, H35

Parafuso de 
fixação

Chave

R L

Diâ
m.

 de
 co

rte

H B LH HF HB
H LF WF

CW
 m

ín.

CW
 m

áx
.

KGM& 1010JX-1.5 O O 18 10 10 18 10
2

120 9.4
1.5 2 SE-40120TR LTW-15S

GMM1520...
GMM2020...
GM_2-TK(-8D)

1212F-1.5-85 O
23 12 12 19 12

85
11.4

1212JX-1.5 O O 120
KGM& 1010JX-2 O O 18 10 10 18 10

2
120 9.15

2 3
SE-40120TR LTW-15S

GMM2020...
GM_2-TK(-8D)
GM_2.2(-..D)
GM_3(...)

1212F-2-85 O O
23 12 12 19 12

85
11.15

1212JX-2 O O
120

1616JX-2 O O 30 16 16 24.5 16 - 15.15 SE-50125TR LTW-20
KGM& 1212F-2.5-85 O

23 12 12 19 12 2
85

11
2.4 3

SE-40120TR LTW-15S GMM2520...
GMM3020...
GM_3(...)

1212JX-2.5 O O
120

1616JX-2.5 O O 30 16 16 24.5 16 - 15 SE-50125TR LTW-20
KGM& 1616JX-3 O O 30 16 16 24.5 16 - 120 14.8 3 4 SE-50125TR LTW-20 GMG3020..., GM_3(...), GM_4(...)

O : Verificar disponibilidade

Condições de corte recomendadas H43    KGM será substituído por KGD => H22



Corte

H39

H

Co
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e

Tipo KGM

KGM

LH

H
F

HB
H

5°

CWW
F CDX

LF

H
B

Mostrado lado direito

Dimensões do porta-ferramentas

Descrição

Dispon. Dimensão (mm)

Peças de reposição

Insertos aplicáveis
H34, H35

Parafuso de 
fixação

Parafuso de 
fixação

Chave Chave

R L CD
X H B LH HF HB
H LF WF

CW
 m

ín.

CW
 m

áx
.

KGM& 1212H-3 O

9

12 12

27

12
4 100

10.8

3

3 - SB-5TR - LTW-20 GMG3020..., GM_3(...)
1616H-3 O 16 16 16 14.8

4
HH5X16

- LW-4 - GMG3020..., GM_3(...), GM_4(...)2020K-3 O O 20 20 20
-

125 18.8
2525M-3 O O 25 25 25 150 23.8 HH5X25

KGM& 2020K-4 O
10

20 20
27

20
-

125 18.3
4 5

HH5X16
- LW-4 -

GM_4(...)
GMN52525M-4 O O 25 25 25 150 23.3 HH5X25

KGMR 2020K-5 O
10

20 20
27

20
-

125 17.8
5 6

HH5X16
- LW-4 -

GMN5
GMN62525M-5 O 25 25 25 150 22.8 HH5X25

KGM& 2525M-8 O O 25 25 25 40 25 7.5 150 22 8 8 HH6X25 - LW-5 -
G48~G50
GM_8030..., GMGA8030...R

CDX exibe a profundidade de canal disponível.
O inserto com 4 mm de largura pode ser instalado no KGM&1212H-3, mas não é recomendado em função da rigidez do porta-ferramenta.
KGM será substituído por KGD=> H28

O : Verificar disponibilidade

Condições de corte recomendadas H43    



Corte

H40

H

Co
rt
e

Tipo KGM

KGM-T (Canal profundo)

H
F

H
BH

CW

5°

W
F CDX

LH

LF

H
B

Mostrado lado direito

Dimensões dos porta-ferramentas

Descrição

Dispon. Dimensão (mm)

Peças de reposição

Insertos aplicáveis
H34, H35

Parafuso de 
fixação

Parafuso de 
fixação

Chave Chave

R L CD
X H B LH HF HB
H LF WF

CW
 m

ín.

CW
 m

áx
.

KGM& 2012K-2T17 O

17
20

12
33

20 125
11.15

2 3
- SB-5TR - LTW-20

GMM2020..., GM_2-TK(-8D)
GM_2.2(-..D), GM_3(...)

2020K-2T17 O O 20 19.15 HH5X16
- LW-4 -

2525M-2T17 O O 25 25 25 150 24.15 HH5X25
KGM& 1616H-3T20 O

20

16 16

36

16 4 100 14.8

3 4

HH5X16 - LW-4 -
GMG3020...
GM_3(...)
GM_4(...)

2012K-3T20 O
20

12
20 125

10.8 - SB-5TR - LTW-20
2020K-3T20 O O 20 18.8 HH5X16

- LW-4 -
2525M-3T20 O O 25 25 25 150 23.8 HH5X25

KGM& 2020K-4T20 O
20

20 20
36

20 125 18.3
4 5

HH5X16
- LW-4 -

GM_4(...)
GMN5

2525M-4T20 O
25 25 25 150 23.3 HH5X25

2525M-4T25 O O 25 41
KGM& 2525M-5T25 O O

25
25 25

42
25 150 22.8

5 6 HH5X25 - LW-4 -
GMN5
GMN63232P-5T25 O 32 32 32 170 29.8

KGMR 2525M-6T30 O 30 25 25 45 25 150 22.4 6 6 HH5X25 - LW-4 - GMN6
CDX indica a distância entre o porta-ferramentas e a aresta de corte. Consulte a Tabela (H42) para a relação entre a profundidade de canal disponível e o diâmetro de corte.
Ao usar o inserto GMG / GMM (2 arestas), defina a profundidade do canal abaixo de 15 mm.
KGM será substituído por KGD=> H28

O : Verificar disponibilidade

Condições de corte recomendadas H43    
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Tipo KGM

Aplicações Canal / Torneamento Canal / Torneamento Canal Raio completo  / Cópia Raio completo  / Cópia Corte / Canal Profundo Corte / Canal profundo Corte / Canal profundo Corte / Canal profundo Corte / Canal profundo

	 Consulte a Página G48 G48 G49 G49 G50 H34, H35 H34 H34, H35 H34, H35 H34, H35 

Inserto
MW

Porta-ferramentas

KGM&…1.5 - - - - -

GMM1520..MT  
GMM2020..MT
GMM1520&..MT 
GMM2020&..MT 

GMM1520..NB
GMM2020..NB

GMM2020..T.
GMM2020R..T.

GMN2..TK  
GMR2..TK -

KGM&…2(T) GMM2420..MW 
GMM3020..MW

GMG3020..MS
GMM3020..MS

GMG2520..MG 
GMG3020..MG

GMG3020..R 
GMM3020..R -

GMM2020..MT
GMM2520..MT
GMM3020..MT
GMM2020&..MT
GMM2520&..MT
GMM3020&..MT

GMM2020..NB
GMM2520..NB
GMM3020..NB

GMM2020..T.
GMM2520..T.
GMM3020..T.

GMM2020R..T.
GMM2520R..T.
GMM3020R..T.

GMN2..TK
GMN3..TK  
GMR2..TK
GMR3..TK

GMN2.2
GMN3
GM&2.2
GM&3

KGM&…2.5 GMM2420..MW 
GMM3020..MW

GMG3020..MS
GMM3020..MS

GMG2520..MG 
GMG3020..MG

GMG3020..R 
GMM3020..R -

GMM2520..MT
GMM3020..MT
GMM2520&..MT
GMM3020&..MT

GMM2520..NB
GMM3020..NB

GMM2520..T.
GMM3020..T.

GMM2520R..T.
GMM3020R..T.

GMN3..TK  
GMR3..TK

GMN3
GM&3

KGM&…3(T) GMM3020..MW 
GMM4020..MW

GMG3020..MS
GMM3020..MS 
GMG4020..MS
GMM4020..MS

GMG3020..MG  
GMG3520..MG 
GMG4020..MG

GMG3020..R 
GMM3020..R 
GMG4020..R 
GMM4020..R

- GMM3020..MT
GMM3020&..MT GMM3020..NB GMM3020..T.

GMM3020R..T.

GMN3..TK
GMN4..TK  
GMR3..TK
GMR4..TK

GMN3
GMN4

GM&3
GM&4

KGM&…4(T) GMM4020..MW 
GMM5020..MW

GMG4020..MS
GMM4020..MS 
GMG5020..MS
GMM5020..MS

GMG4020..MG 
GMG5020..MG

GMG4020..R 
GMM4020..R 
GMG5020..R 
GMM5020..R

- - - - GMN4..TK
GMR4..TK

GMN4
GMN5

GM&4

KGM&…5T GMM5020..MW 
GMM6020..MW 

GMG5020..MS
GMM5020..MS 
GMG6020..MS
GMM6020..MS

GMG5020..MG 
GMG6020..MG

GMG5020..R 
GMM5020..R 
GMG6020..R 
GMM6020..R 

GMGA6020..R - - - - GMN5
GMN6

KGM&…6T GMM6020..MW GMG6020..MS
GMM6020..MS GMG6020..MG GMG6020..R 

GMM6020..R GMGA6020..R - - - - GMN6

KGM&…8 GMM8030..MW - GMG8030..MG - GMGA8030..R - - - - -

MGMS MT TK TKNB

TMR

Condições de corte recomendadas H43

Insertos Aplicáveis
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Tipo KGM

Descrição do porta-ferramentas DCX (Diâm. de corte)
KGM& 1010 -1.5... - - - - - - - 18 21 26 38 76

∞

1212 -1.5... - - - - 23 27 37 71 ∞ ∞ ∞ ∞

1010 -2... - - - - - - - 18 21 26 38 76

1212 -2... - - - - 23 27 37 71

∞
1616 -2... 30 37 47 68 89 131 ∞ ∞

1212 -2.5... - - - - 23 27 37 71

1616 -2.5...
30 37 47 68 89 131 ∞ ∞

1616 -3...
Profundidade de canal disponível CDX (mm) 15 14 13 12 11.5 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1

 KGM (para torno automático) Tabela de diâmetro de corte possível e profundidade de canal disponível

Descrição do porta-ferramentas DCX (Diâm. de corte)
KGM& 2012K-2T17

- - - - - - - - 66 80 130 260

∞

2020K-2T17
2525M-2T17
1616H-3T20 - - - - - 40 54 70 100 180

∞ ∞

2012K-3T20

- - - - - 40 90 130 240

∞

2020K-3T20
2525M-3T20
2020K-4T20
2525M-4T20
2525M-4T25

- - 50
140 240

∞ ∞ ∞ ∞
2525M-5T25
3232P-5T25 280 600
2525M-6T30 100 300 ∞ ∞ ∞

Profundidade de canal disponível CDX (mm) 30 27 25 23 22 20 19 18 17 16 15 14 13 ou menos

 Tabela de diâmetro de corte possível e profundidade de canal disponível do KGM-T (GMN, GM& ao usar inserto de 1 aresta)

e.g.) KGMR2525M-3T20 + GMN3

ø130

ø40 D
CX

25

18(CDX, ø130)

20 (CDX, ø40)

Se o diâmetro da peça for grande, a profundidade de canal disponível

torna-se menor em função da interferência com o porta-ferramenta.

Diâmetro de corte possível do tipo KGM / KGM-T

Existe um limite para a profundidade
de canal disponível dependendo

do diâmetro da peça.
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Tipo KGM

Condições de corte recomendadas (GMM-MT, GMM-TK, GMM-NB)

· Ao usinar aço e aço inoxidável com o inserto PR930, diminua a taxa de avanço em 20%.

Material

Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min) Largura da aresta CW (mm)

Ob
se

rv
aç

õe
s

Metal duro CVD Metal duro PVD Metal duro 1.5 2.0 / 2.5 3.0 4.0

CR9025 PR915 PR930 KW10 f (mm/rev)

Aço carbono
80 ~ 180 60 ~ 150 60 ~ 130

- 0.01 ~ 0.04 0.02 ~ 0.15 0.03 ~ 0.20 0.08 ~ 0.30

Co
m

 re
fri

g.

Aço liga
70 ~ 150 60 ~ 150 60 ~ 130

- 0.01 ~ 0.04 0.02 ~ 0.15 0.03 ~ 0.20 0.08 ~ 0.30

Aço inoxidável
60 ~ 140 50 ~ 140 50 ~ 120

- 0.01 ~ 0.03 0.02 ~ 0.10 0.03 ~ 0.15 0.08 ~ 0.25

Ferro fundido - - - 50 ~ 100 0.01 ~ 0.05 0.05 ~ 0.12 0.10 ~ 0.25 0.10 ~ 0.30

Ligas de alumínio - - - 200 ~ 450 0.01 ~ 0.05 0.05 ~ 0.10 0.05 ~ 0.20 0.05 ~ 0.25

Latão - - - 100 ~ 200 0.01 ~ 0.05 0.05 ~ 0.10 0.05 ~ 0.15 0.05 ~ 0.20

: 1ª Recomendação  : 2ª Recomendação

Material usinado Vc (m/min) f (mm/rev) Observações

Aço carbono 60 ~ 200

0.08 ~ 0.18 Com refrig.Aço liga 60 ~ 150

Aço inoxidável 50 ~ 140

Condições de corte recomendadas (GMM-TMR)
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A substituição fácil do inserto reduz o tempo de inatividade

Alto desempenho, longa vida útil da ferramenta e usinagem estável com forte mecanismo de fi xação

Soluções de corte de alto desempenho

Série KPK

Fácil substituição do inserto1

Reduza o tempo de inatividade com aReduza o tempo de inatividade com a
substituição rápida do insertosubstituição rápida do inserto

Gire a chave ligeiramente para liberar o insertoGire a chave ligeiramente para liberar o inserto

Sem nenhum martelo ou 
parafuso Autofixação

A fi xação rígida do inserto assegura segurança e proteção adicionais2
O inserto fi rmemente fi xado usa três superfícies de contato para eliminar deslizamento ou vibração

KPK
Concorrente A

Carga

0
0 20 40 60 80 100

40

80

120

160

200

Carga (N)

D
es

lo
ca

m
en

to
 d

o 
in

se
rt

o 
 (μ

m
)

Comparação do desvio do inserto (Avaliação interna)

Ferramenta medida : KPKB32-3  PKM30N-025PM 

Comparação do desempenho de corte (Avaliação interna)

Condições de corte : n = 320 min
-1 

(constante), Vc = ~100 m/min, f = 0,12 mm/rev, Com refrig. externa  Material : 34CrMo4 (ø100)  Largura da aresta : 3mm 

Bom

Ruído de corte e acabamento superfi cial: Bom

Usinagem estável

KPK

Danifi cação

Congestionamento dos cavacos

Arranhões na superfície acabada

Concorrente A

Congestionamento dos cavacos

Trepidação

Emaranhamento do cavaco

Vibração ao entrar na peça

Concorrente B

Congestionamento dos cavacos

3. Base do inserto em V2. Encosto

1. Grampo superior

O assentamento otimizado do 
inserto evita sua movimentação

Superfícies de contato separadas
Contato frontal : Melhor estabilidade
Contato posterior : Prevenção contra
deslizamento do inserto

Evita a retração do inserto e facilita 
a montagem dos insertos

Retém o inserto no lugar
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Concorrente C
Concorrente B
KPK (PR1625)

0.00
0 20 40 60 80 100 120 140

0.03

0.06

0.09

0.12

0.15

Tempo de corte (min)

D
es

ga
st

e 
da

 a
re

st
a 

(m
m

)

A substituição fácil do inserto reduz o tempo de inatividade

Alto desempenho, longa vida útil da ferramenta e usinagem estável com forte mecanismo de fixação

KPK Concorrente B Concorrente C

Emaranhamento do cavaco

Emaranhamento do cavaco

Congestionamento dos cavacos
Grande ruído

Emaranhamento do cavaco

f (
m

m
/r

ev
)

0.18

0.12

0.08

Concorrente C

KPK

0 4643

Balanço da lâmina (mm)

Ocorrência de
vibrações

Quebra-cavacos exclusivos para longa vida útil da ferramenta e usinagem estável3

Condições de corte : n = 955 min
-1

 (constante), Vc = ~150 m/min
f = 0.12 mm/rev (~ø10 : f = 0,05 mm/rev)  Com refrig. externa
Material : 15CrMo4 (ø50) Largura da aresta : 3 mm (Quebra-cavaco PM)

Condições de corte : n = 780 min
-1

 (constante), Vc = ~120 m/min, Com refrig. externa
Material : 15CrMo4 (ø50) Largura da aresta : 3 mm (Quebra-cavaco PM)

A tecnologia avançada de quebra-cavacos herdada da linha KGD proporciona excelente controle dos cavacos

Classes de insertosClasses de insertos

Para aço	 :  PR1625
Para aço inoxidável	 :  PR1535

Para aço	 :  PR1625
Para aço inoxidável	 :  PR1535
Para ferro fundido e alumínio	 :  GW15

Para usinagem com aresta tenaz e alto avanço

 Quebra-cavaco PH
Uso geral

 Quebra-cavaco PM

Comparação da resistência ao desgaste (Avaliação interna) Comparação de Controle do Cavaco (Avaliação interna)

O bloco porta-ferramenta rígido evita vibração e fornece refrigeração interna4

Condições de corte : n = 650 min
-1

 (constante), Vc = ~100m/min,  f = 0.12 mm/rev
Com refrig. interna (Pressão normal) Material : 34CrMo4(ø50), 
Largura da aresta : 3 mm (Quebra-cavaco PM)

*Consulte a página H56 para o método de fornecimento (Tipo C).

Refrigeração interna disponível

Mandíbula inferior de alta rigidez

Grampo em três partes para 
assegurar a fixação da lâmina

Comparação do comprimento em que a 
usinagem é estável conforme o balanço da 
lâmina de 1mm

KPKTB-JCT
Comparação da resistência à vibração (Avaliação interna)

Pressão máxima do refrigerante : 7MPa

Balanço da lâmina

Verificação O tipo KTKTB é compatível com a refrigeração interna com um conector interno opcional. (~ 1 MPa)
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PKM
Aço carbono / Aço liga P Q P
Aço inoxidável Q P M
Ferro fundido Q K
Metais não ferrosos Q N

Inserto Descrição

Nú
m

er
o d

e a
re

sta
s

Dimensão 
(mm)

Ângulo 
(°)

Tolerância 
(mm)

Metal 
duro

Porta-ferramentas aplicáveis
H48, H49, H55, H56

CW RE PSIR&
CW 

mín.
CW 

máx.

PVD -

PR
15

35
PR

16
25

GW
15

RE

RE

CW
±0

.0
3

 
Uso geral

PKM	 16N-015PM

1

1.6 0.15

- -0.03 +0.03

N N N
KPKB19-1, KPKB26-1(JCT)
KPKB32-1(JCT) 

PKM	 20N-020PM 2 0.2 N N N
KPKB19-2, KPKB26-2(JCT)
KPKB32-2(JCT), KPKH&2020K-2(JCT)

PKM	 24N-020PM 2.4 0.2 N N N
KPKB19-2, KPKB26-2(JCT)
KPKB32-2(JCT), KPKH&2020K-2(JCT)

PKM	 30N-025PM 3 0.25 N N N
KPKB26-3(JCT), KPKB32-3(JCT)
KPKH&...-3(JCT), KPKH&...-3D45

PKM	 40N-030PM 4 0.3 N N N
KPKB26-4(JCT), KPKB32-4(JCT)
KPKH&...-4(JCT), KPKH&...-4D45

PKM	 48N-030PM 4.8 0.3 N N N
KPKB26-5(JCT), KPKB32-5(JCT)
KPKH&2525M-5

PKM	 50N-030PM 5 0.3 N N N
KPKB26-5(JCT), KPKB32-5(JCT)
KPKH&2525M-5

PKM	 60N-035PM 6 0.35 N N N KPKB32-6(JCT)

RE

RE

CW
±0

.0
3

 
Alto avanço

PKM	 20N-020PH

1

2 0.2

- -0.03 +0.03

N N
KPKB19-2, KPKB26-2(JCT)
KPKB32-2(JCT), KPKH&2020K-2(JCT)

PKM	 30N-030PH 3 0.3 N N
KPKB26-3(JCT), KPKB32-3(JCT)
KPKH&...-3(JCT), KPKH&...-3D45

PKM	 40N-030PH 4 0.3 N N
KPKB26-4(JCT), KPKB32-4(JCT)
KPKH&...-4(JCT), KPKH&...-4D45

PKM	 50N-030PH 5 0.3 N N
KPKB26-5(JCT), KPKB32-5(JCT)
KPKH&2525M-5

PKM	 60N-040PH 6 0.4 N N KPKB32-6(JCT)

RE

PSIR
R

CW
±0

.0
3

 
Uso geral

com ângulo frontal

PKM	 16R-015PM-6D 
	 16L-015PM-6D

1

1.6 0.15

6 -0.03 +0.03

N

N

N

N

N

N
KB19-1, KPKB26-1(JCT)KPKB32-1(JCT)

PKM	 20R-020PM-6D 
	 20L-020PM-6D

2 0.2
N

N

N

N

N

N
KPKB19-2, KPKB26-2(JCT)
KPKB32-2(JCT), KPKH&2020K-2(JCT)

PKM	 24R-020PM-6D 
	 24L-020PM-6D

2.4 0.2
N

N

N

N

N

N
KPKB19-2, KPKB26-2(JCT)
KPKB32-2(JCT), KPKH&2020K-2(JCT)

PKM	 30R-025PM-6D 
	 30L-025PM-6D

3 0.25
N

N

N

N

N

N
KPKB26-3(JCT), KPKB32-3(JCT)
KPKH&...-3(JCT), KPKH&...-3D45

PKM	 40R-030PM-6D 
	 40L-030PM-6D

4 0.3
N

N

N

N

N

N
KPKB26-4(JCT), KPKB32-4(JCT)
KPKH&...-4(JCT), KPKH&...-4D45

PKM	 50R-030PM-6D 
	 50L-030PM-6D

5 0.3
N

N

N

N

N

N
KPKB26-5(JCT), KPKB32-5(JCT)
KPKH&2525M-5

N : Item standard

Inserto com sentido direito
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Â
ng

ul
o 

fr
on

ta
l

N (Neutro R (Direito) L (Esquerdo)

 · Os insertos com ângulo frontal (PSIR&) reduzem as rebarbas na
  usinagem de corte.
· Quanto maior for o ângulo frontal (PSIR&), menor será o esforço de corte.
· O avanço também deverá ser menor.

  

Ângulo frontal direito (R) Neutro

Pe
ça

 s
ól

id
a

Ângulo frontal direito (R) Neutro

Pe
ça

 o
ca

 (T
ub

o)

PSIRR PSIRLPSIRR PSIRLPSIRR PSIRL

Direção e uso do ângulo frontal

2. Recomenda-se a usinagem com bastante fornecimento de refrigerante.

3. Mantenha rotação constante durante o processamento para que a vida útil ideal do produto seja alcançada.

5. Para evitar impactos, reduza a taxa de avanço em 1/2 ~ 1/3 ao aproximar-se do centro da peça.

O uso excessivo do inserto e do porta-ferramentas (lâmina) pode causar quebra do inserto e danos ao

porta-ferramentas (lâmina).

Peça

Altura central  (Altura da aresta de corte)
Precaução

1. Se não houver restrição na forma acabada, use um inserto sem ângulo frontal.
2. O inserto com ângulo frontal é recomendado para evitar saliência remanescente.



Corte Tipo KPK

H48

 H 

Co
rt

e

  KPKB-JCT   (Lâminas com passagem de refrigerante)

A

150°

H H
F

6° CW

BLF

CUTDIA

  Fig. 1  

CUTDIA

LF
A

CW6°

150°

H
FH

  Fig. 2  

Dimensões do porta-ferramentas

Descrição

Di
sp

on
.

Dimensão (mm)

Fu
ro

 de
 re

fri
ge

ra
çã

o

Fig
.

Peças de reposição

Insertos aplicáveis
H46

Bloco
porta-ferramentas 

aplicável
H50, H51

Plugue de
refrigeração

Chave de 
remoção

Parafuso de 
fi xação

Chave

Diâ
m.

 de
 co

rte

A B H HF LF CW

 KPKB  26-1JCT   N  35 1.4
2.6

26 21.4 110

1.6

Sim

1

CCP-4 LPW-5 SB-4065TR FT-15

PKM16...

KPKTB..-26JCT
KTKTB..-26

 26-2JCT   N  50 1.8
2

2.4
PKM20...
PKM24...

 26-3JCT   N  75 2.6

-

3

2

PKM30...
 26-4JCT   N  

80
3.4 4 PKM40...

 26-5JCT   N  4.2
4.8
5

PKM48...
PKM50...

 KPKB  32-1JCT   N  35 1.4
2.6

32 25 150

1.6

Sim

1

CCP-4 LPW-5 SB-4065TR FT-15

PKM16...

KPKTB..-32JCT
KTKTB..-32
KTKTBF..-32

 32-2JCT   N  50 1.8
2

2.4
PKM20...
PKM24...

 32-3JCT   N  
100

2.6

-

3

2

PKM30...
 32-4JCT   N  3.4 4 PKM40...

 32-5JCT   N  
120

4.2
4.8
5

PKM48...
PKM50...

 32-6JCT   N  5.4 6 PKM60...

  com fornecimento de refrigerante | Pressão Aplicável : ~7MPa  

  N  :  Item standard  

Torque de aperto do 
parafuso do plugue de 
refrigeração 3,0 N·m

Torque de aperto do 
parafuso do plugue de 
refrigeração 3,0 N·m

    Consulte a página H52 para instruções de montagem e remoção do inserto
Ao usar refrigerante interno com KTKTB, blocos porta-ferramenta do tipo KTKTBF, a mangueira de refrigeração (CCN -5) é vendida separadamente.
H:Comprimento entre vértices virtuais

Comprimento em balanço mínimo / máximo usando refrigeração interna

Descrição Comprimento em balanço
Lâmina Blocos mín. máx.

KPKB26-1JCT

KPKTB20-26JCT

15 34.5

KPKB26-2/3/4JCT 20 40

KPKB26-5JCT 23 43

KPKB32-1JCT

KPKTB20-32JCT 18

49KPKTB25-32JCT
13

KPKTB32-32JCT

KPKB32-2/3/4JCT

KPKTB20-32JCT 27.5

59KPKTB25-32JCT
22.5

KPKTB32-32JCT

KPKB32-5/6JCT

KPKTB20-32JCT 31.5

63KPKTB25-32JCT
26.5

KPKTB32-32JCT

JCT JCT
Comprimento em balanço

Condições de corte recomendadas H57   
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Dimensões do porta-ferramentas

Descrição

Di
sp

on
.

Dimensão (mm)

Fu
ro

 de
 re

fri
ge

ra
çã

o

Fig
.

Peças de reposição

Insertos aplicáveis
H46

Bloco
porta-ferramentas

aplicável
H50, H51

Chave de 
remoção

Diâ
m.

 de
 co

rte

A B H HF LF CW

 KPKB  19-1   N  32 1.4 2.6
19 15.7 86

1.6
Não

1
LPW-5

PKM16...
KTKTB..-19

 19-2   N  40 1.8 -
2

2.4
2

PKM20...
PKM24...

 KPKB  26-1   N  35 1.4 2.6

26 21.4 110

1.6

Não

1

LPW-5

PKM16...

KPKTB..-26JCT
KTKTB..-26

 26-2   N  50 1.8

-

2
2.4

2

PKM20...
PKM24...

 26-3   N  75 2.6 3 PKM30...
 26-4   N  

80
3.4 4 PKM40...

 26-5   N  4.2
4.8
5

PKM48...
PKM50...

 KPKB  32-1   N  35 1.4
2.6

32 25 150

1.6

Não

1

LPW-5

PKM16...

KPKTB..-32JCT
KTKTB..-32
KTKTBF..-32

 32-2   N  50 1.8
2

2.4
PKM20...
PKM24...

 32-3   N  
100

2.6

-

3

2

PKM30...
 32-4   N  3.4 4 PKM40...

 32-5   N  
120

4.2
4.8
5

PKM48...
PKM50...

 32-6   N  5.4 6 PKM60...

  KPKB  

AOHN
LF

H H
F

6°

150°

CUTDIA

B

CW

  Fig. 1  

CUTDIA

LF 150°

6°

A

CW

OHN

H
H

F

  Fig. 2  

  N  :  Item standard  

    Consulte a página H52 para instruções de montagem e remoção do inserto
H:Comprimento entre vértices virtuais

Condições de corte recomendadas H57   
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  KPKTB-JCT   (Tipo com passagem de refrigerante)

Localização
da aresta

2-G1/8

B

H
TB

MHD

H

MHD
OAL

WF

MH
BH

JCT JCT

Dimensões do porta-ferramentas

Descrição

Di
sp

on
.

Dimensão (mm)
Fu

ro
 de

 re
fri

ge
ra

çã
o

Peças de reposição

Lâmina aplicável
  G140

       H48
       H49
       H60

Parafuso de 
fi xação

Conjunto do 
grampo (tipo 
destacável)

Anel O-ring Bujão
Parafuso de 

fi xação
Chave

H B HB
H

HT
B M M

HD OA
L

WF

KPKTB  20-26JCT   N  
20 19

12.4 33 4 23.5 86 39 Sim

HH6X16

BCS-2 GR-020

HSG1/8X8.0

HS3X4

LW-5

KPKB26-_JCT, KTKB26-_

 20-32JCT   N  16

41 5

25 100 40 Sim BCS-3 GR-026

HS4X4

KPKB32-_JCT
KTKB32-_
KFTB&...-4S
KFTB&...-5S

 25-32JCT   N  25 23 11
30 110

44 Sim
BCS-4 GR-029

 32-32JCT   N  32 29 5 50 Sim

  N  :  Item standard  

Inclui apenas um plugue HSG1/8X8.0.
O bloco do tipo KPKTB-JCT também é compatível com as lâminas convencionais do tipo KTKB.
Consulte a página H54 para peças do sistema de refrigeração.  
Ao usar a refrigeração interna, o refrigerante pode apresentar um leve vazamento, mas isso não deve afetar o desempenho da usinagem.
(Se o anel O-ring estiver danifi cado, peça separadamente.)
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KTKTBF

LS
OAL

B2

HB
H

H
B

Posição da aresta

Dimensões do porta-ferramentas

Descrição

Di
sp

on
.

Dimensão (mm)

Peças de reposição Lâmina aplicável
G140

     H48
     H49
     H60

Parafuso de 
fixação

Conjunto do 
grampo (tipo 

integral)
Chave

H B B2 HB
H LS OA
L

Corte Canal de face

KTKTBF 25-32 N 25 25
48

9.5 84.5 102
HH6X30 BCS-5 LW-5

KPKB32-_(JCT)
KTKB32-1SS, KTKB32-_
KTKB&32-_S

KFTB&...-4S
KFTB&...-5S32-32 N 32 32 2.5 99.5 117

KTKTB

H
BH

H

B
WF

Posição da aresta

OAL

Dimensões do porta-ferramentas

Descrição

Di
sp

on
.

Dimensão (mm)

Peças de reposição Lâmina aplicável
G140

     H48
     H49
     H60

Parafuso de 
fixação

Conjunto do 
grampo(tipo 

integral)

Conjunto do 
grampo (tipo 
destacável)

Chave

H B HB
H

OA
L

WF Corte Canal de face

KTKTB 16-19 N 16 15.5
4 76

29.5
HH5X25 BCS-1 - LW-4

KPKB19-_
KTKB19-1SS, KTKB19-2S

-
20-19 N 20 19 34

KTKTB 16-26 N 16 15.5 13
86

31.5
HH6X30 - BCS-2 LW-5

KPKB26-_(JCT)
KTKB26-1SS, KTKB26-_S

-
20-26 N 20 19 9 36

KTKTB 20-32 N 20 19 13 100 38
HH6X30 -

BCS-3
LW-5

KPKB32-_(JCT)
KTKB32-1SS, KTKB32-_
KTKB&32-_S

KFTB&...-4S
KFTB&...-5S

25-32 N 25 23 8
110

42
BCS-4

32-32 N 32 29 5 48

N : Item standard
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Passo 1

Passo 4 Passo 5

Passo 2

 Como montar e remover o inserto

KPKBKPKB ouou KPKHKPKH
Alojamento do inserto

Área de inserção

Passo 3

InsertoInserto

1. Use ar comprimido ou outros métodos para remover cavacos da peça de montagem do inserto e do espaço de inserção da chave, então coloque a chave.

2. Vire a chave.

3. Coloque o inserto na peça de montagem (ao remover o inserto, siga o mesmo procedimento e remova-o na etapa 3).

4. Por favor, fi xe enquanto pressiona suavemente para que entre em contato com a superfície traseira da lâmina.

5. Certifi que-se de que o inserto está alinhado.

Instalação incorreta da lâminaInstalação correta da lâmina

Como instalar o bloco porta-ferramenta e a lâmina

Superfície de referência

Orientação incorreta do conjunto de grampo

3. Aperte o conjunto do grampo com parafusos

2. Instale a lâmina no corpo do bloco

Orientação incorreta do conjunto de grampo

Al
tu

ra
 in

co
rre

ta
 da

 ar
es

ta
 de

 co
rte

Al
tu

ra
 da

 lâ
m

ina

Se o conjunto de grampo for 
montado no sentido inverso, uma 
grande folga será criada entre o 
corpo do bloco porta-ferramenta e 
o conjunto do grampo, conforme a 
�gura esquerda.
Se você continuar usando o 
produto, a lâmina pode se quebrar.
Reinstale na orientação correta.

Superfície de referência Superfície de referência

1. Fixe o corpo do bloco porta-ferramenta no apoio da máquina

Ao montar o bloco porta-ferramenta, use uma chave fi xa ou chave inglesa conforme mostrado abaixo.

Observe que o espaço para fi xação pode ser pequeno.

Guia de Instalação
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Como conectar a refrigeração interna Conexão de acordo com as especificações e os requisitos da máquina

B : Montagem em suporte VDI

Lâmina
KPKB-JCT

Lâmina
KPKB-JCT

Lâmina
KPKB-JCT

Bloco
porta-ferramenta
KPKTB-JCT

Bloco porta-ferramenta
KPKTB-JCT / KTKTB

Sistema VDI
(Tipo com refrigeração interna)

Bloco
porta-ferramenta
KPKTB-JCT

Peças para 
mangueira

Tubo de refrigeração
CCN-5

Instalação 
completa

Instalação 
completa

Instalação 
completa

A : Montagem com conexão por mangueira Pressão máxima do refrigerante: 7 MPa

C : Montagem com tubo de refrigeração Pressão máxima do refrigerante: 1 MPa

Modo de montagem do tubo de refrigeração
Fixe na lâmina com o parafuso fornecido
Dobre o tubo no formato desejado e conecte-o tubulação da máquina. 

Precauções

Bloco porta-ferramenta

KPKTB-JCT
Bloco porta-ferramenta

KPKTB-JCT / KTKTB

Faixa da refrigeração internaFaixa da refrigeração interna Faixa da refrigeração internaFaixa da refrigeração interna

JCT JCT

Ao usar refrigeração interna, mantenha a seta ( ) na lâmina dentro da 
faixa marcada no bloco porta-ferramenta.

Ao usar a porta de descarga B1 (B2), use um vedante para o plugue
(HSG 1/8 X 8.0) na outra porta de fornecimento de refrigerante A1 (A2).

O refrigerante não pode ser fornecido corretamente caso seja montado na posição errada.

Ao montar a lâmina KPKB-JCT Ao usar o bloco

Montagem com a tampa e o tubo de fornecimento de refrigeração

Plugue �CCP-4 
SB-4065TR (3,0N·m)

Tubo de refrigeração �CCN-5 
SB-4085TR (1,5N·m)

Furo de refrigeração B2Furo de refrigeração B2

Entrada de Entrada de 
abastecimento B2abastecimento B2

Entrada de Entrada de 
abastecimento B1abastecimento B1

Furo de refrigeração A2Furo de refrigeração A2

Entrada de Entrada de 
abastecimento A2abastecimento A2

(G1/8)(G1/8)

Furo de refrigeração A1Furo de refrigeração A1

Entrada de Entrada de 
abastecimento A1abastecimento A1

(G1/8)(G1/8)

Furo de refrigeração B1Furo de refrigeração B1

Pressão máxima do refrigerante: 7 MPa(Tipo com refrigeração interna)

Consulte a página H54

Consulte a página H54 Plugue da refrigeração a ser removido
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  N  :  Item standard  

<Guia de instalação da tubulação>

Mesmo sem uma bomba de alta pressão, a refrigeração interna pode ser usada sob uma pressão normal.

Parafuso tipo banjo disponível para conexão da mangueira em ângulo.

Precauções
1. Certifi que-se de que a porta da máquina esteja completamente fechada antes de usar ligar a refrigeração.
2. Use uma vedação adequada para a rosca macho das partes da tubulação e certifi que-se de que a conexão esteja segura.
    Use plugues para vedar os furos de saída não utilizados.
3. Conecte e aperte fi rmemente a mangueira de refrigerante.
4. O uso de arruelas de cobre pode causar vazamento, mas não afetará o desempenho.
5. Peças de tubulação comerciais podem ser usadas se os padrões de rosca forem os mesmos. Verifi que a resistência à pressão antes do uso.
6. Recomenda-se a troca regular do fi ltro do refrigerante.

1. Conector / Parafuso tipo banjo (Vendido separadamente) Resistência à Pressão: ~30MPa

Formato Descrição Dispon.
Rosca padrão

Conexão da rosca na máquina

25 (29)

G1/8 (M10) UNF3/8 

J-G1/8-UNF3/8 N G1/8

J-M10X1.5-UNF3/8 N M10X1.5

Parafuso tipo banjo 
 (para mangueira em ângulo)

G1/8 (M10) 

24.3

BB-G1/8 N G1/8

BB-M10X1.5 N M10X1.5

2. Arruela (Vendido separadamente) Resistência à pressão: ~30MPa

Formato Descrição Dispon.

1.
28

ø15
ø10

WS-10 N

3.Mangueira (Vendido separadamente) Resistência à Pressão: ~30MPa

Formato Descrição Dispon. Rosca padrão
Dimensão (mm)

L

Reto/Reto

L

ST ST

AN AN

HS-ST-ST-200 N
UNF3/8 UNF3/8

200

HS-ST-ST-250 N 250

Reto/Angular HS-ST-AN-200 N
UNF3/8

–

(Parafuso tipo banjo)

200

HS-ST-AN-250 N 250

Angular/Angular HS-AN-AN-200 N –

(Parafuso tipo banjo)

–

(Parafuso tipo banjo)

200

HS-AN-AN-250 N 250

Conexão fácil com mangueira e conector de alta pressão

Dependendo das especifi cações da máquina e dos métodos de conexão, 1. Conector / Parafuso tipo banjo x 2 2. Arruela x 2-4 3. Mangueira x 1

12 23 1

12 2

3

1

M
áq

ui
na

M
áq

ui
na

G1/8
M10

G1/8
M10

UNF3/8 ST ST

AN AN

UNF3/8

UNF3/8

UNF3/8
G1/8

G1/8

G1/8

Porta-ferramenta JCT

2. Arruela

3. Mangueira

*Use 2 arruelas para um parafuso tipo banjo

1. Conector

2. Arruela

1. Parafuso 
tipo banjo 

Formato Descrição Dispon.

Dimensão Peças (Parafuso)

A B C D

CCN-5 N 190 16 5 6 SB-4085TR

B

C

D C

A

Resistência à pressão: ~1MPaTubo de refrigeração (Vendido separadamente)

Use a chave (FT -15) fornecida com a lâmina para sua montagem.

 A : Montagem com conexão por mangueira

C : Montagem com tubo de refrigeração

Modo de montagem e peças de conexão

Peças de tubulação
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  KPKH-JCT   (Suportes com passagem de refrigerante)

B
H

CW

W
F

HBLH
BHMHD

LH

H
F

6°

CUTDIA

G1/8 G1/8

LF

  Fig. 1  

HBL

LH

KPKH R/L 2020K-2JCT

  Fig. 2  

B
H

W
F

CW
LH

H
F

6°
G1/8

G1/8 CUTDIAMHD
LF

  Fig. 3  

  Mostrado lado direito  

Dimensões do porta-ferramentas

Descrição

Dispon. Dimensão (mm)

Fu
ro

 de
 re

fri
ge

ra
çã

o

Fig
.

Peças de reposição

Insertos aplicáveis
H46

Bujão
Chave de 
remoção

R L

Diâ
m.

 de
 co

rte

H B LH M
HD HF HB

H

HB
L

LF WF CW

 KPKH  &  2020K-2JCT   N    N  38 20 20 35.1 89 20 5 35.1 125 19.15
2

2.4
Sim 2 HSG1/8X8.0 LPW-5

PKM20...
PKM24...

 KPKH  &  2020K-3JCT   N    N  52 20 20
36

88 20 5 37
125

18.75
3 Sim

1
HSG1/8X8.0 LPW-5 PKM30...

 2525K-3JCT   N    N  53 25 25 89 25 - - 23.75 3
 KPKH  &  2020K-4JCT   N    N  62 20 20

42.5
83 20 5 42

125
18.35

4 Sim
1

HSG1/8X8.0 LPW-5 PKM40...
 2525K-4JCT   N    N  68 25 25 82 25 - - 23.35 3

  N  :  Item standard  

Condições de corte recomendadas H57       Consulte a página H52 para instruções de montagem e remoção do inserto
Consulte a página H54 para peças do sistema de refrigeração.  
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  KPKH  

B
H

CW
LH

H
F

6°

CUTDIA
LF

W
F

  Fig. 1  

HBL

LH

H
BH

KPKH R/L2020K-2

  Fig. 2  

B
H

CW
LH

6°

H
F

CUTDIALF

W
F

  Fig. 3  

  Mostrado lado direito  

Dimensões do porta-ferramentas

Descrição

Dispon. Dimensão (mm)

Fu
ro

 de
 re

fri
ge

ra
çã

o

Fig
.

Peças de reposição

Insertos aplicáveis
H46

Chave de 
Remoção

R L

Diâ
m.

 de
 co

rte

H B LH HF HB
H

HB
L

LF WF CW

 KPKH  &  2020K-2   N    N  38 20 20 33.1 20 5 33.1 125 19.15
2

2.4
Não 2

LPW-5

PKM20...
PKM24...

 KPKH  &  2020K-3   N    N  52 20 20
34

20

- -

125 18.75
3 Não

3

PKM30...
 2525M-3   N    N  53 25 25 25 150 23.75

 KPKH  &  2020K-4   N    N  62 20 20
40.5

20 125 18.35
4 Não PKM40...

 2525M-4   N    N  68 25 25 25 150 23.35

 KPKH  &  2525M-5   N    N  79 25 25 45.9 25 150 22.95
4.8
5

Não
PKM48...
PKM50...

 KPKH  &  2020K-3D35   N    N  35 20 20
32.5

20

- -

125 18.75
3 Não

1 LPW-5
PKM30...

 2525M-3D45   N    N  45 25 25 25 150 23.75
 KPKH  &  2020K-4D45   N    N  45 20 20

35
20 125 18.35

4 Não PKM40...
 2525M-4D45   N    N  45 25 25 25 150 23.35

  N  :  Item standard  

Condições de corte recomendadas H57       Consulte a página H52 para instruções de montagem e remoção do inserto
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Material

Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc : m/min) f (mm/rev)

Obs.MEGACOAT NANO Metal duro Largura da aresta CW (mm)

PR1625 PR1535 GW15 1.6 2 ~ 4 4.8 ~ 6

Aço carbono
80 – 220 80 – 220

-
0.03 – 0.12 0.08 – 0.18 0.10 – 0.22

Com
refrig.

Aço liga
70 – 200 70 – 200

-

Aço inoxidável
60 – 150 60 – 150 - 0.03 – 0.08 0.06 – 0.12 0.08 – 0.15

Ferro fundido - -
50 – 100

0.03 – 0.08 0.08 – 0.18 0.10 – 0.22

Ligas de alumínio - -
200 – 450

0.03 – 0.08 0.08 – 0.18 0.10 – 0.22
Latão - - 100 – 200

Material

Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc : m/min) f (mm/rev)

Obs.MEGACOAT NANO Metal duro Largura da aresta CW (mm)

PR1625 PR1535 GW15 2 3 ~ 4 5 ~ 6

Aço carbono
80 – 220 80 – 220

-
0.10 – 0.22 0.15 – 0.28 0.15 – 0.35

Aço liga
70 – 200 70 – 200

-

Aço inoxidável
60 – 150 60 – 150

- 0.05 – 0.12 0.08 – 0.15 0.08 – 0.18

Ferro fundido - - - - - -

Ligas de alumínio - - -
- - -

Latão - - -

Reduza o avanço para 1/2 ~ 1/3 no centro da peça.

Reduza o avanço para 1/2 ~ 1/3 no centro da peça.

Quebra-cavaco PM

Quebra-cavaco PH

Minimum /maximum overhang length while using internal coolant
Description Overhang length

Blade Toolblocks min. max.
KPKB26-1JCT

KPKTB20-26JCT

15 34.5

KPKB26-2/3/4JCT 20 40

KPKB26-5JCT 23 43

KPKB32-1JCT

KPKTB20-32JCT 18

49KPKTB25-32JCT
13

KPKTB32-32JCT

KPKB32-2/3/4JCT

KPKTB20-32JCT 27.5

59KPKTB25-32JCT
22.5

KPKTB32-32JCT

KPKB32-5/6JCT

KPKTB20-32JCT 31.5

63KPKTB25-32JCT
26.5

KPKTB32-32JCT

JCT JCT
Overhang Length

Condições de corte recomendadas

Com
refrig.
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Corte Tipo KTK

TKN/TK
Aço carbono / Aço liga Q O O P
Aço inoxidável P Q O M
Ferro fundido Q K
Metais não ferrosos Q N

Inserto Descrição

Nú
m

er
o d

e a
re

sta
s

Dimensão 
(mm)

Ângulo 
(°)

Tolerância 
(mm)

Metal duro Cermet

Porta-ferramentas aplicáveis
H60, H61

CW RE PSIR&
CW 

mín.
CW 

máx.

CV
D PVD - -

CR
90

25
PR

15
35

PR
93

0
KW

10
TN

62
0

TN
90

RE

RE CW
±0

.0
5

TKN	 1.6 1 1.6 0.15

- - 0.05 + 0.05

N N N N N KTKB..-1SS

TKN	 2 1 2.2 0.2 N N N N N N
KTKB19-2S, KTKB26-2S, KTKB32-2S, KTKH&...-2S

TKN	 2.4 1 2.4 0.2 N N N N N N

TKN	 3 1 3.1 0.25 N N N N N N KTKB26-3S, KTKB32-3S,KTKH&...-3S, KTKH&...-3T..S 

TKN	 4 1 4.1 0.3 N N N N N N KTKB26-4S, KTKB32-4S,KTKH&...-4S, KTKH&...-4T22S

TKN	 4.8 1 4.8 0.3 N N
KTKB26-5S, KTKB32-5S, KTKH&2525M-5S

TKN	 5 1 5.1 0.3 N N N N

TKN	 6 1 6.4 0.35 N N N KTKB32-6S

TKN	 8 1 8 0.4 N N KTKB&32-8S

TKN	 9 1 9.6 0.45 N N KTKB&32-9S

RE

RE CW
±0

.0
5

 
Baixo avanço

TKN	 1.6-P 1 1.6 0.2

- - 0.05 + 0.05

N N N KTKB..-1SS

TKN	 2-P 1 2.2 0.2 N N N N N N KTKB19-2S, KTKB26-2S, KTKB32-2S, KTKH&...-2S

TKN	 3-P 1 3.1 0.25 N N N N N KTKB26-3S, KTKB32-3S,KTKH&...-3S, KTKH&...-3T..S

RE

PSIRR

CW
±0

.0
5

TKR	 1.6 
TKL	 1.6

1 1.6 0.15 8 - 0.05 + 0.05
N N

N

N N

N
KTKB..-1SS

TKR	 2 
TKL	 2

1 2.2 0.2 8 - 0.05 + 0.05
N

N

N

N

N N

N

N N

KTKB19-2S, KTKB26-2S, KTKB32-2S, KTKH&...-2S
TKR	 2.4 
TKL	 2.4

1 2.4 0.2 8 - 0.05 + 0.05
N

N

N

N

N N

N

TKR	 3 
TKL	 3

1 3.1 0.25 8 - 0.05 + 0.05
N

N

N

N

N

N

N

N

N N
KTKB26-3S, KTKB32-3S,KTKH&...-3S, KTKH&...-3T..S

TKR	 4 
TKL	 4

1 4.1 0.3 8 - 0.05 + 0.05
N

N

N

N

N

N

N N
KTKB26-4S, KTKB32-4S,KTKH&...-4S, KTKH&...-4T22S

TKR	 5 
TKL	 5

1 5.1 0.3 8 - 0.05 + 0.05
N N

N

N
KTKB26-5S, KTKB32-5S, KTKH&2525M-5S

RE

PSIRR

CW
±0

.0
5

 
Baixo avanço

TKR	 1.6-P 1 1.6 0.2 8 - 0.05 + 0.05 N KTKB..-1SS

TKR	 2-P 
TKL	 2-P

1 2.2 0.2 8 - 0.05 + 0.05
N N

N

N N
KTKB19-2S, KTKB26-2S, KTKB32-2S, KTKH&...-2S

TKR	 3-P 
TKL	 3-P

1 3.1 0.25 8 - 0.05 + 0.05
N N

N

N N N N
KTKB26-3S, KTKB32-3S,KTKH&...-3S, KTKH&...-3T..S

N : Item standard

e.g.) KGMR2525M-3T20 + GMN3

ø130

ø40 D
CX

25

18(CDX, ø130)

20 (CDX, ø40)

If the workpiece diameter is large, the available grooving depth 

becomes smaller due to interference with the toolholder.

Possible cutting diameter of KGM / KGM-T type

There is a limit to available 

grooving depth depending on 

the workpiece diameter.

Prep. da aresta dos insertos

Ferramentas de corte TKN
Faixa de aplicação Quebra-cavaco Vantagens

Corte geral
Padrão

(sem indicação)
Tipo de corte geral para taxas de avanço de 0,1 mm/rev ou maior
Escoamento do cavaco superior

Corte em baixo avanço P
Quebra-cavaco especialmente projetado para usinagem em baixo avanço para tornos automáticos, etc.
Os cavacos são controlados em taxa de avanço entre 0,03~0,08 mm/rev

Prep. da aresta

Chanfrado + Honeado R Honeado R

Quebra-cavaco padrão TN90 / PR1535 / CR9025 / PR660 PR930 / KW10 -

Quebra-cavaco P - -
TN620 / TN90 / CR9025 / PR1535 /

PR660 / PR930 / KW10

Fig.1: How to attach inserts Fig.2: How to detach inserts

Set up (TKN / TK&)
1. Tap the insert lightly with a plastic hammer to push it into  
   the extent that it cannot be removed by hand. (Fig.1) 
   (Pull it to the point where it does not fall out when picked up  
   
2.  Remove the insert with the supplied wrench. (Fig.2)

Plastic hammer
Insert’s back end does not
 contact the toolholder.

Releasing wrench

(3)

(1) (2) (4)

(2)(1) (3) (5)(4) (6)

ap

Application example of cut-
1. Cut- fter chamfering 
(1) Grooving (2)(3) Chamfering (4) Cut-

2. Wide grooving 

(1)~(5) Groove widening 

(6) Finishing 

(Value of “ap” shall be under the value of Corner-R)

(In order to prevent both corners’ unequal wear)

R

Inserto com sentido direito
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e.g.) KGMR2525M-3T20 + GMN3

ø130

ø40 D
CX

25

18(CDX, ø130)

20 (CDX, ø40)

If the workpiece diameter is large, the available grooving depth 

becomes smaller due to interference with the toolholder.

Possible cutting diameter of KGM / KGM-T type

There is a limit to available 

grooving depth depending on 

the workpiece diameter.

Inserts edge preparation

TKN – cut- tools
Cutting range Chipbreaker Advantage

General cut-
Standard

(No indication)
General cut- type for feed rates over 0.1mm/rev
Superior chip evacuation

Low feed cut- P
Chipbreaker specially designed for low feed machining on automatic lathes, etc.
Chips are controlled at feed rate 0.03~0.08mm/rev

Edge preparation

Chamfer + R honed Sharp edge R honed

Standard chipbreaker TN90 / PR1535 / CR9025 / PR660 PR930 / KW10 -

P-chipbreaker - -
TN620 / TN90 / CR9025 / PR1535 /

PR660 / PR930 / KW10
Shar ation can reduce cutting force by 40% less than that of chamfer edge.

Fig.1: Como montar insertos Fig.2: Como desmontar insertos

 / TK&)
1. Bata levemente no inserto com um martelo de plástico para empurrá-lo até
    o ponto em que não possa ser removido com a mão. (Fig. 1)
    (Puxe até o ponto em que não caia ao ser segurado levemente com os dedos)
2. Remova o inserto com a chave fornecida. (Fig. 2)

  
    
   
   

 

Martelo de Plástico

A extremidade posterior
do inserto não entra em
contato com o porta-ferramentas.

Chave de Remoção

(3)

(1) (2) (4)

(2)(1) (3) (5)(4) (6)

ap

Exemplo de Aplicação de Corte
1. Corte após Chanfradura  
(1) Canal (2)(3) Chanfradura(4) Corte

2. Alargar Canal  

(1)~(5) Expandindo o Canal 

(6) Acabamento 

(O valor de “ap” deverá ser inferior ao valor do raio R)

R

Maior saliência

Ângulo frontalCanto a�ado

Fig.2

Fig.1

PeçaAl
tu

ra
 d

a 
ar

es
ta

 d
e 

co
rte

Fig. 3 (TKN, TK&)

1. Use um inserto de ângulo neutro se não houver limite para a forma acabada.
2. Use um inserto angulado para reduzir o tamanho da saliência remanescente.
3. Use um inserto com ângulo de corte a�ado para tornar a saliência remanescente muito menor ao usinar peças pequenas e peças de baixa espessura.

Precaução
1. Para TKN e TK&

3. Mantenha uma rotação constante durante o processamento para que a vida útil ideal do produto seja alcançada.
4. Corte o mais próximo possível do mandril.
5. Reduza a taxa de avanço para 1/2 a 1/3 próximo ao centro para evitar impacto causado pela usinagem.
O uso excessivo do inserto e do porta-ferramentas (lâmina) pode causar quebra do inserto e danos ao porta-ferramentas (lâmina).
Não retrabalhe o inserto e o porta-ferramentas (lâmina) para evitar danos.
Limpe bem o alojamento do inserto com ar comprimido ao substituir o inserto.

La
do

 do
 ân

gu
lo 

fro
nt

al

N
(Neutro)

R
(Lado direito)

L
(Lado esquerdo)

PSIRR PSIRL

 O inserto angular pode reduzir o tamanho da rebarba ao cortar.
Ao usar um ângulo frontal maior, a força de corte torna-se menor, 
mas a taxa de avanço deve ser reduzida.

 

Lado direito (R)
Ângulo frontal

Neutro

Ex
em

plo
: p

eç
a s

óli
da

Ex
em

plo
: p

eç
a o

ca
 (T

ub
o)
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7°

CUTDIA

150°
A

H
H

F

CW

LF

CW

KTKBRKTKB

15°

15°
A

H
FH

                        Fig. 1

H
FH

CW

150°

B

A

7°

CUTDIA

LF

Fig. 2

150°
H

FH

A

B

CUTDIA CW

LF

                         Fig. 3

Dimensões do porta-ferramentas

Descrição

Di
sp

on
.

Dimensão (mm)

Fig
.

Peças de reposição

Insertos aplicáveis
H58

Bloco porta-ferramentas aplicável
H50, H51

Chave de 
remoção

Diâ
m.

 de
 co

rte

A B H HF LF CW

KTKB 19-1SS N 32

1.2 2.4

19 15.7 86

1.6 3

LTK-5

TKN1.6, TKN1.6-P
TK&1.6, TKR1.6-P

KTKTB16-19, KTKTB20-19
26-1SS N

35

26 21.4 110 KTKTB16-26, KTKTB20-26, KPKTB20-26JCT

32-1SS N 32 25 150
KTKTB20-32, KTKTB25-32, KTKTB32-32
KTKTBF25-32, KTKTBF32-32, KPKTB20-32JCT
KPKTB25-32JCT, KPKTB32-32JCT

KTKB 19-2S N 40 1.8 - 19 15.7 86
2.2
2.4

1 TKN2, TKN2-P
TK&2, TK&2-P
TKN2.4, TK&2.4

KTKTB16-19, KTKTB20-19

KTKB 26-2S N 50 1.8

- 26 21.4 110

2.2
2.4

1
KTKTB16-26
KTKTB20-26
KPKTB20-26JCT

26-3S N 75 2.6 3.1 TKN3, TKN3-P, TK&3, TK&3-P 
26-4S N

80
3.4 4.1 TKN4, TK&4

26-5S N 4.2
4.8
5.1

TKN5, TK&5

KTKB 32-2S N 50 1.8 2.6

32 25 150

2.2
2.4

2
TKN2, TKN2-P, TK&2, TK&2-P
TKN2.4, TK&2.4

KTKTB20-32
KTKTB25-32
KTKTB32-32
KTKTBF25-32
KTKTBF32-32
KPKTB20-32JCT
KPKTB25-32JCT
KPKTB32-32JCT

32-3S N
100

2.6

-

3.1

1

TKN3, TKN3-P, TK&3, TK&3-P 
32-4S N 3.4 4.1 TKN4, TK&4

32-5S N
120

4.2
4.8
5.1

TKN5, TK&5

32-6S N 5.4 6.4 TKN6
KTKBR 32-8S R

120 6.8 - 32 25 150 8 1
LTK-5

TKN8
KTKBL 32-8S L

KTKBR 32-9S R 120 8 - 32 25 150 9.6 1 TKN9
O sufixo “-SS” significa revestimento prateado.
A chave de remoção é “LTK-5”.
Como montar insertos, consulte a página H59.
A dimensão H mostra a distância virtual dos vértices virtuais.

N : Item standard   R : Somente lado direito   L : Somente lado esquerdo   
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KTKH

B
H H

F

H
BH LH

LF

CW CW

CUTDIA

Fig. 1

B
H H

F

CW
LH

LF

CW

CUTDIA

Fig. 2

Mostrado lado direito

Dimensões dos porta-ferramentas

Descrição

Dispon. Dimensão (mm)
Fig

.

Peças de reposição

Insertos aplicáveis
H58

Chave de 
remoção

R L

Diâ
m.

 de
 co

rte

H B LH HF HB
H LF CW

KTKH& 1010F-2S N N 28 10 10 18.6 10 5 80

2.2
2.4

1

LTK-5

TKN2
TKN2-P
TK&2
TK&2-P
TKN2.4
TK&2.4

1212H-2S N N

31
12

12
19.8

12 4
1001612H-2S N N

16 16
-

1616H-2S N N 16
2012K-2S N N

36 20
12

22.8 20 125
2020K-2S N N 20

KTKH& 1612H-3S N N
35 16

12
21.7 16 4 100

3.1
1 TKN3

TKN3-P
TK&3
TK&3-P

1616H-3S N N 16
2012K-3S N N 40

20
12 25.3

20
-

125
2020K-3S N N 51 20 31

2
2525M-3S N N 52 25 25 31.5 25 150

KTKH& 2012K-4S N N 43
20

12 26.3
20

-
125

4.1
1

TKN4
TK&4

2020K-4S N N 59 20 35
2

2525M-4S N N 66 25 25 38 25 150

KTKH& 2525M-5S N N 77 25 25 43.5 25 - 150
4.8
5.1

2
TKN5
TK&5

KTKH& 2020K-3T17S N N 33 20 20 21.8 20
-

125
3.1

1 LTK-5

TKN3, TKN3-P
TK&3, TK&3-P2525M-3T22S N N 43 25 25 26.8 25 150

KTKH& 2020K-4T22S N N
44

20 20
26.8

20
-

125
4.1

TKN4
TK&42525M-4T22S N N 25 25 25 150

Como montar insertos, consulte a página H59.

N : Item standard
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: 1ª Recomendação  : 2ª Recomendação

Material usinado

Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc : m/min) Largura da aresta CW (mm)

Ob
se

rv
aç

õe
s

Cermet Metal duro CVD MEGACOAT 
NANO Metal duro PVD Metal duro 1.6 2.2 / 2.4 3.1 4.1 4.8 ~ 9.6

TN620 TN90 CR9025 PR1535 PR930 KW10 f (mm/rev)

Aço carbono 60 ~ 200 120 ~ 200 80 ~ 180 60 ~ 150 60 ~ 130 - 0.02 ~ 0.08 0.04 ~ 0.18 0.05 ~ 0.25 0.08 ~ 0.30 0.15 ~ 0.40

Co
m

 re
fri

g.

Aço liga 60 ~ 160 100 ~ 160 70 ~ 150 60 ~ 150 60 ~ 130 - 0.02 ~ 0.08 0.04 ~ 0.18 0.05 ~ 0.25 0.08 ~ 0.30 0.15 ~ 0.40

Aço inoxidável 60 ~ 150 80 ~ 150 60 ~ 140 50 ~ 120 60 ~ 140 - 0.02 ~ 0.06 0.04 ~ 0.12 0.05 ~ 0.18 0.08 ~ 0.25 0.10 ~ 0.30

Ferro fundido - - - - - 50 ~ 100 0.02 ~ 0.08 0.05 ~ 0.12 0.10 ~ 0.25 0.10 ~ 0.30 0.15 ~ 0.35

Ligas de alumínio - - - - - 100 ~ 450 0.02 ~ 0.10 0.05 ~ 0.10 0.05 ~ 0.20 0.05 ~ 0.25 0.10 ~ 0.25

Latão - - - - - 100 ~ 200 0.02 ~ 0.10 0.05 ~ 0.10 0.05 ~ 0.15 0.05 ~ 0.20 0.10 ~ 0.25

Condições de corte recomendadas (TKN, TK&)


