Introdugdo

Corte de diametro pequeno

Insertos

Porta-ferramenta

Tipo KGD

Insertos

Porta-ferramenta

Tipo KGM

Insertos
Porta-ferramenta

Tipo KPK

Insertos

Laminas

Blocos
Porta-ferramenta

Tipo KTK
Insertos
Laminas

Porta-ferramenta

TKF

KTKF
KTKF-JCTM
KTKF-S

GDM/GDMS/GDG

KGD (Tipo integral para torno automatico)

KGDS (para eixo secundério)

KGD-JCTM (Tipo integral para torno automético)

KGD (Tipo integral)

KGD-S (Tipo destacavel 0°)

KGD-JCT (Tipo integral, suportes com passagem de refrigerante)

GM/GMM/GMN/GMR
KGM/KGM-T

PKM

KPKB-JCT/KPKB
KPKTB-JCT/KTKTB/KTKTBF
KPKH-JCT/KPKH (Tipo integral)

TKN/TK
KTKB-SS/KTKB-S
KTKH-S (Tipo integral)

H2

H6

H6
H9
H15
H18

H20

H20
H22
H24
H27
H28
H29
H31

H34

H34
H38

H46

H46
H48
H50
H55

H58

H58
H60
H61
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Introducao
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Linha de produtos

diametro pequeno

3) Diam. méx. de corte : 016

KTKF (@ H9, H10, H12) | KTKF-J(TM (@ H15) o | KTKF-S (@ H18)
Para corte D @ s
de diam. pequeno 3
(torno automatico) t g
Diam. de corte 3
~g16mm Diam. de corte: ~ 5, a&TaTz, 016 Diam. de corte : ~ 5, 08, 012, 616 E Diam. de corte : ~ 05, 08, 612, 616
W:05~20mm W:05~20mm 8 | (W:05~20mm
KGD (@)H22, H28) | KGD-JCTM (para torno automatico) | KGD-S (@H29) | KGD-JCT (@®H31) KGDS (®H24)
— (@ H27) °
KGD L _ =
i 3 T - ©
(Fixacdo por = — | g
| 1
parafuso) ®) f %
Didm. de corte f 1 3
c
~@g5T mm Diam. de corte : ~ 024, 932 = Didm. de corte : ~ 024
(W:13~40 mm (W:2.0~40mm (W:2.0~4.0mm (W:3.0~4.0 mm (W:13~3.0mm
KGM KGM (@ H38, H39) | KGM-T
(Fixacdo por
parafuso)
Didm. de corte
~060 mm (W:15~40mm,3~8mm N W:2.0~6.0mm
e KPKH(-JCT) (@HS55, H56) KPKB(-JCT) (@H48, H49)
Tipo porta-ferramenta Tipo ldmina A
(1 aresta) pop P 1
. Diam. de corte Didm. de corte
Diam. de corte @ tH
035 ~ 079 932 ~ 0120 9
~0120 o
(W:2.0~5.0mm (W:1.6~6.0mm
KTKB KTKH-S (@Hs61) KTKB-S(5) (@H60)
KTKH Tipo porta-ferramenta Tipo lamina A
(1 aresta) Diam.decorte |  HT *t 0 Didm. de corte t
Diam. de corte 030 ~ 079 032~ 0120 g
~ 0120 W:22~5.1mm W:16~96mm
Ferramentas de corte
Nome da série Formato Vantagens Aplicagbes
1) Afixacao do inserto € do tipo parafuso lateral 1) Para corte e canal de pecas pequenas
Para corte de 2) Inserto de 2 arestas 2) Para torno automatico, maquinas pequenas

1) Quebra-cavacos PM - para corte

3)Tipo de Lamina e Tipo de Haste Integral

4) Didm. méx. de corte : 6120

1) Oinserto é fixado pelo topo
2) Insertos de 1 e 2 arestas disponivei 2) Quebra-cavacos PH - para corte (alta taxa de avanco)
nsertos de 1 e 2 arestas disponiveis para canal
KGD 3) Otipo integral e o tipo destacavel estdo disponiveis 3) Quebra-cavacos PG - para corte (torno automtico),
4) Diam. méx. de corte : 950 orientacdo para corte afiado
4) Quebra-cavacos PF - para corte (torno automatico), baixo avango
5) Quebra-cavacos PQ - para corte (torno automtico), avango médio
1) Oiinserto é fixado pelo topo 1) Para corte e canal de pecas pequenas
KGM 2) Insertos de 1 2 arestas disponiveis 2) Para torno automético, méquinas pequenas
3) Diam. méx. de corte : 060 3) 0 quebra-cavacos TMR fornece controle do cavaco estavel até
faixas de alto avan¢o
1) Sistema de autofixagdo com abertura para fixagdo com uma chave 1) Para corte e canal profundo
2) Inserto de 1 aresta 2) Quebra-cavaco PM ... Uso Geral
3) Quebra-cavaco moldado Quebra-cavaco PH ... Aresta Tenaz / Taxa de alto avanco
KPK 4)Tipo de lamina
0tipo JCT para refrigerante de alta pressao (refrigeragao interna)
estd disponivel
5) Didm. max. de corte : 9100
1) Sistema de Autofixagdo 1) Para corte e canal profundo
Bata levemente no inserto com um martelo de plastico para 2) 0 quebra-cavaco standard ¢ do tipo de corte geral. o
KTKB instald-lo no alojamento Taxa de avanco : 0,Imm/rev ou mais ‘Iy
KTKH b 2) Inserto de 1 aresta

0 quebra-cavaco P é para corte em baixo avango
Taxa de avanco : 0.03~0.08mm/rev

o
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Introducao

Selecao de ferramentas

Para corte de didm. pequeno KGD KGM KPK KTKB / KTKH
1. Numero de arestas por inserto v v
Inserto de 1 Aresta - Para Peca com Diam. Maior (Max. @ 120)
Inserto de 2 Arestas - Para Peca com Diam. Menor
O custo por aresta é reduzido v v v ) )
2.Use um inserto de angulo neutro se ndo houver restricao para o TKF...S GDM GMM PKM TKN
formato acabado. TKF...NB GDMS
Inserto
3. 0 inserto com angulo frontal é recomendado para evitar saliéncia TKF..DR GDM-f, GMM-F, PKM-F/. TKRL
remanescente. (®Fig.2) (@®Fig.2) (®Fig. 1) (®Fig.1)
4. Se vocé quiser tornar a saliéncia remanescente menor ao usinar pegas GMM-RL
. N TKF...DR - ) - -
pequenas ou finas, use aresta afiada e o inserto em angulo frontal. (®Fig.2)
5.Use o inserto com a largura minima adequada para a usinagem. v v v Ve v
1. Use um porta-ferramentas adequado (lamina) para o diametro da pega. v v v v v
Porta- | 2.Use um porta-ferramentas (lamina) mais rigido. v v v v v
ferramenta 3. Use um porta-ferramentas de fixacao posterior se nao houver espago v ) ) ) )
para as ferramentas de fixagao superior (torno automatico).

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

1. Use um inserto de angulo neutro se ndo houver restricao para a forma acabada.
2. Use um inserto angulado para reduzir o tamanho da saliéncia remanescente.

3. Use um inserto com angulo de corte afiado para tornar a saliéncia restante muito menor ao usinar pegas pequenas e pegas de pouca espessura.

N R L
(Neutro) (Lado direito) (Lado esquerdo)

Lado direito (R)

5 Neutro
Angulo frontal

@ PSIRR w 7 PSIRL
IR

Lado do dngulo frontal

Exemplo: Peca sdlida

0Oinserto angular pode reduzir o tamanho da rebarba ao cortar.
Ao usar um angulo frontal maior, a forca de corte torna-se menor,
mas a taxa de avanqo deve ser reduzida.

Exemplo: Peca oca (Tubo)

Precaucio ro-

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 liquido refrigerante. Aplique liquido refrigerante
suficiente para a aresta de corte.

3. Mantenha uma rotacdo constante durante o processamento para que a vida util ideal do produto seja
alcancada.

4., Corte o mais proximo possivel da fixagao.

5. Reduza a taxa de avango para 1/2 a 1/3 préximo ao centro para evitar impacto causado pela usinagem.

0 uso excessivo do inserto e do porta-ferramenta (Iamina) pode causar quebra do inserto e danos ao porta-ferramentas (lamina).
Nao retrabalhe o inserto e o porta-ferramenta (ldmina) para evitar danos.
Limpe bem o alojamento do inserto com ar comprimido ao substituir o inserto.

Canto afiado

Altura da aresta de corte

Fig. 3 (PKM, PKM-, TKN, TK"L)

Corte
=)

Maior saliéncia

b

Angulo frontal

Fig.2
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Introducao

Corte de diametro pequeno ~g51 Haste Pequena

KPKH / KTKH-S KGM KGD / KGD-JCTM KTKF KGDS KTKF-S
Didm. de corte: ~p45 Didm. de corte: ~p32 Diam. de corte: ~@51 Didm. de corte: ~p16 Didm. de corte: ~p24 Diam. de corte: ~p16
Haste: [120~25 (KPKH) Haste: [110~16 Haste: [110~25 Haste: [110~25 Haste: 116 Haste: [110~12
[310~25 (KTKH-S)| |CW:1.5~4.0 (W:1.3~4.0 (W:0.5~2.0 W:1.3~3.0 (W:0.5~2.0
(CW:3.0~4.0 (KPKH) Fixacao superior Fixacdo superior Fixacdo lateral Fixacao superior Fixacdo lateral
Z'ZNfH (KTKH-S) @ H38 @ H22 @ H9, H10, H12, H15 @ H24 @ H18
Autofixacdo H39 H27
@ H55 H40
H56
H61 Para KTKF / KTKF-S

I

I 2 arestas

o »

)

Baixo esforo de corte

Para KPKH 2 arestas
Quebra-cavaco PM Quebra-cavaco PH
para corte geral Aresta tenaz
2 Corte afiado Baixo avanco Avango médio
) Quebra-cavaco PG Quebra-cavaco PF Quebra-cavaco PQ
Para KTKH-S

Quebra-cavaco para Quebra-cavaco para
corte geral corte em baixo avanco

Inserto TK, Corte (Autofixagao)

Corte geral Corte de baixo avanco (Angulo frontal de 15°) (Angulo frontal de 15°) (Angulo frontal de 15°)
Chanfrado + Honeado R Aresta afiada Honeado R

Formato da aresta do quebra-cavaco

KTKH-S KGD KTKF

(Autofixacao) (Fixagdo Superior) (Fixacdo Lateral)

H4



Introducao

Corte geral ~9120

Tipo integral

Tipo destacdvel

Tipo integral

KGD / KGD-JCT

KGD-S

KGM-T

Diam. de corte: ~@50
Haste: 116/ 20~25

Diam. de corte: ~950
Haste: [120~32

Diam. de corte: ~p60
Haste: [(116~32

(W:2.0/3.0~4.0 (W:2.0~4.0 (W:2.0~6.0
Fixacdo Superior Fixacdo Superior Fixacdo Superior
Lamina +Bloco Tipo integral ® H28, H31 | ®H29 ’—‘ @ H40
KPKB/ KTKB KPKH / KTKH-S Jorests /
Diam. de corte: ~6120 Diam. de corte: ~079 Bom controle do cavaco 2arestas / J
Bloco: [116~32 Haste: [120~25 7~
(W: 1.6~6.0 (KPKB) CW:2.0~5.0 (KPKH)
1.6~9.6 (KTKB) 3.1~5.1 (KTKH-S) ‘ Quebra-cavaco PM Quebra-cavaco com
Autofixagdo Autofixagdo Taresta énfase em corte afiado
‘ @ HA48, H49, H60 @ H55, H56, H61 Bom controle do cavaco
| 2 arestas /o
Para KPKB / KPKH ) Quebra-cavaco PM 4
2
> 2arestas Quebra-cavaco com
” Taxa dealto avanco foco em estabilidade
Quebra-cavaco PM Quebra-cavaco PH
para corte geral Aresta tenaz Quebra-cavaco PH 2
1aresta 1 aresta P . "
Para KTKB/KTKH-S Taxa de alto avanco by
) Quebra-cavaco com
h Quebra-cavaco PH foco em estabilidade
Quebra-cavaco para Quebra-cavaco para corte
corte geral em baixo avano
Lamina ) . o
aF Tipo destacavel Tipo integral
Bloco

KGD-S

'd

KTKH-S

KGD / KGD-JCT

KGM-T

H5
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Corte de diametro pequeno Tipo KTKF

TKF12
OO
Aco inoxiddvel D@
Metais nao ferrosos (]
Dimensdo (mm) Angoulo IS Metal duro
g 0 {mim) Porta-ferramentas
% @ = aplicaveis
Inserto Descricdo '; § av | o @ H9, H10
gl w | S DI | RE | W1 | = |PSIRR| . . |algiwin|o| HI12,H15
S £ min. | max. g § E E 2l His
a alaiaia 4
TKF12R  050-S 0.5 5 00000
070-S 0.7 8 L) migg\(
100-S 1 12 00000 KTKFR.-.1.2JCTM
125-S 1.25 12 o000 KTKFR..-125A
‘ z 150-S 15 1 eeeoee .o
e 200-5 2 12 0000
V3 TS 2 8.7 5 0.03 3 0 |[-0.03{+0.03
j (e [T 050 05 5 o eele
o 070-S 0.7 8 o eeo® KIKFL.-12
100-S 1 12 ® 0 00 ® KIKFL-12J(TM
125-S 1.25 12 o o0 KTKFL...-125A
150-S 1.5 12 ®( 0 0.0 ® KIKFL.-1258
200-S 2 12 o0 0.0 0
KTKFR...-12
TKF12R  100-T 1 000 KTKFR...-12-Y
[l 150-T 1.5 000 KTKFR-12JCTM
) 200-T 2 [ 3} KTKFR...-12SA
S
é 2 8.7 5 0.08 3 12 0 |[-0.03{+0.03 KIKFR..-1258
THF2L 1007 1 coof | (M1
Aresta tenaz 150-T 15 'Y Y KTKFL-12)CTM
2007 5 N e KTKFL...-125A
KTKFL...-125B
TKF12R  050-S-16DR 0.5 5 o0 0
070-5-160R 07 8 eoolel HIT
100-S-16DR 1 12 o000 KTKFR'-.1'ZJ(TM
125-S-16DR 1.25 12 o000 KTKER...-125A
150-S-16DR 15 12 oo 000 KTKFR'"—1ZSB
200-S-16DR 2 12 o o000
2 87 | 5 003 3 16 | -0.03 [+0.03
TKF12L  050-S-16DR 0.5 5 L )
070-S-16DR 0.7 8 ®:® ® KIKFL.-12
100-S-16DR 1 12 0000 ® KIKF-12J(TM
125-S-16DR 1.25 12 o o0 KTKFL...-125A
150-S-16DR 15 12 ©|®:® ®® KIKFL.-1258
200-S-16DR 2 12 e oo
KTKFR...-12
TKF12R  100-T-16DR 1 o0 0 KTKFR...-12-Y
150-T-16DR 15 o0 0 KTKFR-12JCTM
200-T-16DR 2 o000 KTKFR...-125A
2 8.7 5 0.08 3 12 16 | -0.03 [+0.03 KIKFR..-1258
TKF12L  100-T-16DR 1 oo | T2
Aresta tenaz 150-T-16DR 15 o0 0 KIKFL-12)CTM
200-T-160R 2 oo | ML.ABA
KTKFL...-125B
TKF12R  050-NB 0.5 5 ®:® ® KIKFR..-12
070-NB 0.7 8 ®:® ® KIKFR..-12-Y
100-NB 1 12 ®:®|® KIKFR-12J(TM
150-NB 15 12 ®:®|® KIKFR..-125A
2 200-NB 2 12 ®:®|® KIKFR..-125B
- 2 8.7 5 0 3 0 |[-0.03{+0.03
y ‘ TKF12L  050-NB 0.5 5 00 KTKFL_-12
’ — 070-NB 0.7 8 00
Sem Quebra-cavaco 100-NB 1 12 o 0le KTKFL-12)CTM
KTKFL...-125A
150-NB 15 12 00 KTKFL..-125B
200-NB 2 12 oee

0 angulo frontal (PSIRR) exibe o angulo quando instalado no porta-ferramentas.
Conforme a Fig. 1 da pag. H11 mostra, o diametro de corte do inserto (CUTDIA) é indicado quando o topo da aresta de corte avanca 1 mm do centro.
Mostrado lado direito

@ : ltem standard
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Corte de diametro pequeno Tipo KTKF

TKF12
Aco inoxiddvel
Metais ndo ferrosos @) N
o Angulo| Tolerancia | Metal
Dimensdo (mm) O i) duro
g U0 porta-ferramentas
S @ P\D | - aplicaveis
Inserto Descricdo E § av | o @ H9, H10
gl w | s D1 RE | W1 | = |PSIRR min | max. [2iale H12, H15
2 = : "IEES H18
a aia|>=
TKF12R  050-NB-20DR 0.5 5 ®:®|® KIKR..-12
070-NB-20DR 0.7 8 @ ®|® KIKFR..-12-Y
100-NB-20DR 1 12 ®:®|® KIKFR-12J(TM
150-NB-20DR 1.5 12 @ ®|® KIKFR..-129A
o 200-NB-20DR ) 2 67 s 0 ; 12 20 |-003+003 ®: ®|® KIKFR..-128
© TKF12L  050-NB-20DR 0.5 ’ 5 ’ T eoel® KTKFL.-12
’ LD 070-NB-20DR 0.7 8 00
Sem Quebra-cavaco 100-NB-20DR 1 17 oeole KTKFL-12)CTM
150-NB-200R 15 1 ool T2
200-NB-20DR 2 12 00

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

Sistema de identificacao de inserto

Corte a

Tabela 1
Vers3o do inserto - Lado Lado
R [ Ladodiet Lado do Angulo Frontal Porta-ferramenta o Porta-ferramenta
ado direito R | Ladodireito direito esquerdo
L ‘Ladoesquerdo

TKF §12 “ B inserto dLifedifo inserto es:z:(r)do
Lado Lado

‘ Angulo frontal it Angulo frontal -
Irerto Ireito
La;g'gsrtaada Nome do quebra-cavaco Ang(‘#gl &rko)ntal
S | Quebra-cavaco (Angulo da
aresta de PSIRR

1 | Quebra-cavacoT corte frontal)

(aresta tenaz)
NB | Sem quebra-cavaco >

Descricoes do formato da aresta do quebra-cavaco

Quebra-cavacos Quebra-cavaco S Q(l,lt\erl;:actae‘:;:;)T NB (Sem quebra-cavaco)
Formato da aresta GAN Descricao GAN Descrigdo GAN Descri¢do
15° | TKF12...-S
GAN o | TKEI6..S o | KT o | TKE-NB
TKF16. . .-S-16DR TKF...-T-16DR TKF. . .-NB-20DR
25° | TKF12...-S-16DR

@ : ltem standard

H7



Corte de diametro pequeno

Tipo KTKF

TKF16
OO
Aco inoxiddvel D@
Metais nao ferrosos [ ]
Dimensdo (mm) Angoulo IS Metal duro
g ) (mm)
2 o Porta-ferramentas
Inserto Descricio % % ar | o 5| PO a;ﬂ:cgéviils1 5
S W | S | DI | RE| Wl | S [PSIRR| 2l SH9,
S :§ min. | max. g digig g H18
= S|EEE=
KTKFR...-16
TKF16R  150-S 15 0000 ® KIKFR-16J(TM
200-S 2 ®( 0 00/ ® KIKFR. -165A
2 9.5 5 0.05 4 16 0 0.03 {+0.03 KIKFR.. 1658
: : ad e KTKFL..-16
TKF16L  150-S 15 ® 000 ® KIKFL-16J(TM
200-S 2 ®( 0 00 ® KIKFL.-165A
KTKFL...-165B
KTKFR...-16
TKF16R  150-T 1.5 [ M M J KTKFR-16JCTM
200-T 2 [ M M} KTKFR...-165A
2 9.5 5 0.08 4 16 0 0.03 {+0.03 KTKFR.. 1658
’ ’ Bl A KTKFL...-16
TKF16L  150-T 15 000 KTKFL-16JCTM
200-T 2 o000 KTKFL...-16S5A
KTKFL...-165B
KTKFR...-16
TKF16R  150-S-16DR 15 ® 000 ® KIKFR-16J(TM
200-S-16DR 2 ®( 0 0:0/® KIKFR..-165A
KTKFR...-165B
2 9.5 5 1005 4 16 16 |-0.03 |+0.03 KTKFL 16
TKF16L  150-S-16DR 1.5 ®( 0 0.0 ® KIKFL-16J(TM
200-S-16DR 2 ®( 0 0 0 ® KIKFL..-165A
KTKFL...-165B
KTKFR...-16
TKF16R  150-T-16DR 15 ® e o | KIKmR-16/CTM
200-T-16DR 2 ® @0 o | KIKR.-165A
KTKFR...-1658
2 9.5 5 0.08 4 16 16 0.03 {+0.03 KTKFL 16
TKF16L  150-T-16DR 1.5 o0 0 KTKFL-16JCTM
200-T-16DR 2 [ M M J KTKFL...-165A
KTKFL...-165B
KTKFR...-16
TKF16R  150-NB 15 ® ®(®| KTKFR-16J(TM
200-NB 2 ®: @ ® KITKFR..-165A
2 9.5 5 0 4 16 0 0.03 {+0.03 KTKFR. 1658
: hd e KTKFL..-16
TKF16L  150-NB 15 ®: @ ® KIKFL-16)(TM
200-NB 2 ® O (® KITKFL..-165A
KTKFL...-165B
KTKFR...-16
TKF16R  150-NB-20DR 15 ®: @ ® KIKFR-16J(TM
200-NB-20DR 2 ® ®|®| KITKFR..-165A
2 9.5 5 0 4 16 20 0.03 {+0.03 KTKFR.. 1658
: 08 +0 KTKFL...-16
- TKF16L  150-NB-20DR 15 ® ®® KIKFL-16JCTM
Sem quebra-cavaco 200-NB-20DR 2 ®: @ ® KIKFL..-165A
KTKFL...-165B

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

@ : ltem standard
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Corte de diametro pequeno Tipo KTKF

CD: D
—
s L = -
1 1
K 20% =
20 S

HF

© | @ <N .

D KTKF?.2020.. LH ~ t
,E»I- KTKF%1010JX-.
Fig.1
' DX
| —
)
" o
1 g
2 \ 1
@
% T
LF
Fig. 2

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

Corte a

Dimensdes do porta-ferramentas

Pegas de reposicdo
Dispon. Dimensao (mm) Parafuso de
< Chave
. o| fixacio Insertos aplicaveis
¢ = @ H6~H8
@)
R|L|[S|H|B|[LH|HF|LF|WF ‘é
KTKF%. ~ 1010JX-12 [ B 10|10 [ 15| 10 {120 10
1212F-12 [ BN J 85
12112 212
1212)%-12 LILI I R 10 TKF12%..
1616JX-12 [ AN J 1616 | - l]ZOl 4590TRWN
2020)X-12 [ JKJ 20 | 20 20 20
2525M-12 [ ] 25|25 25 (150 30 | 2 TKF12R...
KTKF%.  1010JX-16 [ AN J 10|10 {20 | 10 {120 10
1212F-16 e 85
12112 12
1212)X-16 [ JKJ 8 | |1 SB- F1-10 TKF16%....
1616JX-16 [ JKJ 16116 | - |16 {120] 16 | 4590TRWN
2020JX-16 [ AN J 20 | 20 20 20
2525M-16 [ 25|25 25|150{ 30 | 2 TKF16R...
(DX indica a distancia entre o porta-ferramentas e a aresta de corte. Condigdes de corte recomendadas @ H19

@ : ltem standard
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Corte de diametro pequeno Tipo KTKF

KTKF (Suporte tipo pescoco de ganso)

] ) w¢ )
wx .
i/ - E X £
———— m " y
EX ]
) B LF o
KTKFL1620JX-12

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

Dimensdes do porta-ferramentas

Pecas de reposicdo
s Dimensao (mm) Parafuso de
a8 - Chave .
- fixagao Insertos aplicaveis
Descri¢do @ H6, H7
oy
L|S|H/|B|HF|LF|WF \é
ke 21602 lof [afwlul Tel s | L
{'_—" 1620JX-12 ° 16|20 | 16 20 | 4590TRWN
8 (DX indica a distancia entre o porta-ferramentas e a aresta de corte. Condicées de corte recomendadas @ H19

@ : ltem standard
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Corte de diametro pequeno

Tipo KTKF

Como Usar

1) Ao usar somente o eixo principal

O didmetro méaximo de corte é CUTDIA (Fig.1).

Mesmo que a aresta de corte ultrapasse a linha central (Fig. 2),

o inserto ndo entra em contato com a peca usinada, pois a pega cai.
(A folga entre o inserto e a peca de trabalho é de 0,2 mm)

2) Ao usar os eixos principal e secundario

Neste caso, quando a aresta de corte ultrapassa a linha central, o inserto
entrard em contato com a peca, pois ela nao cai.

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

Eixo Principal

CUTDIA
|

Fig.1 Fig.2
(Quando a aresta esta no centro) (Quando a aresta estd Tmm além do centro)

Eixo Principal

Eixo Secundério

CUTDIA2

Fig.3 Fig.4
(Quando a aresta esta no centro) (Quando a aresta esta Tmm além do centro)

[
Como selecionar a preparacao da aresta. g
(o]
Resolucao de problemas o
Medidas corretivas
Angulo frontal (PSIRR) Largura da aresta Nome do quebra-cavaco
Neutro (0°) Sim Mais estreita Mais larga S T NB
Problemas Medidas corretivas
Fratura do inserto Prevencdo contra fraturas doinserto Eficaz Eficaz Eficaz Eficaz
Longo tempo de corte Redugdo do tempo de corte Eficaz Eficaz Eficaz Eficaz
Cavacos emaranhados BEE e Eficaz Eficaz Eficaz
emaranhamento dos cavacos
Grande saliéncia remanescente Saliéncia pequena Eficaz Eficaz Eficaz
Anel remanescente Prevencdo contra
(Peca de trabalho oca) Anel remanescente Eficaz Eficaz Eficaz
Deformacao da peca < <
de trabalho oca (Tubo) Prevengdo contra deformagao Eficaz Eficaz Eficaz

H11



Corte de diametro pequeno Tipo KTKF

KTKF (Porta-ferramenta para eixo Y)

HBKW

*

I

L
-
oS

LF

sl k|

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

Dimensdes do porta-ferramentas

Pegas de reposicdo
2 Dimensao (mm) Parafuso de
a8 < Chave
. fixagao Insertos aplicaveis
Descri¢ao @ H6, H7
_ D
R§HBLHHF§LFWF ﬁ
I KTKFR ~ 1216JX-12-Y [J 12 201215
-12- SB-

—16 116 120| 16 F1-10 TKF12R...
2 1616%-12-Y o [16] [25]16]n 4590TRWN
8 (DX indica a distancia entre o porta-ferramentas e a aresta de corte. Condicées de corte recomendadas @ H19

@ : ltem standard
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Corte de diametro pequeno Tipo KTKF

Precaugdes de uso do porta-ferramenta para eixo Y

N&o use o porta-ferramenta para eixo Y lado a lado para evitar interferéncia (somente dois porta-ferramentas para eixo Y podem ser usados ao mesmo tempo).

Com interferéncia Sem interferéncia

O O

=

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

Ao trocar a ferramenta, defina a posicéo retraida da aresta de corte do porta-ferramentas para eixo Y (ao trocar da ferramenta B para D).

[
—
=
o
)

Direcao da torre
de ferramenta

Libere a estagao de ferramentas verificando a folga do porta-ferramentas para eixo Y

Observe que o uso de outros porta-ferramentas juntos resultara em diametros externos diferentes  (Unidade: mm)

Balanco do Balanco
porta-ferramenta Exemplos Diam. de corte ¢ 20 22 25
para eixo Y Extero disponivel (o) L
_ o A Sem restricdo | Sem restricdo | Sem restricao
&3 &3
20 B 13.0 13.0 13.0
C Sem restricdo | Sem restricdo | Sem restricao
£ A 38.0 58.0 Sem restricdo
3 £ o5
3% H 3%
25 I B 149 136 13.0
C 45.0 60.0 Sem restricao

H13



Corte de diametro pequeno Tipo KTKF

Corte

Porta-ferramentas de corte para torno automatico com refrigeracdo direta

KTKF-JCTM

Quebra cavacos em pequenos pedac¢os. Desempenho superior no controle do cavaco ao usinar materiais de

baixa usinabilidade e aco inoxidavel. A acdo de refrigeracdo superior melhora a vida util da ferramenta.

Desempenho superior no controle do cavaco

Descarrega o refrigerante em duas direcoes a superficie de saida do inserto. Quebra cavaco em pequenos pedagos

Comparacao da estrutura de descarga do refrigerante

O refrigerante é direcionado a partir de varios
angulos para ajudar a triturar o cavaco em pedagos

KTKF-JCT Concorrente A
Comparacao de controle do cavaco (Avaliago interna) Comparagéo da taxa de fluxo de refrigerante (Avaliacéo interna)
SUS304 TAB6400 (Ti-6A1-4V) 120
f f 1 2 125
(mmirev) 0.01 0.02 0.03 (mm/rev) 0.0 0.0 0.03 2
o
x
% 1% Taxa de fluxo
ot - 3 e © = e | 3
e .e PN » - ® o 5
<
g %
N
&
ﬁ,«-,;..,,m o ‘P"‘t«i’\ — mf% 25
Concorrente A .. .
9 % & e » Do gy o o ) ~ > 0
KTKF  Concorrente A

L. . AN . - . B Pressao da refrigeracao : 1.5 MPa (Interno)
Condicoes de corte: Vc = 80 m/min, Com refrig. (a base de 6leo) pressao da refrigeragéo: 1.5 MPa (Interno)

Material: 12 mm

A acao de refrigeracao superior melhora a vida util da ferramenta

O refrigerante também é direcionado a face do flanco do inserto Comparacao de resisténcia ao desgaste (Avaliaco interna)

0 amplo abastecimento de refrigerante para a area da aresta da 014
ferramenta ajuda a suprimir o desgaste do inserto 012 |- M KTKF-JCTM

010 M Concorrente A
0.08
0.06

Desgaste (mm)

0.04
0.02

0 10 20 30 40 50 60 70

Tempo de Corte (min)
Condigées de corte: Vc = 100 m/min, f = 0.02 mm/rev, Com refrig. (4 base de 6leo)
Pressao da refrigeragéo: 1.5 MPa(Interno) Material usinado: TAB6400 (Ti-6Al-4v) @12
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Corte de diametro pequeno

Tipo KTKF

KTKFR-JCTM (Suportes com passagem de refrigerante / Lado direito(R))

[ "HBL
KTKFR1218JX...

*Rc1/8 Rcl1/8 Rc1/8
[ r—
LN /n T T
Ut b
J JE [ B EE —=c0)
4 (,l ,,,,,, e
sl L -
LH
CX_‘ MHD2
MHD
(& I i, :
{2 Do RO ]
M5 M5
LF

Dimensdes do porta-ferramentas

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

Pecas de reposicdo
g 8
= Dimensao (mm) & , Parafuso de
a z | Bujdo Plugue - Chave L
. = fixagao Insertos aplicaveis
Descri¢ao 15} @ H6~HS
°
N : S| @
REHBLHE%‘:HFE‘LFLNWF“ =
oA SAiE
KTKFR ~ 1218JX-12JCTM [ ] 12(18(20(| 19|54 - [12]20 28|12
1625)X-12)CTM T 75|16 23 16 120 16 [Sim|  GP-1 HSSKALP o8- FT-10 TKF12R
—— 25|23 44| 65— - 40 — 4590TRWN
2025)X-12JCTM [J 20 27 20 20 -
KTKFR ~ 1625JX-16JCTM [ ] 16 23 16 40 (16 | SB-
—96——125 |23 44 |65— - (120 Sim{  GP-1 HS5X4LP FT-10 TKF16R...
2025)X-16JCTM [ ] 20 27 20 4120 4590TRWN
Condicoes de corte recomendadas @ H19
KTKFL-JCTM (Suportes com passagem de refrigerante / Lado esquerdo(L))
- e T S
o jr_t:,,,iiiﬁ ; ::fﬁ[iiiii AN =N -
I\ 11 1L it S5
I TR
Rc1/8 Rc1/8 \Rc1/8
MHD2
o
Py NS I
o |85 () R 40| 8
o NI <=
M5 M5
LF
Mostrado lado esquerdo | Inserto esquerdo para porta-ferramenta esquerdo.
Dimensodes do porta-ferramentas
Pegas de reposi¢do
g 3
= Dimensdo (mm) ) - Parafuso de
a8 o | Bujdo Plugue - Chave .
Descrigdo £ fixagéo Insertos aplicveis
e @ H6~HS8
=3
- g .@ % @y
LEHBLHE%QHFLFLNWFU' =
B Sdic
KIIRL— To23l1iT 1075 o | 3 P aa |65 o rao| a0 P sim| g1 [E | S FI-10 TKFI2L
2025)X-12JCTM ®| |2 27 20 20 - 4590TRWN
KTKFL ~ 1625JX-16JCTM [J 16 23 16 40 | 16 -
—9.6——125|23 (4465120 Sim|  GP-1 HS5X4LP B FT-10 TKF16L...
2025)X-16JCTM [} 20 27 20 41120 4590TRWN

@ : ltem standard

Condigdes de corte recomendadas @ H19
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Corte de diametro pequeno Tipo KTKF

Pecas da tubulacao de refrigeracao

As pecas de conexao deverdo ser providenciadas separadamente se a refrigeracdo interna for usada.

Sem engate rapido (Pressdo da bomba: Até 20 MPa) Com engate rapido (Pressao da bomba: Até7.5 MPa)

[(1) Conector]
B ) (2) Engate rapido
(1) Conector : (3) Conector

: (4) Mangue

W (6) Engaterapido -

1 [(7) Conector]
Exemplo de combinacao de conexdes Exemplo de combinacao de conexoes
Pecas de reposicao Descri¢do Pecas de reposicao Descri¢do
(1) Conector J-ST-R1/8-G1/8 ((1) Conector] =
(4) Mangueira HS-61/8-G1/8-500 (2) Engate répido (P-ST-R1/8,P-ST-RC1/8
(5) Conector JST-R1/8-G1/8 (3) Conector Rl
Converta os padroes de rosca no lado da maquina (Rc1/4, Rc1/8, NPT1/8, etc.) (4) Mangueira HS-61/8-G1/8-500
e e ol O G, et 5 conectr SRS
(6) Engate rapido P-ST-RC1/8,CP-ST-R1/8
[(7) Conector] -

Converta os padrdes de rosca no lado da maquina (Rc1/4, Rc1/8, NPT1/8, etc.)
para roscas padrao no acoplamento (Rc1/8, etc.) ou na mangueira (G1/8).
Use agentes de vedagao, como fitas de vedagao, ao montar pegas de tubulagéo.

Sem engate rapido (Pressao da bomba: Até 20 MPa)
- G1/8 @
Re1/4 m'.W Gi8 | "\
Rel/8 . . R (=
wrs ST

-

? .

-
R1/8 :
Rel/8 T ﬁé il R1/8 G1/8

Rc1/4 mﬁ Fémea Macho
NPT1/8 ;

(2) Engate rapido

(1) Conector

(3) Conector (4) Mangueira

H16



Corte de diametro pequeno Tipo KTKF

Descricao das pecas de conexao da tubulacao

Conector [(1)(3)(5)(7)]

Pressao max.: ~20.0MPa

Engate rapido [(2)(6)]

Pressdo mdx.: ~7.5MPa

Imagem Descricao

Rosca padréo Dispon.

Imagem

Descricao

Rosca padrao Dispon.

J-ST-R1/4-G1/8

R1/4 <= G1/8 L]

oa N ﬁé (P-STR1/8 R1/8 °
. = 4m

J-ST-NPT1/8-G1/8 NPT1/8 <=> G1/8

J-ST-R1/8-G1/8 °

IIIIB.-- m ) === P-ST-RC1/8 R1/8 .

R1/8 <> G1/8

J-AN-R1/8-G1/8 [

J-ST-R1/4-RC1/8 R1/4 <> Rc1/8 L]

J-ST-NPT1/8-RC1/8 NPT1/8 <=> Rc1/8 [

Rc1/8 <=> R1/8

J-ST-R1/8-RC1/8 (Conexdo de extenséo) ®
Mangueira(4)
Pressao max. ~20.0MPa
Imagem Descricao Rosca padrao LI Dispon

9 G p (mm) pon. I
7]
HS-G1/8-G1/8-200 200 ® %‘
HS-61/8-G1/8-300 300 . o

HS-G1/8-G1/8-400 400 [ ]

G1/8

HS-G1/8-G1/8-500 500 [ ]

HS-G1/8-G1/8-600 600 [ ]

- HS-G1/8-G1/8-800 800 .

Precauc¢des

1. Certifique-se de que a porta da maquina esteja completamente fechada antes de usar essas pegas.
2. Use uma vedacao adequada para a rosca macho das pegas da tubulagéo e certifique-se de que a conexao esteja firme.
Use bujoes para vedar os furos de refrigeracao nao utilizados.
3. Conecte e aperte a mangueira de refrigerante com firmeza.
4.0 uso de arruelas de cobre pode causar vazamento, mas nao afetara o desempenho.
5. Pecas de tubulagao comerciais podem ser usadas se os padrées de rosca forem os mesmos. Verifique a resisténcia a pressao antes do uso.
6. Recomenda-se a troca regular do filtro do refrigerante.

@ \\fmf*é/_ -

)

| . Rc1/8

Porta-ferramenta KTKF-JCTM

Rc1/8
.. RIB
oy HP‘M
— #'F__H.,_ mr_I_
Macho Engate répido W

(4) Mangueira (5) Conector (6) Engate rapido  (7) Conector (Conector de extensao)

@ : ltem standard
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Corte de diametro pequeno Tipo KTKF

KTKF-S (Corte / para eixo secundario)

i|zs = ul
i . ¢
|38 H N 2
° 30° N\
LF O

f o] I | EC

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

(o]

S

30°
LFO

240(-12A, -16A)
©50(-12B, -16B)

@

W
w i
<D H
T T
gl [ L&
KTKF?.1010JX-12SA

KTKF7.1010JX-16SA

Diam. do Eixo Secundario

;

A

2

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

Dimensdes dos porta-ferramentas

Pegas de reposicdo
Dispon. Dimensao (mm) Parafuso de
< Chave
e fixagao Insertos aplicaveis
¢ @ H6~H8
@)
RIL|[S|H|B[LH|HF|[LF|IN|Z|WF ‘é
KTKF®. ~ 1010JX-125A [ JKJ 10|10 | 1510|120 9
1212F-125A ® 0|6 nlu 2 85 26 | 7.2 |SB-4570TRN|  FT-10 TKF12%4...
KTKF%. ~ 1212)X-125B [ AN J 120| 26
KTKF%  1010JX-165A [ AN} 10 {10 |20 | 10 {120 "
1212F-165A ®| 0|38 2ln 1 85 30 | 7.2 |SB-4570TRN|  FT-10 TKF16%4...
KTKF®L  1212)X-165B [ B 120| 26
(DX indica a distancia entre o porta-ferramentas e a aresta de corte. Condicoes de corte recomendadas @ H19

0 didmetro de corte (CUTDIA) depende da largura da aresta do inserto.
Somente o lado direito estd disponivel para dimensao LN2.

@ : ltem standard
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Corte de diametro pequeno Tipo KTKF

Referéncia de selecao KTKF / KTKF-S

KTKF KTKF-S
- As versoes direita e esquerda sdo aplicaveis ao posto de ferramenta do tipo gangue. - Ao usinar pecas com didmetro pequeno e pouco espaco de trabalho,
- Basicamente, a versdo esquerda é usada para a operacao de corte usando um use KTKFS.
eixo secundario.
KTKFR KTKFL KTKFR-sA/B KTKFL-SA/B
(Porta-ferramenta direito) (Porta-ferramenta esquerdo) (Porta-ferramentas direito) (Porta-ferramentas esquerdo)
<Como selecionar> <Como selecionar>
Versdo do Verséo do
_ ° _ o porta-ferramenta _ 2 porta-ferramenta
r_g_ [ § ,5 “.g - Peca mais longa e 5 3 - Peca curta e menor
B 2 5 :5_' é maior rigidez 2 g rigidez
% § % % A - Operacao de corte % 3 - Operacao de corte
= i X & g préximo ao lado do 2 2 proximo ao lado do
<1°Recomendagao> "” eixo principal i eixo secundario
Use oinserto com angulo <12 Recomendagdo>
frontal para remover a Use o inserto sem angulo
sa[iéncia. _ frontal. <Como selecionar> <Como selecionar>
‘:‘:COU:;?”?"‘ €ixo - Uso com eixo secundrio Dimensao LN Dimensao LN
5 - Operagao de corte - Diam. do eixo - Diam. do eixo
- Operagao de corte L . L P
. préxima ao lado do eixo secundario secundario
préxima dolado do secundario 24022 (Tipo SA) 04022 (Tipo SA)
eixo principal 050—26 (Tipo SB) ©50—26 (Tipo SB)
Condic¢oes de corte recomendadas (TKF12/ 16)
(lasses recomendadas TKF12 TKF16
(Velocidade de corte Vc: m/min) Larqura da aresta CW (mm) 8 fl
s [}
Material MEGACOAT | MEGACOAT Metal duro £ £
NANOPLUS|  NANO MEGACOAT DLC Metal duro 0.5 0.7 1.0 1.25 15 2.0 15 2.0 z 8
PR1725 | PR1535 | PR1225 | PDL025 KW10 f(mm/rev)
* PAq PAY - - - - -
Ago carbono 70~170 | 70~150 | 70~150 - - 001~0.02 | 0.01~0.03 ((:)'%11~ (?(?:) 0.01~0.04 ?0%12 N(:)OS (%(gz N%OS (00%22 ~°0°17) ?0%22 ~00017)
(50 ~140) | (50~120) | (50 ~120) ’ ’ ’ ' ’ ’ ’ ’ ’ ’
* PAY * - N - - -
o %0 | X0 | mSm |- |- aor-om| aor-om | 0100 gy qgy| 2010 | 00100k 0200 | 002-01
(50 ~140) | (50 ~120) | (50 ~120) ’ : : . : ’ : : : :
* PAg ©
. 0.01~0.02 0.01~0.02 | 0.01~0.02 | 0.01~0.04 | 0.01~0.04 | 5
Ago Inoxidavel 60 ~ 140 60 ~120 60~ 120 - - 0.005 ~ 0.015] 0.01 ~0.02 0.01~0.02 L
0.01~0.03 0.01~0.05){(0.01 ~0.05)|(0.01 ~ 0.05) | (0.01 ~ 0.05
(40 ~120) | (40~100) | (40~ 100 ( ) : )|l )|l )| '§
Ferro fundido - - - - 50‘5'100 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
i " } . . * WA - - - - - - . .
Ligas de aluminio 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
Latdo - - - - 100‘5200 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
*(): Tipodearestatenaz (TKF..T.. % 12Recomendagdo  ¥¢: 22 Recomendacdo
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Corte

Tipo KGD

[
—
-
o
)

ole|®
Aco inoxidavel OlO|@
Metais nao ferrosos [ @) N
Dimensao (mm) An%ulo [ Metal duro
© ©) (mm)
% =| PWD |-| Porta-ferramentas aplicaveis
Inserto Descri¢ao § v | cw ®) H22, H24, H27
Z| (W | S | RE [ INSL[PSIR% min. | mix. lsleigialm H28, H29, H31
= : "EEEE
EEZE®
GDM  1316N-003PF 13 0.03 CH NS KGD%....-1.3(D16)
1316N-015PF : . 0.15 ” LM KGDS?....-1.38
GDM 1516N-003PF 15 © 003 eeoo KGD#...-1.5(D16)
. 1516N-015PF ’ 0.15 CH M KGDS?....-1.58
P oM 2000N-0030F 0.03 eoe KGDYe..2(...)
J 2020N-015 0.15 N e : L) L2
e 2| 2 0.04 [+0.04 . KEDS. 2B
) GDM  2520N-003PF 0.03 @@ @ |KY..-2.) KDV -2.4(.)
B @ ’
aostanee 2520N-015PF 25143 g5 | 20 e e |KDSV..-28
GDM  3020N-003PF ; 0.03 ® @0 |KD.-2(.)KeDM..24(..)
3020N-015PF 0.15 ®® @ |[KD..-3(.)KDS...-28
GM  1316R-003PF-1SD | | . 003 eeoo KGD%...-1.3(D16)
1316L-003PF-15D : ‘ CH M S KGDS?....-1.38
GDM  1516R-003PF-15D 37 1003 | 16 oo KD ...-15016)
1516L-003PF-15D 15 003 b4 KGDSQ,'" 158
1516R-015PF-15D 0.15 ° e
ik =% |GDM  2020R-003PF-15D 0.03 °
y KGD"A...-2(...)
R E—— 2020L-003PF-15D 2 0.03 )
................................. 2 1 -0.04 [+0.04 Rl
/ vyl 20208-015PF-15D 015 5 |00 00y KGDS'...-28
) GDM  2520R-003PF-15D 0.03 ° o .
Pobone 2s00003p10 | | 25 [ 43 | 03 | 20 o 00| [ 2] KDT 24
2520R-015PF-15D 0.15 °
GDM  3020R-003PF-15D 0.03 ° KD Te-20.), KGD Yo 24
3020L—003PF']5D 3 003 ol KGD®A...-3(...), KGDS%L...-2B
3020R-015PF-15D 0.15 ) o
KGD®A...-2(...)
GDM  2020N-010PQ 2 o0 e KeDS 28
KGD®A...-2(...), KGDA..-2.4(...)
/ GDM  2520N-010PQ 2025 | 43|01 | 20| - [-003+003 @ @@ | 0
KGD®A...-2(...), KGDPL..-2.4(...
GDM ~ 3020N-010RQ 3 ®® ¢ lKeD.3(.), KGDS...-28
KGD®A...-2(...)
|+ .. |GDM  2020R-010PQ-15D 2 o0 e KeDS 28
HH e KGD®A...-2(...), KGDA..-2.4(..)
/ vl GDM  250R-010PQ-1SD| 2| 25 | 43 | 0.1 | 20 | 15 |-003|+003 (@@ @ | "0
KGD®A...-2(...), KGDPL..-2.4(...
manomédio | GOM 3020R-010PQ-15D 3 © O O | DT 30 KEDS 2B
KGD®A...-2(...)
. GDG 2020N-005PG 2 o eoo® KeDSh 28
==, KGD...-2(...), KGDv..-2.4(...
‘ / vy |06 2520N-005PG 2025 |43 |005| 0 | - [-002(+002(0 @ @@
) KGD®A...-2(...), KGDPL..-2.4(...
B forco de cort H !
aixo esforgo de corte | GDG 3020N-005PG 3 O @08 ) KOS 2B
KGD®A...-2(...)
GDG 2020R-005PG-15D 2 o eoo® KeDS 28
10
R KGD®A...-2(...), KGDA..-2.4(...
\ / T DG 2520R-005PG-15D| 2| 2.5 | 43 005 | 20 | 15 |-002|+002(@| @ @@ "0
! KGD®A...-2(...), KGDPL..-2.4(...
B forco de cort H o 4
aixo esforgo de corte | GDG 3020R-005PG-15D 3 O @O0 ) KOS 28
Inserto com sentido direito Fundo do canal criado
Os quebra-cavacos PF / PM (para corte) para canais ndo geram um fundo plano (Consulte a figura a direita). \/—L por quebra-cavacos PF /
PM

@ : ltem standard
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Corte Tipo KGD

Aco inoxidavel
Metais ndo ferrosos N
Dimensdo (mm) Angulo| Tolerancia | Metal
3 ©) (mm) duro
Inserto e ; PYD Porta-ferramentas aplicaveis
é a | s Re | st lesime (YV CW RN ® H22, H27~H29, H31
£ min. | max. |5 SR

GDM  2020N-020PM 2 . coe ﬁgg:{azzz(,a)
S Bave 2 © 43 | 0 | - |-003|+003 R EEBZZZZ‘B) (k2
on o || 5 | o L ey
GOM  4020N-030PM 4 03 e Egg:ﬁ o KGD.3..
KGDP..2(..)
GDM  2020R-020PM-6D 2 . 00 KGDH/LKGPZS(R/L)'"I;EBDR/L -
Oy | M 2520R020PM-6D | 2| 25 | 43 2 | 6 |-003|+003(@ @@ LT
vogea O ommespie | |3 | |ox o [T
BRI
GDMS  2020N-020PM 2 02 coe ﬁggsﬁz'“_zz(é‘)
( |GOHS  3020NGPM | 1) 3 | 43 025 | 20 | - |-003(+003@ @@ ﬁggiﬁ;ﬁ; ﬁgg:ﬁzzz‘;()
GDMS  4020N-030PM 4 03 800 ﬁﬁﬁ:ﬁjﬁ) (L. 3. é
BRI
GDMS ~ 2020R-020PM-6D 2 02 (00 Eégs@;ﬁféé‘)

KGDL..-2(...), KGD..-2.4(...
KGDL...-3(...), KGDS"....-2B
KGD...-3(...), KGD...-3...

GDMS  3020R-025PM-6D | 1| 3 43 1025 | 20 6 [-003|+003@:®@:@®

AYA YA YA YA VA

GDMS 4020R-030PM-6D 4 0.3 000 KGD¥:.4T.
KGDA....-2(...)
GDM 2020N-020PH 2 0.2 [ H J KGDSY.. 2B
2 KGDA....-2(...), KGDPc..-2.4(...)
= GDM 3020N-030PH 2| 3 43 | 03 20 - [-003|+0.03|@ @@ KGDY:...-3(..), KGDSL..-2B
KGDPL...-3(...), KGDPA...-3...
Alto avanco GDM 4020N-030PH 4 0.3 00 KGDPL..-AT..
KGD...-2(...)
s GDMS 2020N-020PH 2 0.2 o0 0 KGDSY.. 2B
=== A KGDL...-2(...), KGDA....-2.4(...
(ﬁw [@ GDMS 3020N-030PH 1 3 43 | 03 20 - [-003|+0.03|@ @@ KGDY:...-3(..), KGDSL..-28
CYI R
aresta Atoaango | GOMS  4020N-030PH 4 03 800 Eggﬂﬁ 3 KGR 3.
Inserto com sentido direito
Os quebra-cavacos PF / PM (para corte) para canais ndo geram um fundo plano (Consulte a figura a direita). \/—L ;g?%ﬁggrgﬁgﬂaccr;d;”
| PM
Sistema de identificacao de inserto
Largura da aresta Lado da ferramenta Simbolo do quebra-cavaco
Simbolo de tolerandia 13 | 1.3mm 25 | 2.5mm R | Lado direito PF | Corte (Avanco baixo) PM Corte (Uso geral)
\ Inserto retificado 15 | 1.5mm 30 |3mm L | Lado esquerdo PQ Corte (Avango médio) Canal e corte (Taxa de alto avanco)
\ Classe M 20 | 2mm 40 | 4mm N | Neutro Corte (Baixa forca de corte)
Série Comprimento do inserto Raio R (RE) Angulo frontal
Canal / Corte Ne de arestas 16| 16 mm 003 | 0.03mm | 020 | 0.2mm Semindicagdo | 0°
Série GD Semindicagéo ‘ S arestas 20 ‘ 20 mm 005 | 0.05mm | 025 | 0.25mm 6D 6:
S st 010 | 0.1mm | 030 | 0.3mm 15D 15
015 | 0.15mm

@ : ltem standard
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Corte Tipo KGD

KGD (para torno automatico)

5| ® ‘ ml
) 1
o S
|
I -
| i T
! v -
KGD%.2012K-OD34 . 1 i
KGD%.2020K-OD34 S <
A - &
KGD%.2525K-ODO O & = .

Mostrado lado direito

Dimensoes dos porta-ferramentas

Pegas de reposi¢do
=)
. . ~ =
Dispon. Dimens&o (mm) 2| Parafusode | Parafusode | Parafusode
< . P ) (have (have i
Descricio fixagao fixacdo fixagao Insertos aplicdveis
@ H20, H21
s s E|Z , \/
RL%HBLHHFHBHLFWF;E% = =
£ = | =
S L L= (&) é
=Y
KGD¥.  1010J%-1.3D16 o @16 9.9
I 10(10[18 {10 120
w 1010/%-1.3 oo | 9.5
k' 1212F-1.3D16 [ AN} 85
o 16 2 11913 (13| 5 - $B-40120TR - - LTW-155 GDM1316...
v} 1212)%-1.3D16 oo 120
12|12 [19.5 12
1212F-13 oo 85
2% —11.5
1212)%-13 oo 120
KGD®.  1010JX-1.5D16 o @16 9.7
1010 (1810 120——
1010)%-1.5 e|o® | 94
1212F-1.5D16 oo 85
16 2 171515/ 5 - $B-40120TR - - LTW-155 GDM1516...
1212J%-1.5D16 ole 120
12|12 [19.5] 12
1212F-1.5 [ AN} 85
2 —11.4
12120%-15 oo 120
KGD¥.  1010)X-2 ®|®|2/10[10[18]10 120{9.2 6DG2020...
121262 © 1@ oul 2|12 fios| 12| 2 Bna ! $B-40120TR LTW-155 SO0
12122 oo ' o 23?2552;’020
1616)X-2 ® | ® 321616 [245] 16 152) 2|3 - OIS0,
ks [efef | Tul |} [ na G020
2020K-2D34 oo |34 20 325 7| [125192] 0| HH5X16 - LW-4 - GDM3020...
2525K-2D34 oo 25|25 25 2.2 GDMS3020...
KGD¥.  1010)%-2.4 ®|®|20/10[10[18]10 120{ 9
1212F-2.4 oo 2|85
| 12|120195012] "/ 1 - $B-40120TR - LTW-155 6DG2520...
12120%-2.4 oo 10— GDM2520...
1616J%-2.4 ®|®|32]16]16[245 16 15241 3 - 6DG3020...
2012K-2.4D34 oo LS |11 ] 6DM3020...
2020K-2.4D34 o o34 [20ps| 7| |ias[19] 0| HHsK6 | - LW-4 - GDMS3020..
2525K-2.4D34 oo 2525 25 2%
KGDFL  1212)%-3 ®|®|2412(12(195/12] 2 |120/108 3 | 3 | 1 - $B-40120TR - - LTW-155 23&3503%%'60'“3020“‘
KDY  1616J%-3 IR 24.5 $B-40120TR - LTW-155

16 | 16 —1 16 120{14.8
161643038 olef . 2ol
1913K-3D38 oo 1913 19 125(11.8 6DG3020...
201203042 N 3 1 - - GDM3020...

12 - 108/ 3 | 4 SE-50125TR LTW-20 GDMS3020...
2012JX-3D51 K 36 -

20 20 120— GDM4020...
2020JX-3D42 e 0|4 " 3_1 . GDMS4020...
2020JX-3D51 [ AN} 5 36 ’
2525K-3D51 oo 25 | 25 [41.5] 25 125(23.8 0 | HH5X16 - LW-4 -

0 inserto com 4 mm de largura no pode ser instalado em KGD/.1212JX-3 Condicoes de corte recomendadas @ H32, H33

Torque de aperto recomendado do parafuso de fixacao : 2,0N-m (SB-40120TR), 2,5N-m (SE-50125TR), 6,5N-m (HH5X16)

Ao usinar um material maior que 836 mm com KGD%.....-3D38, os porta-ferramentas KGD%....-3D42 e KGD.....-3D51, use insertos de 1 aresta.
0 diametro maximo de corte para insertos de 2 arestas é de g36mm.

@ : ltem standard
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Corte Tipo KGD

Sistema de identificacdao do porta-ferramenta

KGD / KGDS (para torno automatico) Insertos aplicaveis Outros
GDM/GDMS D38 Diam. de corte 38 mm
Largura da aresta: 3~4 mm

KGD
KGDS

nomm

Verséo do porta-ferramenta Tamanho da haste Comprimento do Insertos aplicaveis Outros
- porta-ferramenta
R [ Lado dirito 16x16 mm GDM/GDMS B Para eixo secundario
L[ Ladoesquerdo 120mm Largura da aresta: 1.3 mm

Corte a

H23



Corte Tipo KGD

KGDS (corte / para eixo secundario)

LN
g
Xl e X
£ = /
B GAWP.
ﬂ £ a4 I
LF
Mostrado lado direito
— [2a]
2
o \\
fg G}AMP
= T NS T
LF
Mostrado lado esquerdo
Dimensoes dos porta-ferramentas
]
%’ Pecas de reposicao
) o
Dispon. Dimens&o (mm) S| Parafuso de
< N Chave
. fixagéo Insertos aplicaveis
Descrigdo ® H20, H21
§ £ 3 § ,
R{L|=|H|B|LH|HF|LF|LN|WF § E S| =
£ = | =
(=
KGDS®.  1616JX-1.3B L AN 9511313 GDM1316...
5
1616JX-1.5B ® | ®24|16|16(19.5[ 16 [120] 27 | 9.4 [1.5]1.5 SB-40120TR | LTW-15S GDM1516...
GDG2020..., GDM2020..., GDMS2020..., GDG2520...
16161128 °° 21231 GDM2520.., GDG3020.., GDM3020.., GDMS3020...

Condigoes de corte recomendadas @ H32, H33

@ : ltem standard
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Corte

Tipo KGD

Referéncia de Selecao KGD / KGDS

KGD

KGDS

Tipo padréo

Tipo de eixo secundario

- As versoes direita e esquerda sao aplicaveis ao posto de ferramentas do tipo gangue.
- Basicamente, a versdo esquerda é usada para a operagao de corte usando um eixo secundario.

trabalho, use KGDS.

- Ao usinar pecas de trabalho com diametro pequeno e pouco espaco de

KGDR (Porta-ferramenta direito)

KGDL (Porta-ferramenta
esquerdo)

KGDSR (Porta-ferramenta direito)

KGDSL (Porta-ferramenta
esquerdo)

Eixo Principal

X0 Secundari

©
=
S
=)
a

o
S|
i

xo Secundari

©
=
S
=)
a

o
=
i

X0 Secundario

Eixo Principal

<12 Recomendagao>

Use o inserto com angulo frontal para

remover a saliéncia.

-Nao usar como eixo secundario

- Operacdo de corte proximo ao lado do
eixo principal

<12 Recomendagao>
Use um inserto sem angulo frontal.
- Uso com eixo secundario

- Operagao de corte préximo ao lado do
eixo secundario

- Pega mais longa e maior rigidez

- Operagao de corte préximo ao lado do eixo
principal

- Peca de trabalho curta e menor rigidez

- Operacao de corte préximo ao lado do eixo
secundario

H25
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Corte Tipo KGD

Porta-ferramentas de corte com refrigeracao direta para torno automatico

KGD-JCTM

n Posicao otimizada do furo de refrigeracao

(para torno automatico)

Jato do refrigerante na direcao ’

da face do flanco do inserto

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

Jato do refrigerante

KGD-JCTM Concorrente A

[ =

Refrigeracao eficaz da aresta de corte

Refrigeracao suficiente da O refrigerante nao flui
aresta de corte diretamente em direcao
a aresta de corte

Comparacéo de resisténcia ao desgaste (avaliagao interna)
0.20 '

Condigéo da aresta de corte (apds usinagem por 20min)

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

0.15

Concorrente A

O refrigerante em alta densidade e alta velocidade fornece
refrigeracao eficaz a aresta de corte
A acéo de refrigeragao superior melhora a vida util da ferramenta

Desgaste do flanco (mm)

0.00

0 20 40 60 80

Tempo de corte (min)

Condigdes de corte: Vc =80 m/min, f = 0,06 mm/rev (~2 mm : f=0,02 mm/rev),
KGDR1625JX-2JCTM, GDM2020N-015PF PR1535 (CW: 2,0 mm)
Material : SUS304 (225) Corte do refrigerante interno (1,5 MPa)

H26



Corte Tipo KGD

KGD-JCTM (Suportes com passagem de refrigerante)

*Rc1/8 Rc1/8 Rc1/8
LN / /“7
} gf il
1 i |
‘ 3
KGDL.. P
‘/,/ \.\v
o i
GAMP{ \ 7 é‘
/A =——
& HBL |
S LF
Mostrado lado direito | KGD%.12-JCTM : 2-Rc1/8
Dimensoes do porta-ferramentas
Pecas de reposicao
=} o
Dispon. Dimensao (mm EIRS
> (mm) <| &| Bujio Plugue Parafus_o de (have o
- = fixagdo Insertos aplicaveis
Descricéo = @ H20, H21
= 3 !
RL§HBLH%§§HF53LFLNWFE‘§§§-
= === = = === g NS é
KGDR  1218)X-2JCTM [ ] 8.4 21 GDG2020... ()
g
2411218 (195[54| - 1 12|85 44 111.2 GDM2020... 5
KDL 12181%-20CTM ° 77 215 23?255220020 o
120 2131 |Sim CDM2520...
KEDR  1625)-2CTM | @ 122 DG3020..
3211625 (245{44 65— 16|45| 21 40 115.2 GDM3020...
KGDL  1625JX-2JCTM [} 77 GDMS3020...
KGDR  1218)X-2.4)(TM | @ 8.4 21
2411218 (195[ 54| - 12|85 411 GDG2520
KGDL  1218)X-2.4)CTM [} 77 215 GDM2520...
120 241 3| 1 (Sim GP-1 HS5X4LP | SB-40120TR| LTW-15S GDG3020...
KGDR  1625)X-2.4)(TM | ® 122 GDM3020...
32|16 25 245 44 | 65 {16 |45 21| |40]15 GDMS3020...
KGDL  1625)X-2.4)CTM [ 17
KGDR  1218%3JCM | @ 86 21 €DG3020...
2411218 (195[54| - 12|85 44 110.8 3 GDM3020...
KGDL  1218)X-3JCTM [ 7.1 215 GDMS3020...
120 30 |Sim GDG3020...
KGDR  1625%-3JCM | @ 122 CDM3020...
32(16|25(245{44 65— 16|45| 21 40 114.8 4 GDMS3020...
KGDL  1625)X-3JCTM [ J 7.7 GDM4020...
GDMS4020...

Sistema de identificacao do porta-ferramenta

KGD-JCTM (Suportes com passagem de refrigerante)

KGD ﬂ

@ : ltem standard

Condigoes de corte recomendadas @) H32, H33

JCTM

Versio do porta-ferramenta Tamanho da haste e Insertos aplicdveis Outros
porta-ferramenta
\ Lado direito 12x18 mm 120 mm GDM/GDMS Suportes com passagem
L [ Lado esquerdo 2~3mm de refrigerante
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Corte

Tipo KGD

KGD (Tipo integral)

=
e

|

|
KGD".1216JX-3T06
KGD'.1216JX-4T06

*—m‘ﬁfii“}g LF ‘
Mostrado lado direito
Dimensdes dos porta-ferramentas
Pecas de reposicao
Dispon. Dimensao (mm) Parafusode | Parafuso de
. p Chave Chave L
T fixagao fixagao Insertos aplicaveis
¢ @ H20, H21
5 2|5 @)
R|L|E|H|B [LH|HFHBH|HBL| LF |WF| E| £ =
S E =
KGD%.  1616H-2T06 @6 277 28 |
1616H-2T10 ® | ®|1016(16302 16| 4 [30.5100{15.2 062020
I 1616H-2T17 oo 31.2 315 COM020..
8 2012K-2T17 oo 12 325 11.2] HH5X16 CDMS2020...
o 2020K-2T06 30K 28 6DG2520...
V] 20| =20 125 2103 - LW-4 -
2020K-2T10 e (o0 20 305 19.2 GDM2520...
2020K-2T17 o|e|17 325 |- - 23&33%22%
. oo
2525M-2T06 6 128 | GDMS3020...
2525M-2T10 ® | ® 10252530525 150(24.2 HH5X25
2525M-2117 oo/ 325
KGDFL  2012K-2.4T17 oo 12 11 6DG2520..., GDM2520..., GDG3020...
1720 32520 | - | - [125(—— 24| 3 | HH5X16 - LW-4 - ' ’
2020K-2.4T17 oo 20 19 GDM3020..., GDMS3020...
KGD%  1216)X-3T06 ole| |1 [9512]2|19]120 - SE-50125TR| - [TW-20
1616H-3706 oo 16127 E1N
1616H-3T10 ® | |10/16| (302164 (305100
1616H-3120 ole 342 345 6DG3020...
201263120 oo 12 345 103 HHSX16 ggmg%go
2020K-3T06 30K 28 3|4
20| 20 125 - LW-4 - GDM4020...
2020K-3T10 ®(e|10 20 30| 18.8 COMSA020...
2020K-3720 N 345 - -
2525M-3T06 N 28 |
2525M-3T10 ® | @ 10252530525 150(23.8 HH5X25
2525M-3120 e (o2 35.5
KGDFL  1216)X-4T06 ® @6 [12(1619512] 2 |19][120[143 - SE-50125TR| - LTW-20
2020K-4T10 e|e|10 305
20|20 == 20 125[183 HH5X16
2020K-4T20 RS 345 s GDM4020...
2525M-4T10 e (o0 305 |- |- - LW-4 - GDMS4020...
2525M-4120 ® | ® |20 2525355 25 150(233 HH5X25
2525M-4125 NEIES 40.5

(DX: Profundidade maxima na qual o processamento pode ser realizado. (Caso o (DX seja de 20 mm ou mais, a profundidade méxima do canal feito com inserto de 2 arestas serd de 18 mm.)
Torque de aperto recomendado do parafuso de fixacao: 6,5N-m (HH5XCOO), 8,0N-m (HH6X25), 2,5N-m (SE-50125TR)
0s porta-ferramentas acima também sdo aplicaveis ao canal externo.

Sistema de identificacao de porta-ferramentas

KGD (Tipo integral)

k6D [l [ [T1-7] 7 [0

Condigoes de corte recomendadas @ H32, H33

Versdo do porta-ferramenta

Tamanho da haste

R [ Lado direito
L | Lado esquerdo

16 16 mm

@ : ltem standard
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Comprimento do
porta-ferramenta

Insertos aplicéveis

Profundidade max. de corte

GDM/GDMS

100mm

2~3mm

06:6 mm




Corte Tipo KGD

KGD-S (Tipo destacavel 0°)

I
||

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

Dimensoes dos porta-ferramentas (Lamina e haste)

’g Pecas de reposicao
gl = g E é_ » . Dimensao (mm) Pat[]z:(faugs;ode Parafus?de
% E = % = DesSrlg.aoda Descrido da (para fcagho ﬁxaﬂga(? Chave
é % E f; Descrigdo da unidade lamina haste toinsert) (paralamina)
2|5 E £ @ G43 @ G43 <=
EE R|L §HBLHHF§LFWF§§g /
= S|S
[ 20|KGD7:  2020X-2T17S ° KGD%.2020-C 2020 20 [ 12 |122(23.4
2 | 17 ] 2525X-2T175 ® | @ | KGDY-2117-C | KGD%2525-C (17 | 25 | 25|40 | 25| 7 [147(284| 2 | 3 I
(132 Sem descricdo da unidade => KGD.3232-C 32|32 32| - |167[35.4 *f_-'J
[ 20|KGD?:  2020X-3T10S ° KGD".2020-C 2020 20 [ 12 |115] 23 S
10 [T25] 2525X-3T10S ° KGD%.-3110-C | KGD%.2525-C {10 | 25 | 25|33 | 25| 7 [140| 28
; [ 32 Sem descricéo da unidade => KGD%.3232-C 323 2 -[160[35| |,
[ 20[KGD?.  2020X-3T20S oo KGD".2020-C 2020 20 (12 |125) 23
20 23] 2525X-3120S ® | ® | KGD7.-3120-C | KGD%2525-C | 20 | 25 | 25| 43 | 25| 7 [150{ 28
- [ 32 3232X-31205 ° KGD%.3232-C 2[R 32| - [170] 35 BRXTOTR | SB60120mR | LTW-25
[ 20|KGD7  2020X-4T10S ° KGD%.2020-C 2020 20 | 12 [115(225
10 |25} 2525X-4T10S ° KGD%.-4110-C | KGD%.2525-C | 10 | 25 | 25|33 | 25| 7 [140(27.5
(132 Sem descricdo da unidade => KGD.3232-C 32132 32| - [160(345
[ 20|KGD7:  2020X-4T20S ° KGD%.2020-C 2020 20 | 12 [125(22.5
4 | 20 23] 2525X-4T20S ® | ® | KGD.-4120-C | KGD¥:2525-C | 20 | 25 | 25| 43 | 25| 7 [150(275| 4 | 5
32] 3232X-4T205 ° KGD.3232-C 32132 32| - [170[345
[ 20|KGD?.  2020X-4T255 oo KGD".2020-C 2020 20 | 12 [130{22.5
25 125 2525X-4T255 ® | ® | KGD%.-4125-C | KGD%2525-C | 25 | 25| 25 | 48 | 25| 7 [155(27.5
[ 32 3232X-41255 ° KGD%.3232-C 32132 32| - [175[345
1. Ao usar o porta-ferramenta na posicao de montagem normal, a mandibula da [amina inferior do Insertos aplicaveis @ H20, H21
porta-ferramenta pode interferir em sua montagem na maquina. Condigbes de corte recomendadas @) H32, H33

2. As descricdes da haste e da ldmina estao impressas no corpo do porta-ferramentas.
(A descricdo da unidade ndo é impressa.)
KGD-S : Lamina direita para haste direita, ldmina esquerda para haste esquerda.
Ahaste é aplicével a todas as [aminas com sentido correspondente.
3. Quando a descricao da unidade ndo estiver disponivel (sem descri¢do da unidade) e/ou o status do estoque for " ", adquira a haste e a lamina separadamente.
4. (DX: Profundidade maxima na qual o processamento pode ser realizado. (Caso o (DX seja de 20 mm ou mais, a profundidade maxima do canal feito com inserto de 2 arestas serd de 18 mm.)
5. Torque de aperto recomendado do parafuso de fixagdo para o inserto: 6,5N-m (Largura do canal 2 ~ 4mm)
6. Os porta-ferramentas acima também sdo aplicaveis ao canal externo.

Sistema de identificacdo de porta-ferramenta

KGD (Tipo destacavel / Descricao da unidade)

xeo I XTI A + R

Verséo do porta-ferramenta Tamanho da haste Tipo de porta- Insertos aplicaveis Profundidade max. de corte

R ‘ Tado direit ferramenta OGNS
ado direito - )
L | Ladoesquerdo 20x20mm Destricdo da 2~3mm 17:17mm
unidade
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Corte Tipo KGD

%
z
S
o
o

Otimo para canal externo e corte com refrigeracio em alta pressio

KGD-JCT

O refrigerante é direcionado em duas direcdes, para a face de saida e do flanco do inserto

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

n Excelente controle do cavaco

Refrigerante na direcdo da face de saida Comparacao de controle do cavaco (Avaliacio interna)
A posicao e o angulo do furo de refrigeracdao melhoram o KGD-JCT apresentou melhor desempenho no controle do
controle do cavaco cavaco mesmo em taxas de avanco mais baixas

f=0,05 mm/rev (1,5MPa)

Condigdes de corte: Vc = 150 m/min, d = 8mm, f = 0,05 mm/rev, Com refrig.
Largura da aresta4 mm Material : 15CrMo4  Canal

A refrigeracao da aresta de corte leva a uma vida util mais longa da ferramenta

Refrigerante na direcdo da superficie de saida e face do flanco do inserto
Direcionar o refrigerante para a aresta de corte prolonga a vida util da ferramenta

Comparacao da resisténcia ao desgaste (Avaliaczo interna)
KGD-JCT Concorrente E

O refrigerante nao flui diretamente
em direcao a aresta de corte

0.20

B KGD-JCT (Refrigeracdo interna: 1,5 MPa)

% B Concorrente E (Refrigeragao interna: 1,5 MPa)
= 015 /
>
o
v
=
©
o
©
g ’
7
©
2 005
3
[a)
Apo6s usinagem por 39 min | | |
0 10 20 30 40

Tempo de Corte (min)

Gy . | Condigdes de corte : Vc = 180 m/min, d = 9 mm, f = 0,15 mm/rev, com refrig.
Fratura Largura da aresta4 mm Material : 15CrMo4 Canal

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

KGD-JCT (Suportes com passagem de refrigerante)

_I £ 3| ox @
J LH
—_ G1/8
{ T /
o S ﬁlﬁ’::::::::::::::;{1[; T
4 |
G1/8 ‘ MHD
LF
Mostrado lado direito | Resisténcia a pressao: ~15MPa
Dimensoes do porta-ferramentas
Pegas de reposi¢ao
Dispon. Dimens&o (mm) Parafuso de "
< Bujdo Chave
Descricio fixagdo Insertos aplicaveis
@ H20, H21
RLéHBLHHFLFWF%Eé
g2
KGD™.  2020K-3T06)CT 0K 315] 96.2]
2020K-3110)CT ®|®[10]20(20[34]20]| [1889%42] HH5X16 GDG3020... I
2020k-31204CT NOE 38 %02 GDM3020... L
125 314 HSG1/8X8.0 LW-4 GDMS3020... 5
2525K-3T064CT K 315] 196.5 COMAO20. S
2525K-3110/CT ® @ |10]25(25(34]25| [23.8945] HHSX25 GDMS4020...
2525K-3120JCT e |02 39 89.5
KGD%.  2020K-4T10JCT ® O |10 34 94.2
2020 F— 20 183 HH5X16
2020K-4T20JCT o 0|2 38 90.2
GDM4020...
2525K-4T10CT /e |10 34| |12s|  |oas| 4|5 HSG1/8X8.0 | LW-4 COMS4020
2525K-4T20)CT ® @ [20]25(25(39]25| [233[895] HH5X25
2525K-4T25)CT ® |02 44 84.5
Consulte a pagina D12 para pecas de conexdo dos suportes para passagem de refrigerante. Condicoes de corte recomendadas @ H32, H33

Sistema de identificacao de porta-ferramentas
KGD (Tipo integral)

KGD ?@##T J(|ZT

Versao do porta-ferramenta Tamanho da haste (omprf|mentu do Insertos aplicaveis Profundidade max. de corte Outros
— porta-ferramenta
\ Lado direito 25% 25 mm GDM/GDMS 06:6mm Suportes com passagem
\ Lado esquerdo 125mm 3~4mm de refrigerante

@ : ltem standard
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Corte Tipo KGD

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

Classes recomendadas f (mm/rev)
(Velocidade de corte Vc: m/min) PF (RE = 0.03 mm) ‘ PF (RE=0.15 mm) :goi
Material 2
MEGACOAT NANO MEGACOAT Largura da aresta CW (mm) g
PR1535 PR1225 PR1215 13/15 2.0 25/3.0 13/15 20 25/3.0
PAY * PAY
ReCiiene 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
] PAY * PAS =
) 70~ 150 70~150 70~ 180 £
£
N * DAg % B B B B B B S
Aco inoxidavel 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
*: 12 Rec dacdo i\(: 22Rec Jacdo
(lasses recomendadas f (mm/rev)
(Velocidade de corte Vc: m/min) PQ PG 2
=]
Material S
MEGACOAT Metal Duro <
NANO MEGACOAT DLC Metal Duro Largura da aresta CW (mm) é
PR1535 PR1225 PR1215 PDL025 QW15 2.0 2.5/3.0 20 2.5/3.0
PAd AY _ .
I AESEITD 70~ 150 70~ 150 70~ 180
9 0.03~0.1 0.04~0.12 0.01~0.04 0.01~0.05
S
o) ' w * PAe i i
O falita 70~ 150 70~ 150 70~ 180
N * Yo S i B N - - - .
Aco inoxidavel 60~ 120 60 - 120 60 - 150 0.02~0.07 0.02 ~0.08 0.01~0.03 0.01~0.04 g
' _ _ * ] e . ~ . . £
Ferro fundido 80~ 200 50~ 100 0.04~0.1 0.04~0.12 0.01~0.04 0.01~0.05 =
. .. ) ) ) * D¢ ) ) B 5
Ligas de aluminio 200 ~ 500 200 ~ 450 0.01~0.05 0.01~0.06
Latdo - - - - 100 2 200 - - 001~007 | 0.01~008

%12 Recomendacdo DAePs Recomendacdo

Mapa de aplicacéo

Alto avan¢o
PH

Uso geral
PM

PQ

Para torno automatico (Baixo avanco)

Para torno automatico (Avanc¢o médio)

Para torno automatico (Baixo esforco de corte)

Baixa <= Forca de Corte = Alta

BaiXa < T3 (e QVAN(O - A1
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Corte Tipo KGD

KGD condi¢oes de corte recomendadas (Quebra-cavacos PM / PH)

Classes recomendadas f(mm/rev)
(Velocidade de corte Vic: m/min) PM ‘ PH g
=]
Material s
alera MEGACOAT MEGACOAT Largura da aresta CW (mm) g
NANO &
PR1535 PR1225 PR1215 2~4 2 3~4
PAY * PAg
Ago carbono 80 ~ 200 80~200 | 100~ 200
0.08 ~0.18 0.10~0.25 0.15~0.28
" PAY * PAg .
Acliga 70~180 | 70~18 | 80~180 g
£
A * Y Y .
Aco inoxidavel 60 ~ 150 60 ~ 150 60 ~ 150 0.06 ~0.12 0.05~0.12 0.08 ~0.15
Ferro fundido - - * 0.08 ~0.18 0.10~0.25 0.15~0.28
100 ~ 200 ’ ’ ' ’ ’ ’

¥ 12Recomendacio  Yy: 22 Recomendacdo

Exem pl odeavan CO [mNo gréfico indica o valor de avanco mais recomendado (f)]

* Quebra-cavaco PM [ Material usinado: S50C ]

] I

Corte a

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

Largura da aresta W (mm)

* Quebra-cavaco PH [ Material usinado: $50C ]

£

] E— T -

s

S 2 pre T —————

g [ N N N
0.1 0.2 0.3

Taxa de avanco f (mm/rev)

Precaucao (Corte)

1. Certifique-se de realizar o processamento com refrigerante. Forneca refrigerante suficiente na aresta de corte.
2. Mantenha a rotacdo constante durante o processamento para que a vida util ideal do produto seja alcancada.
3. Corte o mais préximo possivel da placa de fixagao.

4. Reduza a taxa de avanco para 1/2 a 1/3 préximo ao centro para evitar impacto causado pela usinagem.
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Corte

Tipo KGM

GM/GMM/GMN/GM*/.
Ole
o
Metais nao ferrosos
o Tolerancia Z
. Dimensao (mm) i Metal duro &
3] =)
Inserto Descricho g 3| P |- Porta-ferramentas aplicveis
o ~
S| W | S | RE | INSL W) o | ioin ® H38~H40
E min. | mix. |82 22|s
= eEEEEE
GMM  1520-MT 2[5 {43 ] % | 20 [-00s|+00s| | 7|7 KGMP....1.5(-85)
0.05 O
" .« | 0 ] oi o KGM®L...-1.5(-85)
/ {:E:QE GMM  2020-MT 2| 2 | 43| o5 | 20 |-005]+005| | K20
e 1 0 oi [o KGMY....-2(...)
GMM  2520-MT 2|25 | 43 | o | 20 |-005 |00 | KGM...2.5(-85)
Orientado a corte afiado o KGML.2(..), KGM..-2.5(-85)
O O L.=2(...), Lom2.0(-
GMM 3020-MT 20 3 43 0.05 20 |-0.05{+0.05 olo KGM"...-3(T20)
GMM 1520-NB 2115 43 0 20 [-0.05|+0.05 O: 1O KGM™L...-1.5(-85)
| g * ! ) KGM™...-1.5(-85)
/ ;*#_Ex:(tn GMM  2020-NB 20 2 [ 43 ] 0 | 20 [-005|+005| | O |0 20
gy - R
[ GMM  2520-NB 20 25| 43| 0 | 20 [-0.05|+0.05 o ﬁgm; A
Q Origntado ab(orte afiado / L.-25(85)
= em quebra-cavaco KGMPA...-2(...), KGMP/....-2.5(-85)
o N _ L..~2(...), Lom2.
] GMM 3020-NB 2| 3 43 0 20 0.05 |+0.05 O KGMP...-3(T20)
N KGM™L...-1.5(-85)
g : o
_ GMM 2020-TK 20 2 43 0.2 20 0.05|+0.05 |O:O: [O KGM#..-2(...)
_ - KGM#L...-2(..)
/ GMM  2520-TK 2 25| 43| 02 | 20 |-005[+005| |00 |O KM 2.5085)
§ KGMPA...-2(...), KGMP/....-2.5(-85)
. : o
GMM 3020-TK 20 3 43 1025 | 20 0.05 |+ 0.05(O]|O:0: O KGM....-3(T20)
. KGM#A...-1.5(-85)
GMM 2020-TMR 2| 2 43 | 0.2 20 |-0.05{+0.05 O KGM...-2(..)
' ) KGMP..-2...)
/ GMM 2520-TMR 21 25 43 0.2 20 |-0.05 [+0.05 O KGM®#/...-2.5(-85)
KGMPA...-2(...), KGMP/....-2.5(-85)
u - C
GMM 3020-TMR 21 3 43 | 025 | 20 0.05 |+ 0.05 O KGMP..-3(T20)
N KGM™...-1.5(-85)
5 - O
GMN 2-TK 1 2 43 0.2 20 0.05 [+ 0.05 O: |O KGMA...-2(..)
; - KGMPA...-2(...), KGMP....-2.5(-85)
/ GMN 3K 1|3 | 43 02| 2 [-00s[+oos|ofo 0 O] |y
GMN 4-TK 1 4 43 0.3 20 |-0.05[+0.05[(0|0:0: O KGMPA...-3(T20), KGMPA...-4(T..)
GMN 2.2 1 22 43 1017 | 20 [-0.05|+0.05[/O O [O]O KGMPL...-2(...)
KGMPA...-2(...), KGMP/....-2.5(-85)
GMN2.2 -
- . GMN 3 1 3 43 0.2 20 0.05|4+0.05(0Of O [O]O KGM?....3(T20)
g
;/; st #:E GMN 4 1 4 43 1025 | 20 [-0.05|+0.05[/O O: [O|O| KGMPL...-3(T20), KGML...-4(T..)
1aresta GMN 5 1 5 43 0.8 20 [-0.05]|+0.05[O O O KGMPA...-4(T..), KGMPA...-5(T25)
GMN 6 11 6 43 | 0.8 20 [-0.05|+0.05[/0 O |O KGM™.....-5(T25), KGMR...-6T30

(O : Verificar disponibilidade
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Corte Tipo KGM

GM/GMM/GMN/GM™/.
Ole@
Aco inoxiddvel @0
[ ] o
Metais ndo ferrosos [ ] N
Angulo| Tolerancia g
Dimensdo (mm Metalduro | E
B IRt} | (mm) 15
3] a
[ el g S| P “| 7| Porta-ferramentas aplicaveis
o ~
Sl aw | s | re | mst [pswn| W Wl ® H38~H40
E min. | méx. |8|8i0 2 22ls
= g2eizl52
GMM 1520R-MT-15D 20 15 | 43 0(())5 20 15 [-0.05|+0.05 o (i KGMPA...-1.5(-85)
GMM 2020R-MT-15D 0 O O a
) s 2020R-MT-15D 2| 2 43 1005 | 20 15 |-0.05[+0.05|0| O EgmH;L...:;.(S(;SS)
= 7 2020L-MT-15D 0 o Lol
Smm= \ .
i:ﬂ GMM 2520R-MT-15D 20 25 | 43 0%5 20 15 [-0.05|+0.05 o - Egm;l' 5(;)85
Orientado a corte afiado : 1.:-2.5(-85)
GMM  3020R-MT-15D 0 o o . .
3020RMI-15D  |2| 3 | 43 |005| 20 | 15 [-0.05|+0.05|0| O ﬁgm';L;ETz)o)KGM Jhc25085)
3020L-MT-15D 0 o e
RE KGMY..1.5(-85) I
1A= - @) O
GMM 2020R-TK-8D 2| 2 43 | 02 | 20 8 0.05 [+0.05 O D KaMP..-2(..) g
KGM....-2(..) S

GMM 2520R-TK-8D 201254302 2 8 |-0.05(+0.05 O KGMP....-2.5(-85)

\

oM oRTks 2| 3 |43 |ozs| 0 | 8 |-00s|soss|o| o0 Egm:;tngz)o;( GPR.2585)
GMM  2020RTMR-6D 2| 2 | 43 | 02 | 20 | 6 [-0.05|+0.05 o ﬁgﬂ:ﬁ}f‘)“’
/ GMM  2520RTMR6D | 2| 25 | 43 | 02 | 20 | 6 |[-0.05(+005 | o Egm:;ti(s()gs)
GMM  3020RTMR-6D |2 3 | 43 |025| 20 | 6 [-0.05|+0.05 o ﬁgm:ﬁiin)o;( NL-25685)
MR 2TK-8D 1) 2 (4302 ] 20| 8 [-005+005 oo Egm;(s()as)
/ GMR  3TK8D 113 [ 4305|200 | 8 |-005+005 OC oWz
orentanere ode |GMR 4TK-8D ta Las o3| o] s |-00s|voos| | o0 [o] | kenme-3mao kemve.-4my
. gmf ;;gg 102243 07| 20 | 8 [-005|+005]" é’ 21 KGM?%..-2(...
/ o g GMR  22-15D 122 43| 0 | 20 | 15 |-005+0.05/O :o olo KGML...-2(...
/ tj/:ﬁ Em ;ig 1| 3 |43]02] 2/ 4 [-005 +o.058 ;’ “I° ﬁgﬂ:ﬁﬁﬁnﬂ»" M 2589)
rentadoa orteafiade gm‘ jjg 11 4 |43 |o025| 20 | 4 |-005 +o.osg - KGM?..3(T20), KGM"Ve...-4(T.)

Inserto com sentido direito

(O : Verificar disponibilidade
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Corte Tipo KGM

Preparacao da aresta

Série Quebra-cavaco MT Quebra-cavaco TK Quebra-cavaco TMR Sem quebra-cavaco (NB)
Chanfro+ HoneadoR | Chanfro + Honeado R | Chanfro + Honeado R Aresta afiada Chanfro + Honeado R Honeado R Aresta afiada

Raio R(RE) =0,05 (anto afiado Raio R(RE) =0,2 ~0,3 | RaioR(RE)=0,2~0,3 Raio R(RE) =0,2 Raio R(RE) = 0,05 (Canto afiado

Prep. de aresta

By, {

(R9025/PR915 PRI30/KW10 (R9025/PR915 PR930/KW10 PR1115 (R9025 PRI30/KW10

- Aespec. da aresta afiada pode reduzir o esforco de corte em 40% em relacao a aresta com chanfro.

Série Vantagens
MMM Quebra-cavaco especifico para operagdes de corte que exigem desempenho de corte afiado.
: Minimiza a saliéncia remanescente.
CMMANB Aaresta de corte é plana sem quebra-cavaco.
i Muito bom para o latdo, etc.
Design estdvel com quebra-cavaco para corte. Raio R grande.
GMM-TK A
2 arestas para desempenho econdmico
Mesma geometria do quebra-cavaco do GMM TK.
GMN-TK . -
1 aresta. Ampla série de aplicacdes.
GMN (Std.) Principalmente para canal profundo, mas disponivel para expansao do canal e torneamento em funcdo da projegdo proxima a aresta de corte lateral.
(Sem indicago) 1 aresta e ampla faixa de aplicagdes. Disponivel para aplicagdes de corte.

[
—
-
o
)
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Corte Tipo KGM

Quebra-cavaco TMR

Vantagens Mapa do quebra-cavaco GMM

Parede curva especial

Escoamento do cavaco aprimorada
a0 comprimir cavacos

Largura do cavaco < Largura do canal

Baixa <= Taxadeavanco mmp Alta

Depressao no centro
da aresta de corte Corteafiado ) Orientado a estabilidade

Faixa aplicavel TMR

Faixa aplicavel

200
(]
£ Quebra-cavaco S
£ 100
Iy TMR
50 ‘ ‘

0.10 0.15 0.20

f (mm/rev)

0 quebra-cavaco TMR possibilita um controle estavel do cavaco também em altas taxas de avanco

Bom controle do cavaco mesmo quando a velocidade de corte (rotagdo) é aumentada. (Material : SCM415, 930, rotagdo constante)
L n=1,060min"(Vc=100m/min) n=2,123min"(Vc=200m/min)
Descricao
f=0,12mm/rev f=0,18mm/rev f=0,12mm/rev f=0,18mm/rev

o | & 000 9 ©@0%e OO
@@Q) @\g@O WV\ @®0e

am | ©Qeee ©099 | @Qee O

3020R-TMR-6D

(Angulo frontal) @ @ ©6 0o % ©999

(Neutro)

Condigoes de corte recomendadas Rugosidade da superficie
Material usinado Vc (m/min) f (mm/rev) 0 quebra-cavaco TMR proporciona boa rugosidade superficial na face com alto avanco.
- GMM2020R-TMR-6D -GMM2020-TMR
A(;o carbono 60~ 200 (Vc=200m/min) (Vc=200m/min)
~— Quebra-cavacos A do concorrente ~— Quebra-cavacos A do concorrente
_ 8 | o~ GMM2020R-TMR-6D _ 8 | o~ GMM2020R-TMR
Aco liga 60 ~ 150 0.08~0.18 E g
&6t & 6
[ Q
E: B
Aco inoxidavel 50 ~ 140 2 .4 3 4
[ [ o [
[=2] (=2}
=1 =1
o [=
2+ 2+
0.‘08 0.‘1 2 0.‘1 8 0.‘08 0]1 2 0.‘1 8
f (mm/rev) f (mm/rev)
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Corte Tipo KGM

KGM (para torno automatico)

R =

KGML.1616

HBH 4%
H

Mostrado lado direito

Dimensoes dos porta-ferramentas

Pegas de reposi¢ao
Dispon. Dimenséo (mm) Parafuso de
N Chave
Descricio fixagdo Insertos aplicaveis
¢ @ H34, H35
§ - s | 3 \/
RIL|=|H|B|[LH|HF| & |LF| WF § El =
fg = %
=Y
KGM% 1010015 ofols|fw0]18[10] [120] 94 GMM1520...
I 1212F-15-85 Ll a1 | 2 188 1 |15] 2 | SE40120MR | w155 GMM2020...
2 12120415 olo 120 GM_2-TK(-8D)
S KGM%L  1010)%-2 Olo|8]1w0[10]18]10] |120]9.15 GMM2020...
1212F-2-85 oflo 2|85 SE-40120TR| LTW-15S -TK(-
—T——123 (1212|1912 11151 2 | 3 GM_2-Tk(-8D)
1212)X-2 olo GM_2.2(-..D)
—— 120—— M 30
1616JX-2 O1O|3016]16 (24516 | - 15.15 SE-50125TR| LTW-20 e
B 1212F-2.5-85 O 85
HGAL Bl B n SE-40120TR | LTW-155 GMM2520...
1212)X-2.5 oflo 24| 3 GMM3020...
- 120——
1616)%-2.5 0|0 16| 16 [24.5] 16 | - 15 SE-50125TR|  LTW-20 GM_3(..)
KGM®.  1616JX-3 OfC 16 | 16 |24.5( 16 | - |120| 14.8 | 3 | 4 |SE-50125TR| LTW-20 [GMG3020..., GM_3(...), GM_4(...)
KGM serd substituido por KGD => H22 Condigoes de corte recomendadas @ H43

(O : Verificar disponibilidade
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Corte Tipo KGM

KGM

I
® = I ‘
! 5l (18 T
Y : A,
""""" ) LF
Mostrado lado direito
Dimensdes do porta-ferramentas
Pecas de reposicdo
Dispon. Dimensdo (mm) Parafuso de | Parafuso de Chave Chave
Tt fixagao fixagdo Insertos aplicaveis
¢ @ H34, H35
— = =3 ,
RIL|[ZS|H|B|[LH|HF|22|LF|WF § £ ‘é
=
= =
KGM®  1212H-3 O 1212 112 | 1 100 110.8] 3 - SB-5TR - LTW-20 GMG3020..., GM_3(...)
1616H-3 @] 16 | 16 16 14.8
9 27 3 HH5X16 (]
2020K-3 oflo 20 | 20 A 125(18.8 4 - LW-4 - GMG3020..., GM_3(...), GM_4(...) ‘g
2525M-3 o010 25|25 25 150(23.8 HH5X25 v
KGM#.  2020K-4 o 20 | 20 20| |125)183 HH5X16 GM_4(..)
- 10 27— - 415 - LW-4 -
2525M-4 oflo 25|25 25 150(23.3 HH5X25 GMN5
KGMR  2020K-5 O 20 | 20 20 125]17.8 HH5X16
- 10 7 - 506 - IW-4 - GHINS
2525M-5 O 25|25 25 150(22.8 HH5X25 GMN6
@ G48~G50
7 " ol ke ; - E -
KGM®  2525M-8 C 25(25|25(40(25(75(150| 22| 8 | 8 | HH6X25 LW-5 GM__8030... GMGAS030..R
(DX exibe a profundidade de canal disponivel. Condigoes de corte recomendadas @ H43

0inserto com 4 mm de largura pode ser instalado no KGM.1212H-3, mas ndo é recomendado em fungéo da rigidez do porta-ferramenta.
KGM serd substituido por KaD=> H28

(O : Verificar disponibilidade
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Corte Tipo KGM

KGM-T (Canal profundo)

i A
. w2, DX
= @
I il@)
LH
50/'\‘4_’;5
D ] i ‘
} . T 8 .
I I T
[ 7
7777777777777 T |
Mostrado lado direito
Dimensdes dos porta-ferramentas
Pecas de reposicdo
Dispon. Dimens&o (mm) Parafusode | Parafuso de
p < Chave Chave o
Descricdo fixagao fixagéo Insertos aplicaveis
: @ H34, H35
~ = S| 2 &)
R{L|S|H|B|LH|[HF|&|LF| WF = § ‘é
Lo
KGML  2012-2T17 20 I I 2 I N B M A - SB-5TR - LTW-20
2020K-2T17 ololn 20 | 33 1915 2 | 3 | HH5X16 GMM2020.., GM_2-TK(-8D)
. — - LW-4 - GM_2.2(-..D), GM_3(...)
"g 2525M-2117 oflo 25|25 25 150(24.15 HH5X25
v KGM?L  1616H-3T20 O 16 | 16 16| 4 (100 14.8 HH5X16 - LW-4 -
201263120 o 12 108 - SB-5TR - (TW-20 GMG3020..
—1—120 |20 - 36|20 25— 3| 4 GM_3(...)
2020K-3T20 oflo 20 | 18.8 HH5X16 1o GM_4(.)
2525M-3120 OO0 25|25 25 150| 23.8 HH5X25 B
KGM%.  2020K-4T20 O 20|20 20 125 18.3 HH5X16
20 36 GM_4(...)
2525M-4120 @) 415 - LW-4 R
2512525 150| 23.3 HH5X25 GMN5
2525M-4125 Ol O|25 4
KGMPL  2525M-5T25 OO0 % 25|25 0 A 150| 22.8 s el msios Wod GMN5
3232P-5T25 O 32132 32 170] 29.8 GMN6
KGMR  2525M-6T30 O 30(25(25(45|25 150|224 6 | 6 | HH5X25 - LW-4 - GMN6
(DX indica a distancia entre o porta-ferramentas e a aresta de corte. Consulte a Tabela (H42) para a relacao entre a profundidade de canal disponivel e o didmetro de corte.
Ao usar o inserto GMG / GMM (2 arestas), defina a profundidade do canal abaixo de 15 mm.
KGM sera substituido por KiD=> H28 Condi¢des de corte recomendadas @ H43

(O : Verificar disponibilidade
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Corte Tipo KGM

Insertos Aplicaveis

Aplicagdes | Canal /Tomeamento | Canal/Torneamento Canal Raio completo /Cdpia | Raio completo /Cdpia | (Corte/Canal Profundo (orte/ Ganal profundo Corte / Canal profundo Corte /Ganal profundo (orte/ Ganal profundo
Consulte a Pagina G48 G48 G49 G49 G50 H34, H35 H34 H34, H35 H34, H35 H34, H35
MW o g MT NB TK 2 TK
Inserto 3 \/ / / /
-
‘ -«
Porta-ferramentas TMR
GMM1520..MT
KGMP/L. .15 . . R R R GMM2020..MT GMM1520..NB GMM2020..T. GMN2..TK B
te GMM1520%L.MT | GMM2020..NB GMM2020R..T. GMR2..TK
GMM20207..MT
GMM2020..MT GMM2020..T.
GMM2520..MT GMM2020.NB GMM2520..T. GMN2..TK GMN2.2
KGMP/L 2T) GMM2420.MW |  GMG3020..MS GMG2520..MG GMG3020..R R GMM3020..MT GMM2520.NB GMM3020..T. GMN3..TK GMN3
e GMM3020.MW | GMM3020.MS | GMG3020..MG GMM3020..R GMM2020%L..MT GMM3020.NB GMM2020R..T. GMR2..TK GM%.2.2
GMM2520%..MT - GMM2520R..T. GMR3..TK GM3
GMM30207..MT GMM3020R..T.
GMM2520..MT GMM2520..T.
KGMP/L...2.5 GMM2420.MW |  GMG3020..MS GMG2520..MG GMG3020..R R GMM3020..MT GMM2520..NB GMM3020..T. GMN3..TK GMN3
Looods GMM3020. MW GMM3020..MS GMG3020..MG GMM3020..R GMM2520%c..MT GMM3020..NB GMM2520R..T. GMR3..TK GMPA3
GMM30207L..MT GMM3020R..T.
GM@3020..MS 6MG3020.MG GMG3020..R GMN3..TK GMN3
KGMP/L 3(M) GMM3020.MW | GMM3020..MS 6MG3520. MG GMM3020..R R GMM3020..MT GMM3020.NB GMM3020..T. GMN4..TK GMN4
e GMM4020.MW |  GMG4020..MS 6MG4020. MG GMG4020..R GMM3020%..MT - GMM3020R..T. GMR3..TK GM3
GMM4020..MS - GMM4020..R GMR4..TK GM%/4
GMG4020..MS GMG4020..R GMNg
KGMP/L 4(T) GMM4020.MW | GMM4020.MS | GMG4020..MG GMM4020..R R R R R GMN4..TK GMNS
GMM5020.MW |  GMG5020..MS GMG5020..MG GMG5020..R GMR4..TK oMPL4
GMM5020..MS GMM5020..R -
GMG5020..MS GMG5020..R
R GMM5020.MW | GMM5020.MS | GMG5020..MG GMM5020..R GMN5
KGML...5T GMM6020.MW | GMG6020.MS | GMG6O20.MG | GMGeo2o.R | CMOABO20-R - - - - GMN6 ﬂ
GMM6020..MS GMM6020.R [l
R GMG6020..MS GMG6020..R [}
KGMT....6T GMMB020.MW | cyvieon e | GMGB020.MG | cypeoi GMGAG6020.R - - - - GMN6 g
KGMPL...8 GMMB8030..MW - GM@8030..MG - GMGA8030..R - - - - - v

Condicoes de corte recomendadas ® H43
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Corte Tipo KGM

Diametro de corte possivel do tipo KGM / KGM-T

I

\ 20 (CDX, 040)

N\
18(CRY, 130)

Existe um limite para a profundidade
L de canal disponivel dependendo
do didmetro da pega.

25

Se o diametro da peca for grande, a profundidade de canal disponivel

torna-se menor em funcao da interferéncia com o porta-ferramenta.

|

|

|

|

|

|

|

|

! .
| 7

N - e.g.) KGMR2525M-3T20 + GMN3

|

KGM (para torno automatico) Tabela de diametro de corte possivel e profundidade de canal disponivel

) Desaicdo do porta-feramentas DCX (Diam. de corte)

KGM™/L 1010[_J-1.5... - - - - - - - 18 | 2 26 | 38 | 76

o 1212 115... - - - - B |2 | 37| 71| o | o | o | e

% 1010[_J-2... - - - - - - - 18 | 2 26 | 38 | 76

v 121200-2.. - -1 - 132737 |n
1616[_-2... 30 | 37 | @7 [ 68 | 89 | 31| » | °°
1212[1-25... - - - - B | 7| 37| n oo
let6LJ25.. | 30 | 37 | 47 | 68 | 89 | 11| = | oo
1616 J-3...

Profundidade de canal disponivel (DX (mm) | 15 | 14 | 13 | 12 | 15[ 11 | 10 | 9 8 | 7] 6|5 4 3 [ 2]

Tabela de didmetro de corte possivel e profundidade de canal disponivel do KGM-T (GMN, GML ao usar inserto de 1 aresta)

Descrigdo do porta-ferramentas DCX (Diam. de corte)
KGM™/L 2012K-2117
2020K-2T17 - - - - - - - - 66 80 130 | 260
2525M-2T17
1616H-3T20 - - - - - 40 54 70 100 180
2012K-3T20
2020K-3T20
2525M-3T120 - - - - - 40 920 130 | 240 oo
2020K-4T20
2525M-4T20 )
2525M-4T25
2525M-5T25 - - 50
3232P-5T25 280 | 600
2525M-6T30 100 | 300 oo oo oo
Profundidade de canal disponivel (DX (mm) 30 27 25 23 22 20 19 18 17 16 15 14 13 ou menos

140 | 240
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Corte Tipo KGM

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

(lasses recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min) Largura da aresta CW (mm) g
Material Metal duro VD Metal duro PVD Metal duro 15 ‘ 20/25 30 40 =
L
(R9025 PR915 PR930 KW10 f (mm/rev) S
Yo * PAY
Aco carbono 40 - 180 60~ 150 €0~ 130 0.01~0.04 0.02~0.15 0.03~0.20 0.08 ~0.30
i * * *
- .01~ 0.04 .02 ~0.1 .03 ~0.2 .08 ~ 0.
Aco liga 70150 60~ 150 0130 0.01~0.0 0.02~0.15 0.03~0.20 0.08 ~0.30
. * * * ;
- 0.01~0.03 0.02~0.10 0.03~0.15 0.08 ~0.25 8
Aco inoxidavel 60 140 50~ 140 50120 g
. * £
Ferro fundido - - - 50~ 100 0.01~0.05 0.05~0.12 0.10~0.25 0.10~0.30 S
. - ) ) ) * N N N N
Ligas de aluminio 200 ~ 450 0.01~0.05 0.05~0.10 0.05~0.20 0.05~0.25
" ) ) ) * 5 5 3 5
Latao 100~ 200 0.01~0.05 0.05~0.10 0.05~0.15 0.05~0.20
- Ao usinar aco e aco inoxidavel com o inserto PR930, diminua a taxa de avango em 20%. *: 12 Recomendagéo ﬂ{: 2 Recomendagéo

Condicdes de corte recomendadas (GMM-TMR)

Material usinado Ve (m/min) f (mm/rev) Observagoes
Aco carhono 60 ~ 200
Aco liga 60 ~ 150 0.08 ~0.18 Com refrig.
Aco inoxidavel 50 ~ 140

Corte %
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Corte Tipo KPK

Solugdes de corte de alto desempenho

Série KPK

A substituicao facil do inserto reduz o tempo de inatividade

Alto desempenho, longa vida util da ferramenta e usinagem estavel com forte mecanismo de fixacao

Facil substituicao do inserto

.

Reduzaloftempoldelinatividadelcom a
substituicaolrapidaldolinserto

Gireralchavelligeiramentelparalliberar o inserto
|

Sem nenhum martelo ou
parafuso Autofixacao

2 A fixacao rigida do inserto assegura seguranca e protecao adicionais

[
—
-
o
)

O inserto firmemente fixado usa trés superficies de contato para eliminar deslizamento ou vibracao

1. Grampo superior

Comparacao do desvio do inserto (Avaliaco interna)
Retém o inserto no lugar
200" m KPK

—— =
= B Concorrente A
Q 160
g
s . <
Superficies de contato separadas 5 120
Contato frontal : Melhor estabilidade 'g
Contato posterior : Prevencao contra E 80
deslizamento do inserto £
3
S 40
&
3
(=)
0

X 0 20 40 60
3.Base doinsertoemV Carga (N)

0 assentamento otimizado do
inserto evita sua movimentagao

Evita a retracao do inserto e facilita
amontagem dos insertos

Ferramenta medida : KPKB32-3 PKM30N-025PM

Comparacao do desempenho de corte (Avaliagao interna)

Concorrente B

Congestionamento dos cavacos

- Congestionamento dos cavacos

Emaranhamento do cavaco

Ruido de corte e acabamento superficial: Bom
Usinagem estavel Daniﬁcggg,o = Arranhdes na superficie acabada Trepidagio Vibragao ao entrar na peca

Condicoes de corte: n =320 min’ (constante), Vc = ~100 m/min, f = 0,12 mm/rev, Com refrig. externa Material : 34CrMo4 (2100) Largura da aresta : 3mm
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Corte Tipo KPK

Quebra-cavacos exclusivos para longa vida util da ferramenta e usinagem estavel

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

Para usinagem com aresta tenaz e alto avango

Quebra-cavaco PH

Classes de insertos Classes de insertos

Para aco :PR1625
Para aco inoxiddvel : PR1535
Paraferro fundido e aluminio  : GW 15

Para aco : PR1625
Para aco inoxidavel : PR1535

Comparacao da resisténcia ao desgaste (Avaliagio interna) Comparacao de Controle do Cavaco (Avaliagio interna)

KPK Concorrente B Concorrente C

015 | m KPK (PR1625)
Congestionamento dos cavacos

] e

Concorrente B S & e w ® Grande uido .

012 m Concorrente C
’ 018 e @ ® '0 * 0 .
©

0.09 o - » Emaranhamento docavaco | *  * ~ °
€ ® @« [\
0.06 8
02 & o @ G @Q 0
: ]
@
0.03 - > N Emaranhamento do cavaco
; o e :
0.00 )
0 20 40 60 80 100 120 - ® &7
‘ " <
- ; .

Corte a

Desgaste da aresta (mm)
f(mm/rev)

140 0.08 ® ':;
) °
Tempo de corte (min)
B E) Emaranhamento do cavaco
Condigbes de corte : n =955 min (constante), Vc = ~150 m/min
f=0.12 mm/rev (~@10: f= 0,05 mm/rev) Com refrig. externa Condicoes de corte : n =780 min" (constante), Vc = ~120 m/min, Com refrig. externa
Material : 15CrMo4 (250) Largura da aresta : 3 mm (Quebra-cavaco PM) Material : 15CrMo4 (250) Largura da aresta : 3 mm (Quebra-cavaco PM)

728 0 bloco porta-ferramenta rigido evita vibracao e fornece refrigeracio interna

Grampo em trés partes para

KPKTB-JCT assegurar a fixacao da lamina
Comparagao da resisténcia a vibracao (Avaliagao interna)
Comparagdo do comprimento em que a -
usinagem é estavel conforme o balanco da ‘

lamina de Tmm

Balanco daldamina | R|
< >
KPK
Ocorréncia de
Concorrente C X vibraces

Refrigeracao interna disponivel 0 » 46
Pressao méaxima do refrigerante : 7MPa Balango da lamina (mm)

Condicées de corte: n = 650 m\'n" (constante), Vc = ~100m/min, f=0.12 mm/rev
Com refrig. interna (Pressao normal) Material : 34CrMo4(250),
Largura da aresta : 3 mm (Quebra-cavaco PM)

-

Mandibula inferior de alta rigidez

Veriﬁcagéo 0 tipo KTKTB é compativel com a refrigeracao interna com um conector interno opcional. (~ 1 MPa)  *Consultea pégina H56 para 0 método de omecimento (Tipo O
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Corte Tipo KPK

Metais ndo ferrosos [} N
Dimensdo |Angulo| Tolerancia | Metal
p (mm) ) (mm) duro
g PVD
[Teert Descricio g Porta-ferramentas aplicaveis
o
Sl ow | Re [P cyv cyv i @ H48, H49, H55, H56
S min. | max. (@i gd[e
= ==|S
aia|Y
KPKB19-1, KPKB26-1(JCT)
PKM 16N-015PM 16 | 015 o0 i o)
KPKB19-2, KPKB26-2(JCT)
A4 ALY 2|02 oo KPKB32-2(JCT), KPKH7L2020K-2(JCT)
KPKB19-2, KPKB26-2(JCT)
PKM (il 24102 oo KPKB32-2(JCT), KPKH7.2020K-2(JCT)
KPKB26-3(JCT), KPKB32-3(JCT)
4, SR 3|n oo KPKHL...-3(JCT), KPKHPL...-3D45
'/ ! B et e KPKB26-4()CT), KPKB32-4(JCT)
PKM LAY 4103 g KPKHF...-4(JCT), KPKHFL...-4D45
bogen KPKB26-5(JCT), KPKB32-5(JCT)
PKM 48N-030PM 48 | 03 LILI LTt
I KPKB26-5(JCT), KPKB32-5(JCT)
3 PKM 50N-030PM 5103 LI vt
S
8 PKM 60N-035PM 6 | 035 ®:®|®| KPKB32-6()CT)
KPKB19-2, KPKB26-2(JCT)
PKM LR 2|02 ne KPKB32-2(JCT), KPKH7.2020K-2(JCT)
KPKB26-3(JCT), KPKB32-3(JCT)
) R 303 ® | KPKHFL..-30CT), KPKHY...-345
KPKB26-4(JCT), KPKB32-4(JCT)
PKM 40N-030PH T4 03] - |00 |+003(@@ | L AUCT), KPRHY....4D4S
KPKB26-5(JCT), KPKB32-5(JCT)
Alto avango PKM 50N-030PH 5 0.3 e0 KPKHF/L2525M-5
PKM 60N-040PH 6 | 04 ®:®| | KPKB32-6()CT)
PKM 16R-015PM-6D (0
AL 16 | 015 o o|@| 6191, KPKB26-1(CT)KPKB32-1(CT)
PKM 20R-020PM-6D ) | oa ©®:®|®| KPKB19-2, KPKB26-2(JCT)
20L-020PM-6D ’ ©:®|®| KPKB32-2(JCT), KPKH7L2020K-2(JCT)
PKM 24R-020PM-6D 21 | o ®:®|®| KPKB19-2, KPKB26-2(JCT)
241-020PM-6D ’ ’ ©: ®|®| KPKB32-2(JCT), KPKH7L2020K-2(JCT)
1 6 |-0.03 [+0.03
PKM 30R-025PM-6D 3 | o ©:®|®| KPKB26-3(JCT), KPKB32-3(JCT)
Uso geral 30L-025PM-6D - ©:®|®| KPKHL...-3(JCT), KPKHFL...-3D45
com angulo frontal | pg 40R-030PM-6D 4 | o3 ®:®|®| KPKB26-4(JCT), KPKB32-4(JCT)
40L-030PM-6D ’ ©®: ®|®| KPKH™L..-4(JCT), KPKHL...-4D45
PKM 50R-030PM-6D s | o3 ©:®|®| KPKB26-5()CT), KPKB32-5(JCT)
50L-030PM-6D ’ ©:®|®| KPKH2525M-5

Inserto com sentido direito

@ : ltem standard
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Corte

Tipo KPK

Direcao e uso do angulo frontal

1. Se ndo houver restricado na forma acabada, use um inserto sem angulo frontal.
2. O inserto com angulo frontal é recomendado para evitar saliéncia remanescente.

3. Se vocé quiser tornar a saliéncia remanescente menor ao usinar pegas pequenas ou finas, use o inserto com angulo frontal.

Neutro

Angulo frontal direito (R)

Neutro

Peca oca (Tubo)

N (Neutro R (Direito) L (Esquerdo) Angulo frontal direito (R)

=
c
o 1]
= 2
o o
S 2 NV
= PSIRR PSIRL S.
& &

- Os insertos com angulo frontal (PSIR?L) reduzem as rebarbas na

usinagem de corte.

-Quanto maior for 0 dngulo frontal (PSIRYL), menor serd o esforco de corte.

-0 avango também deverd ser menor.

~
Precaucao

1. Defina a altura da aresta de corte 0,1 mm acima da altura do centro.
2. Recomenda-se a usinagem com bastante fornecimento de refrigerante.

3. Mantenha rotagao constante durante o processamento para que a vida Gtil ideal do produto seja alcancada.

4. Corte o mais proximo possivel da placa de fixagao.

5. Para evitar impactos, reduza a taxa de avang¢o em 1/2 ~ 1/3 ao aproximar-se do centro da peca.

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

Altura central (Altura da aresta de corte)

Peca

H47
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Corte Tipo KPK

KPKB-JCT (Laminas com passagem de refrigerante)

Q,)

0,
< \
/ P

@ oo oo K
& £ N/
LF L
LF
Fig. 1 Fig.2

com fornecimento de refrigerante | Pressao Aplicavel : ~7MPa

Dimensdes do porta-ferramentas

Pegas de reposicdo
. 8
Dimensdo (mm) g Pluguede | Chavede | Parafusode Chave Bloco
P g £| | refrigeracio | remogio | firacio Insertos aplicaveis | porta-ferramentas
g 2 é = @ H46 aplicavel
§ ug_ ® H50, H51
<|A|B|H|[HF|LF|CW E
= v
KPKB 26-1)CT ® |35(14 11.6 | PKM16...
2.6 2 1 PKM20...
26201 ® 50118 24 PKM24...
g 26-3)CT ® 7526 26 [21.4/110{ 3 |Sim (P-4 LPW-5 | SB-4065TR FT-15 PKM30... ETPI}SE—;?(T
8 26411 d 1341 4 3 Torque de aperto do PKMAO...
80 48 parafuso do plugue de PKM48...
26-5)CT [} 42 5 refrigeragdo 3,0 N-m PKM50...
KPKB 32-1CT ® |35(14 11.6 | PKM16...
2.6 2 1 PKM20...
32-2)CT ® |50 (18 24 PKM24...
3230 o| a6 3 PKM30... KPKTB..-32)CT
100 — 32| 25 |150 ——Sim (P-4 LPW-5 | SB-4065TR FT-15 KTKTB..-32
32-4)CT [J 34 | 4] PKMA40... KTKTBF.-32
- 48 2 Torque de aperto do PKM48...
32-50 ® 120 42 5 parafuso do plugue de PKM50...
— — refrigeraco 3,0 N-m
32-6)CT [J 54 6 I PKM60...
Consulte a pagina H52 para instrugdes de montagem e remogdo do inserto Condicdes de corte recomendadas @ H57

Ao usar refrigerante interno com KTKTB, blocos porta-ferramenta do tipo KTKTBF, a mangueira de refrigeraco (CCN -5) é vendida separadamente.
H:Comprimento entre vértices virtuais

Comprimento em balan¢o minimo / maximo usando refrigeracao interna

Descricdo Comprimento em balanco
Lamina Blocos min. max.
KPKB26-1JCT 15 345
KPKB26-2/3/4)CT KPKTB20-26JCT 20 40
KPKB26-5)CT 23 43
KPKTB20-32JCT 18
l_l I_I KPKB32-1JCT KPKTB25-32JCT 49
o KPKTB32-32UCT K
KPKTB20-32JCT 27.5
| | et | | - T | |‘ KPKB32-2/3/4)CT KPKTB25-32JCT 59
Comprimento em balanco KPKTB32.32/CT 225
KPKTB20-32JCT 315
KPKB32-5/6JCT KPKTB25-32JCT 265 63
KPKTB32-32CT

@ : ltem standard
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Corte Tipo KPK

Q/),
S \
|.OHN| LF OHN B
Fig. 1
Dimensdes do porta-ferramentas
Pecas de reposicdo
8
Dimens&o (mm) & (have de Bloco
=2 =
Descricio s = o D Insertos aplicaveis porta-ferramentas
: P é - @ H46 aplicavel
= s @ H50, H51
S A8 | H[H[LF|cw]|= /
&
KPKB  19-1 ®[32]14]26 16 |1 PKM16...
19 15.7| 86 | 2 |Nao LPW-5 PKM20... KTKTB..-19
192 ¢ |40]18] - 24 2 PKM24... [
KPKB 261 ®|35]1.4]26 I PKMI6... g
2 PKM20... S
5 v
262 ¢ 5018 24 PKM24...
= KPKTB..-26JCT
26-3 ® 75|26 i 26 21.4110iNa0 ) LPW-5 PKM30... KTKTB.-26
264 o |[34] 4] PKMA0...
80 48 PKM43...
265 e |4 5 PKMSO...
KPKB 321 ® 3514 16 PKM16...
2.6 2 1 PKM20...
32-2 ® (5018 24 PKM2A..
33 o| |26 3] PKNE0... KPKTB..-32)CT
100 — 32 | 25 | 150 ——Néao LPW-5 KTKTB..-32
324 o |34 4] PKM40... KTKTBF..32
- 48 2 PKM48...
35 ® |10/ * 5 PKMS0...
32-6 [} 54 6 PKM60...
Consulte a pagina H52 para instrucdes de montagem e remogdo do inserto Condigoes de corte recomendadas @ H57

H:Comprimento entre vértices virtuais

@ : ltem standard
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Corte Tipo KPK

KPKTB-JCT (Tipo com passagem de refrigerante)

T8

s e N 1
[l D ]

WE 2.61/8

o ¢
PR

Dimensdes do porta-ferramentas

Pecas de reposicdo
=] . P .z
D) ;;";” il (r‘:rlr]]ur:)n()tidoo Anel 0-rint Bujao Parauso de (have i plen
- g &\ fuaggo [P g ) fixago ® G140
Descricao g = destacavel) H48
(=) %)
Hr= Ha9
ol |2 =& = @ H60
nie|E2|m| 22w S | | =
AE &
KPKTB  20-26JCT [ ] 12.4|33 | 4 |23.5] 86 | 39 |Sim BCS-2 GR-020 HS3X4 KPKB26-_JCT, KTKB26-_
20019
[ 20-32)CT [} 16 25(100| 40 [Sim BCS-3 GR-026 KPKB32- JCT
v HHEX16 HSG1/8X8.0 LW-5 KTKB32-
£ 25-32)CT ® (5|3 (1|4]5 44 |Sim Hs4x4 e
S 30 [110 BCS-4 | GR-029 =
32321 ®[32|29]5 50 [Sim KFTBA...-55

Inclui apenas um plugue HSG1/8X8.0.

0 bloco do tipo KPKTB-JCT também é compativel com as laminas convencionais do tipo KTKB.

Consulte a pagina H54 para pegas do sistema de refrigeracao.

Ao usar a refrigeracdo interna, o refrigerante pode apresentar um leve vazamento, mas isso ndo deve afetar o desempenho da usinagem.
(Se 0 anel 0-ring estiver danificado, pea separadamente.)

@ : ltem standard
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Corte

Tipo KPK

KTKTB

[ Posicéo da aresta

[ \ | | | (]
T
é B WE OAL
Dimensdes do porta-ferramentas
Pecas de reposi¢ao Lamina aplicavel
. ) @ G140
Dimensao (mm) Parafuso de (onjunt(ot.do (onjunt(()tfio 0 H48
e g fago | %) | deciel | Ha9
o
escricao g H60
. =
H|B |3 wr ﬁ ;??)’/ / Corte (anal de face
KTKTB  16-19 ® (16155 29.5 KPKB19-_
20-19 o200 ‘|70 [34] KB | BGT i W4 | krigno-1ss, KTKB19-25 i
KTKTB  16-26 ® | 1615513 | 315 KPKB26-_(JCT)
20-26 o010 |% 5| MR i B2 b5 KTKB26-1SS, KTKB26-_S )
KTKTB  20-32 @ |20(19(13100] 38 BCS-3 KPKB32-_(JCT) —
2532 ® 25|58 | |49 HiEo - 854 LW-5 | KTKB32-155, KTKB32-_ KFTBH/L'"'SS
 E— - L.
32-32 ®[32(9]5 48 KTKB.32-_S
&
g | ®
@ R
OAL
Tt Posigdo da aresta :
!
I -
Dimensdes do porta-ferramentas
Pegas de reposicao Lamina aplicavel
. @ G140
Dimensao (mm) Parafuso de Conjurto .do Ha8
- firagio grampo (tipo | Chave H49
Descrido 2 integral) H60
(=)
H|B[B2|Z|LS|= ﬁ / Corte Canal de face
KTKTBF ~ 25-32 ®|25(25| |[95(845(102 KPKB32-_(JCT) KFTBY,.. 45
48 HH6X30 |  BCS-S LW-5 | KTKB32-155, KTKB32-_ o
3232 32032 [25(99.5|117 KTKBY32- KFTB%...-55
@ : ltem standard
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Corte Tipo KPK

Como montar e remover o inserto

1. Use ar comprimido ou outros métodos para remover cavacos da peca de montagem do inserto e do espaco de insercéo da chave, entdo coloque a chave.

2. Vire a chave.
3. Coloque o inserto na peca de montagem (ao remover o inserto, siga 0 mesmo procedimento e remova-o na etapa 3).
4. Por favor, fixe enquanto pressiona suavemente para que entre em contato com a superficie traseira da lamina.

5. Certifique-se de que o inserto esta alinhado.

Area de insercio

g ay e - :
l | | i
KPKB ou KPKH
Alojamento do inserto
Passo 1 Passo 2 Passo 3

il / ; v O

X ==y
i | | Inserto \

Passo 4 Passo 5

[
[
—
-
o
)

Guia de Instalacao

3. Aperte o conjunto do grampo com parafusos Ao montar o bloco porta-ferramenta, use uma chave fixa ou chave inglesa conforme mostrado abaixo.

/

Observe que o espaco para fixagdo pode ser pequeno.

7,

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

2. Instale a lamina no corpo do bloco

Como instalar o bloco porta-ferramenta e a lamina
Orientagdo incorreta do conjunto de grampo

Orientagdo incorreta do conjunto de grampo Se o conjunto de grampo for

montado no sentido inverso, uma
grande folga serd criada entre o
corpo do bloco porta-ferramenta e

o conjunto do grampo, conforme a
figura esquerda.

Superfidedereferénga ~ 9€ VOCé continuar usando o
produto, a lamina pode se quebrar.

Instalacéo correta da lamina Instalacao incorreta da lamina

v

Superficie de referéncia

Altura incorreta da aresta de corte

O

Superficie de referéncia

Altura dalamina
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Corte

Tipo KPK

Como conectar a refrigeracao interna conexso de acordo

A: Montagem com conexao por mangueira

Consulte a pagina H54

com as especificacdes e os requisitos da maquina

Pressao maxima do refrigerante: 7 MPa

Instalacao
Lamina completa
KPKB-JCT
Bloco
porta-ferramenta
a m KPKTB-JCT
Pecaspara -
mangueira
B : Montagem em suporte VDI (Tipo com refrigeracéo interna) Pressao maxima do refrigerante: 7 MPa
Bloco Instalacdo
porta-ferramenta completa
KPKTB-JCT

Lamina

KPKB-JCT

Sistema VDI
(Tipo com refrigeracdo interna)

C: Montagem com tubo de refrigeracao

Consulte a pagina H54 Plugue da refrigeracéo a ser removido

=

Lamina

KPKB-JCT

Tubo de refrigeragédo

CCN-5

Bloco porta-ferramenta

KPKTB-JCT / KTKTB

=

Modo de montagem do tubo de refrigeracao
Fixe na lamina com o parafuso fornecido

Precaucoes
Ao montar a lamina KPKB-JCT

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

(e, o] N 1 ==
Sy N KT P
[ —— [ ———

Faixa da refrigeracéo interna Faixa da refrigeragéo interna®

Montagem com a tampa e o tubo de fornecimento de refrigeracao

O refrigerante néo pode ser fornecido corretamente caso seja montado na posicao errada.

Instalacao
completa

<

Corte a

Pressdao maxima do refrigerante: 1 MPa

Dobre o tubo no formato desejado e conecte-o tubulagao da maquina.

Ao usar o bloco

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).

Furo de refrigeracio B2 Furode refrigeracao B1

Furoderefrigeracio A2 —@=———= = § 5 &% Furoderefrigeracio Al

Plugue CCP-4 Tubo de refrigeracio CCN-5 abaspetcr?r:r?tz A2— - ﬂ—abaStnetcrianc:Zrieo .
SB-4065TR (3,0N-m) SB-4085TR (1,5N-m) G1/8) 18
< - -
Entrada de Entrada de

Bloco porta-ferramenta

KPKTB-JCT / KTKTB

Bloco porta-ferramenta

KPKTB-JCT

—

abastecimento B2 abastecimento B1
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Corte Tipo KPK

ﬂ
[
—
-
o
)

A': Montagem com conexdo por mangueira Modo de montagem e pecas de conexao

Conexao facil com mangueira e conector de alta pressao

Mesmo sem uma bomba de alta pressao, a refrigeracao interna pode ser usada sob uma pressao normal.

1. Parafuso
tipo banjo

Parafuso tipo banjo disponivel para conexao da mangueira em angulo.

<Guia de instalacao da tubulacao>

2 1 ST 3 ST 1 2
O . UNF3/8 S 1 UNF3/8 . O
G1/8 UNF3/8 UNF3/8 |Ql " G1/8
M10
21 12
— AN AN .
oy ’\J/ —CE;I I:%l — '\v/ _61/8
e ~
M10 O 3 @)

Porta-ferramenta JCT

Dependendo das especificacoes da maquina e dos métodos de conexao, 1. Conector / Parafuso tipo banjo x 2 2. Arruela x 2-4 3. Mangueira x 1

1. Conector / Parafuso tipo banjo (Vendido separadamente) Resisténcia a Pressao: ~30MPa 2. Arruela (Vendido separadamente)  Resisténcia a presséo: ~30MPa
. . Rosca padrao
Formato Descricao Dispon. " - Formato Descricao Dispon.
(onexao da rosca na maquina
UNF3/8 G1/8 (M10)
/ J-G1/8-UNF3/8 ® 61/8 g
(—— ] — —— g
. A | “ - “, WS-10 [ )
- J-M10X1.5-UNF3/8 (] M10X1.5 o5 |
25 (29)
Parafuso tipo banjo G1/8 (M10 *Use 2 arruelas para um parafuso tipo banjo
(para mangueira em dngulo) :’ / BB-G1/8 o G1/8
O =
j BB-M10X1.5 ([ ] M10X1.5
24.3
3.Mangueira (Vendido separadamente) Resisténcia a Pressdo: ~30MPa
Dimens&o (mm)
Formato Descricao Dispon. Rosca padrao L
Reto/Reto HS-ST-ST-200 [ ] 200
g UNF3/8 UNF3/8
HS-ST-ST-250 ([ J 250
Reto/Angular HS-ST-AN-200 o . 200
i UNF3/8 . .
HS-ST-AN-250 o (Parafuso tipo banjo) 250
Angular/Angular HS-AN-AN-200 o - - 200
O=—= = HS-AN-AN-250 [ ] (Parafuso tipo banjo) (Parafuso tipo banjo) 250
Precaucoes

1. Certifique-se de que a porta da maquina esteja completamente fechada antes de usar ligar a refrigeracao.
2. Use uma vedacdo adequada para a rosca macho das partes da tubulacéo e certifique-se de que a conexao esteja segura.
Use plugues para vedar os furos de saida ndo utilizados.
3. Conecte e aperte firmemente a mangueira de refrigerante.
4.0 uso de arruelas de cobre pode causar vazamento, mas nao afetarad o desempenho.
5. Pegas de tubulagao comerciais podem ser usadas se os padroes de rosca forem os mesmos. Verifique a resisténcia a pressao antes do uso.
6. Recomenda-se a troca regular do filtro do refrigerante.

C: Montagem com tubo de refrigeracao Pecas de tubulacio

Tubo de refrigeragéo (Vendido separadamente) Resisténcia a pressao: ~1MPa

Dimensao Pegas (Parafuso)

Formato Descricgo | Dispon. ,

A B C D ‘é’

%

@—————: © CCN-5 @ | 19| 16 5 6 SB-4085TR

i

|

Use a chave (FT -15) fornecida com a lamina para sua montagem.
@ : ltem standard
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Corte

Tipo KPK

KPKH-JCT (Suportes com passagem de refrigerante)

Gis Gus ! [‘6\ < ’?3\ -
g I t\ | G1/8 —
:I ::jt:::::::::;@ /‘iI II I /EI Ili
wio & HeL | — MHD \eis | CUTDIA
& KPKH /1 2020K-2JCT s
Fig. 1 Fig. 2 Fig.3
Mostrado lado direito
Dimensoes do porta-ferramentas
Pegas de reposicao
8
Dispon. Dimensdo (mm) & Buis Chave de
T Ujao 3
Deserict 2| o ) remogdo Insertos aplicaveis
Q| iz
_ g @ Ha6
g S
@ =) 5= || = =
RIL 'Z H{B[LH|Z|HF|2|2|LF| WF|W /
g
. 2. PKM20...
KPKH®. ~ 2020K-2)CT ® | ® 382020 (351{89 20| 5 |351{125{19.15 24 Sim| 2 | HSG1/8X8.0| LPW-5 PKM24
i 2020K-3)CT ®|® 5|22 88120 5|37 18.75 1
KPKHL 36 125/—— 3 [Sim—HSG1/8X8.0| LPW-5 PKM30...
2525K-3)CT ®|® 525|255 89(125| - | - 23.75 3
KPKH®.  2020K-4)CT ®|® 062|202 83120 5|4 18.35 1
’ 42.5 15— 4 |Sim[—— HSG1/8X8.0| LPW-5 PKMA40...
2525K-4)CT ®|® | 68|25(25 8225 - | - 23.35 3

Consulte a pdgina H52 para instrucdes de montagem e remogdo do inserto

Consulte a pagina H54 para peqas do sistema de refrigeracdo.

@ : ltem standard

Condicoes de corte recomendadas @ H57
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Corte

Tipo KPK

KPKH

%

I

J

g
<

\

CUTDIA

ks

N w

/ 6
i ﬁ
/T

LF CUTDIA

‘ \F g HBL
KPKH 7.2020K-2
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3
Mostrado lado direito
Dimensodes do porta-ferramentas
Pegas de reposicdo
Dispon. Dimenso (mm) = Chave de
S| .| Remogio Insertos aplicaveis
Descricao 5|2
g _ 2 @ H46
g .
RL§HBLHHF§§LFWP(W“‘ /
g
ﬂ KPKH". ~ 2020K-2 ® | ® 382020 (33.1/20| 5 [33.1/125[19.15 224 Nao| 2 Eﬁm;g
it KPKH®.  2020K-3 ®(®|5(20]20 20 125(18.75 .
5 34 3 |Nao PKM30...
V] 2525M-3 ®|®|5325]25 25 150(23.75
LPW-5
KPKH®.  2020K-4 ®|®|62(22 20 12511835 N
40.5—1 - | - 4 INdo| 3 PKMA40...
2525M-4 ®|® 688|252 25 150(23.35
48 PKM48...
o i .
KPKH". ~ 2525M-5 ® | ®|79|25]|25(459| 25 150(22.95 5 Nao PKMS0...
KPKH®.  2020K-3D35 ®|®|35(212 20 125(18.75 N
325 3 |Nédo PKM30...
2525M-3D45 ®|®|45(25|25 25 150(23.75 1 LPW-S
KPKH®. ~ 2020K-4D45 ® (@ |45(20]20 20 125(18.35 .
35— 4 [Nao PKMA40...
2525M-4D45 ® @ |45(25|25 25 150(23.35

Consulte a pagina H52 para instrugdes de montagem e remogéo do inserto

@ : ltem standard
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Corte Tipo KPK
Condig¢oes de corte recomendadas
Quebra-cavaco PM
(lasses recomendadas (Velocidade de corte Vc : m/min) f (mm/rev)
Material MEGACOAT NANO Metal duro Largura da aresta CW (mm) Obs.
PR1625 PR1535 GW15 1.6 2~4 48~6
Aco carbono
80:20 80;;20 0.03-0.12 0.08-0.18 0.10-0.22
Agoliga 70 - 200 70 - 200
Aco inoxiddvel 0150 60‘5 5 0.03-0.08 0.06-0.12 0.08-0.15 Com
i reftig.
Ferro fundido - 0100 0.03-0.08 0.08-0.18 0.10-022
Ligas de aluminio - 200'550
* 0.03-0.08 0.08-0.18 0.10-0.22
Latdo . 100200
Reduza 0 avanco para 1/2 ~ 1/3 no centro da pega.
Quebra-cavaco PH
Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc : m/min) f (mm/rev)
Material MEGACOAT NANO Metal duro Largura da aresta CW (mm) Obs.
PR1625 PR1535 GW15 2 3~4 5~6
Aco carbono
80-220 80-20 0.10-0.22 0.15-028 0.15-035 '&j
Ao liga
(0119 70 - 200 70 - 200 @
Ao inoxidavel 0.05-0.12 0.08-0.15 0.08-0.18 Com o
60 - 150 60 - 150 refig. V]

Ferro fundido

Ligas de aluminio

Latdo

Reduza 0 avango para 1/2 ~ 1/3 no centro da peca.
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Corte Tipo KTK

o
e
Metais ndo ferrosos [ ] N
Dimenséo Angulo Tolerancia Metal duro lcermet
g (mm) € (mm)
o o
Inserto Deserigio g S |- - Porta-ferramentas aplicaveis
E ’
2| (W | RE [PSIR7 cw C\,N oo ®H60, He1
= min. | max. 8| R K2V
= 2|Eig|ZEE
TKN 1.6 11 16 | 015 o000 O KTKB..-1SS
TKN 2 1] 22 0.2 o0 0000
KTKB19-2S, KTKB26-2S, KTKB32-2S, KTKH.....-2S
TKN 24 11 24 | 02 o000 00
3 1( 31 (025 ©| @0 @ ® o KIKB26-3S, KTKB32-35 KTKH™...-3S, KTKH...-3T..S
4 1] 41 03 ®|® ® ®|®: ® KTKB26-4S, KTKB32-4S,KTKH....-4S, KTKH....-4T22S
- -0.05(+0.05
48 1] 48 | 03 o0
KTKB26-5S, KTKB32-5S, KTKH/.2525M-55
5 1] 51 0.3 o000
6 1] 64 | 035 oo (O KTKB32-65
8 1 8 0.4 o0 KTKB/.32-85
9 1] 96 | 045 o0 KTKB.32-9S
TKN 1.6-P 1116 | 02 oo (@ KTKB..-1SS
1 ) _ & .
£ 9 EZ];@ TKN 2-P 11 22 0.2 - |-0.05(|+0.05|@|® ® ® ®: @ KTKB19-2S, KTKB26-2S, KTKB32-2S, KTKHL...-2S
- &
o
O Bioaan | KN 3P 1| 31| 025 ®|® ®®(® | KIKB26-35, KTKB32-35 KTKH...-35, KTKH Y. .3T.
TKR 1.6 LI O
THL 16 1] 16 | 015 8 |[-0.05(+0.05 o o KTKB..-1SS
w2 2202 | s [-oos|racsS %o
KTKB19-2S, KTKB26-2S, KTKB32-2S, KTKH....-2S
PoIRR L 24 1] 24 | 02 8 |[-0.05(+0.05 o000
N LY oo o
3 g 3 1] 31 {025 | 8 |-005|+005|®|® ®|®|® ®| KTKB26-35, KTKB32 35 KTKHFL...35, KTKHFL.. 31.
& © [ TKL 3 0000
TKR 4 o0 0|00 A a
TKL 4 1] 41 0.3 8 0.05 [+0.05 ole |o KTKB26-4S, KTKB32-45,KTKH"...-4S, KTKH....-4T22S
IEE g 1] 541 0.3 8 |[-0.05(+0.05 e : i KTKB26-5S, KTKB32-5S, KTKH.2525M-55
1.6-P 1] 16 | 02 8 |[-0.05(+0.05 |® KTKB..-1SS
;:: 11 22 0.2 8 |-0.05(+0.05 e : oo KTKB19-2S, KTKB26-2S, KTKB32-2S, KTKH....-2S
Baixo avanco THL ::: 11 31 025 8 |[-0.05(+0.05 KTKB26-3S, KTKB32-3S, KTKH"...-3S, KTKH...-3T..S
Inserto com sentido direito
Ferramentas de corte TKN
Faixa de aplicacao Quebra-cavaco Vantagens
Padréo - Tipo de corte geral para taxas de avanco de 0,1 mm/rev ou maior
Corte geral (sem indicacao) - Escoamento do cavaco superior
. 2 Quebra-cavaco especialmente projetado para usinagem em baixo avano para tornos autométicos, etc.
Corte em baixo avango P 0s cavacos sao controlados em taxa de avanco entre 0,03~0,08 mm/rev
Prep. da aresta dos insertos
Chanfrado + Honeado R Aresta afiada Honeado R
[as ] 1
Prep. da aresta |
Quebra-cavaco padrao TN90/PR1535/CR9025 / PR660 PR930/KW10
DheerE@D TN620/TN90 / CR9025 / PR1535 /
PR660 / PR30 / KW10

A especificagao da aresta afiada pode reduzir a forca de corte em 40% menos do que a aresta do chanfro.

@ : ltem standard
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Corte Tipo KTK

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

1. Use um inserto de angulo neutro se nao houver limite para a forma acabada.
2. Use um inserto angulado para reduzir o tamanho da saliéncia remanescente.
3. Use um inserto com angulo de corte afiado para tornar a saliéncia remanescente muito menor ao usinar pegas pequenas e pecas de baixa espessura.

N R L Lado direito (R)
(Neutro) (Lado direito) (Lado esquerdo) Angulo frontal

@ PSIRR 0 T\PSIRL
RNk

Neutro

Maior saliéncia

Lado do angulo frontal

Exemplo: peca sélida
)
|

0inserto angular pode reduzir o tamanho da rebarba ao cortar.
Ao usar um angulo frontal maior, a forca de corte torna-se menor,
mas a taxa de avango deve ser reduzida.

Exemplo: peca oca (Tubo)

Canto afiado Angulo frontal n
Fig.2
~ Fig.1 -%
Precaucao

1.Para TKN e TK i, 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 refrigerante. Aplique refrigerante suficiente para a aresta de corte.
3. Mantenha uma rotacao constante durante o processamento para que a vida Util ideal do produto seja alcangada.
4. Corte 0 mais préximo possivel do mandril.
5. Reduza a taxa de avanco para 1/2 a 1/3 préximo ao centro para evitar impacto causado pela usinagem.
0 uso excessivo do inserto e do porta-ferramentas (lamina) pode causar quebra do inserto e danos ao porta-ferramentas (lamina).
Nao retrabalhe o inserto e o porta-ferramentas (Idmina) para evitar danos.
Limpe bem o alojamento do inserto com ar comprimido ao substituir o inserto.

Corte

Altura da aresta de corte

Fig. 3 (TKN, TK%L)

Configuracao (TKN / TK%L) — —

1. Bata levemente no inserto com um martelo de pléstico para empurra-lo até
o ponto em que nédo possa ser removido com a mao. (Fig. 1) =0
(Puxe até o ponto em que ndo caia ao ser segurado levemente com os dedos)
2. Remova o inserto com a chave fornecida. (Fig. 2)

Chave de Remogéo

|

|
1

) }

A extremidade posterior
do inserto nao entra em

Martelo de Plastico contato com o porta—ferramentas.
Fig.1: Como montar insertos Fig.2: Como desmontar insertos
Exemplo de Aplicacdo de Corte
1. Corte apés Chanfradura 2. Alargar Canal
(1) Canal (2)(3) Chanfradura(4) Corte (1)~ (5) Expandindo o Canal

(6) Acabamento
(O valor de “ap” deverd serinferior ao valor do raio R)

(Afim de evitar o desgaste desigual de ambos os cantos)
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Corte

KTKB

KTKB KTKBR

= I Fig. 1 Fig.2
|——=\
@y~ c
i
* 8
LF
150°
Fig. 3
Dimensoes do porta-ferramentas
]
‘g Pegas de reposicio
v
Dimenséo (mm) (have de
- g o | remogo Insertos aplicdveis Bloco porta-ferramentas aplicavel
Descricdo S =
a @ H58 @ H50, H51
£ A|B|[H|[HF|LF|CW 6
£
=
KTKB 19-1SS ® |32 19 |15.7] 86 KTKTB16-19, KTKTB20-19
26-15S | ® | " 26 (21.4/110 sl s TKN1.6, TKNT.6-P KTKTB16-26, KTKTB20-26, KPKTB20-26JCT
35 | 2|2 : TK%1.6, TKR1.6-P KTKTB20-32, KTKTB25-32, KTKTB32-32
32-15S [} 321251150 KTKTBF25-32, KTKTBF32-32, KPKTB20-32JCT|
KPKTB25-32JCT, KPKTB32-32)CT
KTKB 19-25 ® (40|18 - |19]157| 86 ;i 1 TKN2, TKN2-P KTKTB16-19, KTKTB20-19
: TKFL2, TK.2-P
KTKB  26-25 ® 50|18 ;i TKN2.4, TK"1.2.4
2635 o752 3] TKN3, TKN3-P TKF3, TKF.3-P KIKTB16-26
262140 T s - KTKTB20-26
26-45 o 34 411 TKN4, TK".4 KPKTB20-26)CT
80
26-55 [ ] 4.2 g? TKN5, TK%.5
22 TKN2, TKN2-P, TK®/.2, TK?4.2-P
KTKB 3225 ® |50 (18|26 24 2 TKN2.4, TR, 2.4 0
323§ [ ] 26 3.1 TKN3, TKN3-P, TK".3, TK"4.3-P i
1@ 110024 > KTKTB25-32
3245 ®| [34] [32]25[150[4] TKN4, TK.4 KTKTB32-3
- 4811 . KTKTBF25-32
32-55 [ 120 4.2 51 TKNS, TKF5 KTKTBF32-32
32-65 o| |54 6.4 TKN6 KPKTBZO'”JET
KPKTB25-32)(T
KTKBR ~ 32-8S R
1201 6.8| - (3225|150 8 | 1 TKN8 KPKTB32-32JCT
KTKBL ~ 32-8S L LTK-5
KTKBR ~ 32-9S R |120 8 | - |32]25(150(9.6| 1 TKN9

0 sufixo “-SS” significa revestimento prateado.

A chave de remogdo é“LTK-5".

Como montar insertos, consulte a pagina H59.
A dimensao H mostra a distancia virtual dos vértices virtuais.

@ :ltem standard R:Somente lado direito L: Somente lado esquerdo
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Corte Tipo KTK

KTKH

o | = ‘ o

Y &
LF L—‘LH %/" LF %f
| Fig. 1 Fig. 2

w
I

HF

HBH

Mostrado lado direito

Dimensoes dos porta-ferramentas

Pegas de reposigdo
Dispon. Dimenséo (mm) (have de
- .| remogio Insertos aplicaveis
R=3)
Descricao _ il @ H58
RUL| S| w8 |w|H|B|wr|w 6
£ =
5
KTKH.  1010F-25 e @ [28]10/10186/10] 5 |80 D ﬂ
1212H-2 ole| [uf | [1n]4 TKN2-P [
1612H-25 olels| | “hogl | [w0f22| T2 g
1616H-25 oo 16 |24 TKAL2-P S
2012625 ® 101 lo0 2 ngl20| |12 vy
2020K-25 oo 0| TKh2.4
B 1612H-3S ole 12
KTKHL 35|16 =217 16 | 4 |100 N3
1616H-35 oo 16 1 s e
2012K-35 o|e |4 12[253 3.1 N3
20 0| 12507 TKRL3
2020K-35 ole|5 20 | 31 L TKY3p
2525M-35 o |@|5|25|25p315 25| |10
KTKHF.  2012K-4S N 12 263 1
. 20 0| 125 TKN4
2020K-4S N 20 | 35 - a1l O
. L
2525M-45 o @ |66|25(25(38]25| [150
48 TKNS
R N -
KTKH. ~ 2525M-55 o |75 25525 - |150] | 2 s
KTKH.  2020K-3T175 oleln|n|npsgn| s TKN3, TKN3-P
2525M-31225 o |@|43|25|250268 25|  [150]” : s TKY.3, TK3-P
KTKH.  2020K-4T225 oo 20 {20 0| |15 TKN4
4 268F— - 41 .
2525M-4T225 oo 25|25 25| 150 TK4

Como montar insertos, consulte a pdgina H59.

@ : ltem standard
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Corte Tipo KTK

Condicoes de corte recomendadas (TKN, TK%.)

Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc : m/min) Largura da aresta CW (mm) %
=}
Material usinado Cermet Metal duro CVD ME'\IGAA'\%AT Metal duro PVD | Metal duro 1.6 ‘ 22/24 ‘ 3.1 ‘ 4.1 ‘ 48~9.6 s
=7
TN620 TN90 (R9025 PR1535 PR930 KW10 f(mm/rev) S
PAg PAG * PAg * i
Aco 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
q PAY PAY * PAY PAY i 5 B - - N
Aco 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
. AS PAS PAq * PAS ;
Aco inoxidavel 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 g
Ferro fundido - - - - - 50 ‘~k100 0.02~0.08 [ 0.05~0.12{0.10 ~ 0.25 [ 0.10 ~ 0.30 | 0.15 ~ 0.35 5
. - ) . ) ) ) * . . . . B
Ligas de aluminio 100 ~ 450 0.02 ~0.10 | 0.05~0.10 | 0.05~0.20 | 0.05 ~ 0.25 | 0.10 ~ 0.25
. *
Latao - - - - - 100~ 200 0.02~0.10 { 0.05~0.10 { 0.05 ~ 0.15 { 0.05 ~ 0.20 | 0.10 ~ 0.25

¥ : 12 Recomendagdo Yy: 22 Recomendacdo
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