Ferramentas solidas

Fresa de topo L3
Orientagdo a acabamento superficial, 2 cortes, aresta de canto afiada 2FESS / 2FESM / 2FESL 13
Orientacdo a acabamento superficial, 2 cortes, aresta de canto tenaz 2FEKS / 2FEKM L6
Orientacdo a acabamento superficial, 4 cortes 4FESM / 4FEKM L7
Orientagdo a acabamento superficial, para tornos automaticos 2FESW/ 3FESW / 4FESW L8
Alto avanco, alta eficiéncia AMFK / 4MFR L12
Materiais de baixa usinabilidade, alta eficiéncia ATFK / 4TFR L15
Multifuncional, alta eficiéncia 3ZFKS / 3ZFKM 117
Alta eficiéncia, Acabamento em taxa de alto avango, fresamento lateral 6/8PFK L19
Superligas, alta eficiéncia, usinagem estavel 4JER 121
Deshaste, aresta serrilhada especial, materiais de baixa usinabilidade 4/5/6RFH 123
Deshaste, aresta serrilhada 3/4/5RDS 124
Deshaste, aresta com entalhes 4/6RFSM 125
Alta eficiéncia, fresa de topo de ponta esférica 2SEB L27
Materiais duros, multiplas arestas, angulo de saida negativo, acabamento 4/5/6/7HFS 128
(anto com Raio R em formato especial, alto avanco 6PDRS 129
Aluminio & metais ndo ferrosos, alta eficiéncia, alta precisao 3AFK 134
Aluminio & Metais ndo ferrosos, design dos canais de intervalo variado com aresta wiper 3NESM 135
Fresa de topo sélida para CFRP 4FCX 137

Microferramentas sélidas 152
2KMB Tipo regular L54

Tipo pescoco longo L55
Broca L66
KDA Tipo N (sem furo de refrigeracao) 3D L68
Tipo N (sem furo de refrigeracdo) 5D L70
Tipo C (com furo de refrigeracdo) 3D L72
Tipo C (com furo de refrigeracdo) 5D L74
Broca sélida para CFRP 2IDF 181
KDz Tipo N (sem furo de refrigeraco) 1.5D 182
Tipo N (sem furo de refrigeracdo) 3D L84
KDZ-HP Tipo N (sem furo de refrigeragdo) 1.5D L86
Tipo N (sem furo de refrigeracdo) 3D 188
2IDK Tipo curto 192
Tipo regular 194
27DK-HP 1.5D 196
1.5D-LS 198
3D L100
3D-0H L102
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Introdugdo

Ferramentas sélidas % r-

Fresade
fopo

Ponta
esférica

Broca

Sistema de identificacao da fresa de topo sélida

i
2

020 - 060 - 04 XXXXXXXX

F
(?)

(M (%) 3) @ q) 8

(9)

M
5

j 1 |

J |

]

(1) Nede cortes (2) Aplicagcoes (3)Angulo de hélice (4) Série (5) Comprimentode corte | (6) Diam. externo | (7) Comprimentodecorte | (8) Didm. da haste | (9) Outros
2 F  :Orientacéo a acabamento superficial D:20-29° B  :Ponta esférica S :Curto 020 060 04 RaioR,
3 Z  :Multifuncional, alta eficiéncia E:30-39° |R :Toroidal M: Médio i i ! g}t‘g"fﬁo c
4 R :Desbaste F :40-49° SK : Canto reto L :Longo 2.0mm 6.0mm 4.0mm
5 H :Materiais duros G:50-59° C :Com chanfro W: Para tornos
6 N :Aluminio & metais ndo ferrosos autométicos
7
8

M

3]
2

Glossario de icones (Fresa de topo)

T FR 030 - 080 - R02 S E B 020 - 050 - R10
m (%) (3) 4 (?) (?) (T) m (%) 3) @ (%) (?) q)
\ : \ i
(1) j ) : J [l) ~ (Ned j (3) Angulod J (6l l I T
1 A R § o de . ngulo de - " omprimento) .- . L
N de (2) Aplicacoes (3211%220 (4) Série (iz(t[;lri:]rz. G| () s e (2) Aplicacdes halice (4) Série  |(5)Diém. extero . (7)Raio da ponta esférica
cortes decorte 020 050 R10
M: Alto avanco, € 5 5 :f\lta} E:30-39° B: Plolnta ! ! |
alta eficiéncia & eficéncia esférica 2.0mm | 5.0mm R1.0mm
P : Fresamento lateral, alto K :Aresta de OTO O?O g’“%
3 avanco, acabamento :::;0 3.0mm | 8.0mm ég
4 |T :Alta eficiéncia (materiais|C : 10-19° 'az o5
5 de baixa usinabilidade) |E .30.390 |} :Raio 23
6 |J :Superligas F :40-49° H :Raio E 2 %
8 |A: Aluminio & metais (com furo 8 £ £
néo ferrosos de refrig.) < g' g
R : Desbaste X :Especial &£8<
F : Para CFRP g § g

Tolerancia do diam. da haste

Atolerancia do diam.
da haste é h5

A tolerancia do diam.
da haste é h6

Revestimento
& MEGACOAT &\ MEGACOAT $ MEGACOAT % R.evestimento K Revestimento
O] NANO O HARD S O RN S\ AeTiv
N D » 2
& S & ¥ ¥ j
Revestimento Sem da
\\\ de CVD f@ revestimento
'\\'\Q diamante ®®
Forma da aresta d
Raio o Aresta em Com Chanfrado Honeado -
.0 ’ afiada ' margem .
R _a — )
=

Ne de bolsdes

o

Tolerancia do raio do Canto

[yl Atoleréncia do raio
Wl do canto é de
R > 0~-0,02mm.

Tolerancia do raio da ponta esférica

[~ AtoleranciaRda pontaRmm
Ll esférica é de 0~-0,02mm.
R,/

Design de
3 cortes

Angulo de hélice

B

Angulo de
hélice de 30°

Formato da aresta de corte

Desbaste
2o corid

Metal Duro

O substrato de todas as fresas de topo sélida e brocas é metal duro.
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Fresa de topo

2FES: Orientacdo a acabamento superficial, 2 cortes, aresta de canto afiada

2FESS, 2FESM, 2FESL

s ——
o

Materiais recomendados

% 12 escolha

~30HRC

=

30~40HRC

ks

Aluminio & Mat.
nao ferrosos

Ferro
Fundido

Aco
Inoxidavel

& | Afiado 3
@S:
§V J Diam. da Haste

P s

8
==

APMX

v ]

—
LF

DCON

2FESS (Curto) [ Ranhura |
Dimensao (mm)
o s Tolerancia do o
Descricdo g— 0 diam. E DN § IF =
min. [ méx.
2FESS  010-015-04 o1 15011
015-023-04 ® |15 23]1.6 s s
020-030-04 e |2 3|21
025-037-04 ® |25 37126
030-045-06 o3 45|32
-0.015
035-052-06 ® |35 0 52137
040-060-06 ® |4 6 |42
045-067-06 ® |45 6.7(4.7| 6 |50
050-075-06 o5 75|52
055-082-06 ® |55 82|57 2
060-090-06 ®| 6 9
070-105-08 o7 105(7.2
080-120-08 ® |38 12 8|80
090-135-10 ® | 9 |-0.025[-0.005/13.5/ 9.2 10170
100-150-10 ® |10 15
120-180-12 e |12 18 12 75
140-210-16 ® |14 21 14.2
-0.03(-0.01 —
150-230-16 ® |15 23 15.2| 16 %
160-240-16 ® |16 24

@ : ltem standard

Condicoes de corte recomendadas @) L38

L3

Ferramentas sélidas % -



Fresade topo 2FES: Orientacao a acabamento superficial, 2 cortes, aresta de canto afiada

2FESM (Médio) B

Dimensdo (mm) Dimensao (mm)
L s Tolerancia do o L s Tolerancia do o
Descricao g— D¢ diam. E N § IF I Descricdo g— e didm. E N § IF o
min. | méx. min. | méx.
2FESM  002-004-04 ® |02 0.4 {0.22 2FESM  060-130-06 | @ | 6 113 ] 16 lso
003-006-04 ® |03 0.6 {0.32 060-150-06 [J 15
004-008-04 ® |04 0.8 {0.42 061-160-08 ® |6.1 163]
005-010-04 ® |05 110.53 062-160-08 ® |6.2 6.4
-0.015 0 4145(2 —
006-012-04 ® |06 1.210.63 063-160-08 ® |63 165 |
007-014-04 ® |07 1.410.74 064-160-08 ® |64(-002] 0 166 2
008-016-04 ® |08 1.60.84 065-160-08 ® 6.5 16 [6.7] 8 |60
009-020-04 ® |09 2 [0.95 066-160-08 ® |66 16.8 |
2FESM 010-025-04 e 25£ 067-160-08 ® |67 16.9]
011-025-04 ® |11 12 068-160-08 ® |68 | 7 |
012-040-04 e |12 113 069-160-08 ® |69 7.1
013-040-04 ® |13 4 114] 2FESM 070-160-08 e |7 17.2]
014-040-04 ® |14 15 071-160-08 ® |71 73
-0.015 0 1 4|42 —
015-040-04 ® |15 1.6 072-160-08 ® |72 16 (7.4
016-050-04 ® |16 11.7] 073-160-08 ® |73 17.5]
017-050-04 ® |17 1.8 074-160-08 ® |74 7.6
5 -0.02| 0 8 1602
018-050-04 ® |18 11.9] 075-190-08 ® |75 17.7]
019-050-04 ® |19 2 076-190-08 ® |76
2FESM - 020-060-04 ® |2 | 2.1] 077-190-08 ® |77 19
021-060-04 ® |21 6 12.2] 078-190-08 ® |78 ’
022-060-04 ® |22 123 079-190-08 ® |79
023-060-04 ® |23 24 2FESM 080-190-08 | @ | 8 119 s |60
024-080-04 ® |24 25 080-200-08 [ 20
-0.015 0 1 4 |45]2
025-080-04 ® |25 126 081-190-10 ® |31 183
026-080-04 ® |26 8 127 082-190-10 ® |32 18.4]
027-080-04 e |27 128 | 083-190-10 ® |83 18.5]
L 028-080-04 ® |28 129 084-190-10 ® | 8.4]-0.025-0.005 |86 2
029-080-04 ® |29 3.1 085-190-10 ® |85 19187110 |70
2FESM  030-100-06 ® |3 132] 086-190-10 ® |86 188
%} 031-100-06 ® |31 133] 087-190-10 ® |87 189
032-100-06 ® |32 134 088-190-10 ® |88 1 9]
é 033-100-06 ® |33 10 135] 089-190-10 ® |89 9.1
§ 034-100-06 ® |34 L0015 o 136 6 lsol 2FESM 090-190-10 ® |9 192]
- 035-100-06 ® |35 13.7] 091-190-10 ® |91 193]
..g 036-100-06 ® 3.6 138 092-190-10 ® |92 19 194]
v 037-100-06 ® |37 3.9 093-190-10 ® |93 195
E 038-110-06 ® |38 " | 4] 094-190-10 ® |94 0.0251-0.005 19:6] w0l
] 039-110-06 ® (39 4.1 095-190-10 ® |95 9.7
= 2FESM 040-110-06 e |4 14.2] 096-220-10 ® |96
— 041-110-06 ® |41 43 097-220-10 ® |97
Fresade m 2 -
fopo 042-110-06 ® |42 4.4 ] 098-220-10 ® |98
= Micofer 043-110-06 ® |43 ” 145 ] 099-220-10 ® |99
mentas 044-110-06 ® |14 46 2FESM 100-220-10 ° 2
 sldas | 045-110-06 o [as[™ O 7] * || ? 100-250-10 o " EHENE
Broca 046-110-06 ® |46 148 105-220-12 ® [10.5[-0.025/-0.005{  [10.7]
047-110-06 ® |47 4.9 110-220-12 e |11 22 1.2 0
048-130-06 ® |48 3 EX 115-220-12 ® |11.5 117 7512
049-130-06 ® |49 5.1 120-260-12 ® |12 -
2FESM - 050-130-06 ® |5 152 130-260-16 ® |13 26 |13.2)
051-130-06 ® |51 153 140-260-16 ® | 14 |-0.03|-0.01 14.2 16 —]
052-130-06 ® |52 |54 150-300-16 ® |15 30 [15.2 %
053-130-06 ® |53 15.5] 160-320-16 ® |16 32 -
054-130-06 ® |54 oots o |13 5.6 6 lsol 2
055-130-06 ® |55 15.7]
056-130-06 ® |56 158
057-130-06 ® |57
058-130-06 ® |58 -
059-130-06 ® |59

Condigoes de corte recomendadas @) L38
@ : ltem standard
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Fresa de topo 2FES: Orientagdo a acabamento superficial, 2 cortes, aresta de canto afiada

2FESL (Longo)
Dimensao (mm)
D s Tolerancia do o
escricao = digm. | = = =
S g0 —T—Z|on|S|r| N
- a << (=]
min. | max.
2FESL  010-040-04 o1 4111
015-060-04 ® |15 6 |16
4|45
020-090-04 e |2 9 |21
025-120-04 ® (250015 0 [12]26
030-140-06 o3 14 (3.2 50
040-170-06 ® |4 17 | 4.2 6 — 3
050-200-06 ® |5 20 (5.2 60
060-240-06 ols | 24]
080-280-08 ® | 8 |-0.025[-0.005 A 8|70
100-340-10 ® |0 #] - 0]
120-400-12 e |12 40 12
-0.03{-0.01 —
160-480-16 ® |16 48 16 (115

Condigoes de corte recomendadas @) L39

Ferramentas sélidas % -

@ : ltem standard
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Fresa de topo

2FEK: Orientagao a acabamento superficial, 2 cortes, aresta de canto tenaz

Ferramentas sélidas % r-

2FEKS, 2FEKM

[ et ——————

% 12escolha

Aluminio & Mat.
nao ferrosos

Materiais recomendados

P ] e

(M

Aco
Inoxidavel

Ferro

~30HRC 30~40HRC ~55HRC Fundido

R — I

APMX ‘ I
LU

DCON

LF

2FEKS (Curto) T 2FEKM (Médio)  ronhur
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
D s Tolerancia do o D s Tolerancia do o
escrigo = digm. | = = ] escrigao S diam. | = = o
s &l —T— = |on|w ||| N . &l —T— = |on|w | LN
min. | max. | = min. | max. | =
2FEKS  030-045-06 o3 4513.15/ 6.5 2FEKM  030-100-06 o3 10 13.15] "
035-052-06 ® |35 5.2(3.68| 7.2 035-100-06 ® |35 3.68
040-060-06 ® |4 6 (4282 040-110-06 ® |4 42
-0.015 -0.015 M —13.2
045-067-06 ® |45 0 [67[47]89]( 6 |50 045-110-06 ® |45 47 6 |50
050-075-06 @5 75521101 050-130-06 @5 0 152 156
055-082-06 ® |55 8.2(5.7(10.8 055-130-06 ® |55 1357
060-090-06 ® | 6 |-0.02 9 2 060-130-06 ®| 6 - -
080-120-08 ® 38 12 8 |60 065-160-08 ® (65 6.7
-0.025[-0.005—— - | - -0.02 16 [-—1224
100-150-10 ® 10 15 10 | 70 070-160-08 e |7 7.2 s | 6o
120-180-12 e |12 18 12 75 075-190-08 ® |75 7.7126.6
140-210-16 ® |14 003|001 21 (14.2|31.4 L 080-190-08 ® |38 - - 2
150-230-16 ®|15| 1231152/ 35] 16 % 085-190-10 ® |85 19 ﬂ
160-240-16 ® 16 28| - - 090-190-10 ® 9 9.226.6
-0.025[-0.005, — 10|70
095-190-10 ® |95 9.7
100-220-10 ® |10 » - |-
110-220-12 e |11 11.230.8 2
120-260-12 o |12 - - 75
130-260-16 ®|3 ZEF
140-260-16 ® | 14-0.03(-0.01 142 16 —
150-300-16 ® |15 30 (15.2| 42 %
160-320-16 ® |16 32| - | -

@ : ltem standard

L6

Condicoes de corte recomendadas @) L39




Fresa de topo 4FES/AFEK: Orientagdo a acabamento superficial, 4 cortes

Materiais recomendados * 12 escolha Materiais recomendados * 12 escolha
F info & Mat. F info & Mat.
~30HRC | | 30~40HRC [ ~55HRC } Inoxidavel | | Fimdido | | nmuniedmat ~30HRC | | 30~40HRC | | ~55HRC } L,mxif,%vj Fundido } e

Wl a— "
N N
ol iy |3 (77 iy |3 (77
jiam. da Haste @ A jiam. da Haste
| AT

z
o

DCON

4FESM (Médio, Aresta de canto afiada) 4FEKM (Médio, Aresta de canto tenaz)

Dimensao (mm) Dimensao (mm)
S s Tolerancia do o - s Tolerancia do o
escricio 2 diam. | = = & escricio g digm. | = = &5
. Eloc—T—Z|oN|S|1F| ™ ¢ Eloc—T1T—{=|onjw|E|ur |
. 2 << (=] . 2 << a
min. | max. min. | max.
4FESM  010-025-04 o1 25111 AFEKM  030-100-06 o3 10 ﬁ "
015-040-04 ® |15 4116 s s 035-100-06 ® |35 3.68
020-060-04 e |2 6 |21 040-110-06 ® |4 42
-0.015 M —13.2
025-080-04 ® (25 8126 045-110-06 ® (45 0 47 6 |50
030-100-06 o3 3.2 050-130-06 @5 5.2 L
-0.015 10 — —115.6
035-100-06 ® |35 3.7 055-130-06 ® |55 13157
040-110-06 ® |4 0 " ﬂ 060-130-06 ® | 6 |-0.02 4
045-110-06 ® (45 47 080-190-08 ® 38 19 8 | 60
6 |50 -0.025(-0.005r— - | -
050-130-06 o5 2 100-220-10 ® 10 22 10 | 70
055-130-06 ® |55 13157 120-260-12 e |12 12 o
2 2% 75 o
060-130-06 [ ] 140-260-16 ® |14 14.236.4 =
— 6 — - 4 -0.03|-0.01 — 2
060-150-06 [ ] -0.02 15 150-300-16 ® |15 30 [15.2| 42 | 16 % s
070-160-08 e |7 16 7.2 160-320-16 ® |16 32| - | - -og
080-190-08 | @ | 8 119] | 860 Condicoes de corte recomendadas @ L40 GEJ
080-200-08 [ 20 ©
090-190-10 ® | 9 |-0.025[-0.005/ 19 |9.2 IE)
100220-10 o] 2| |00
100-250-10 [ 251 -
120-260-12 e |12 12
26 75
140-260-16 ® |14 14.2
-0.03(-0.01 —
150-300-16 ® 15 30 [15.2| 16 %
160-320-16 ® |16 321 -

Condigoes de corte recomendadas @) L40

@ : ltem standard

L7



Fresa de topo

2/3/4FESW: Orientacao aacabamento superficial, para tornos automaticos

Ferramentas sélidas % r-

2FESW, 3FESW, 4FESW

=

olalv

(2FESW)

Materiais recomendados

*Iﬁl]ﬂl}]

(M|

Aco Ferro Aluminio & Mat.
Inoxidavel

~30HRC | | 30~40HRC | | ~55HRC Fundido | | naoferroso:

el

% 12escolha

IEEE
BEEE

gl&c -
@ LF <E

®E - ]

N —— 1
‘M—‘ LF

DCON

DCON

DCON,

2FESW m
Dimensao (mm)
Desdrica 5 Tolerancia do o
=3 ‘s - &
escricao 21 diam. = % L
. z < | O
min. | méx.
2FESW  030-030-04 e |3 13|
035-035-04 ® (35 35| 4 |45
040-040-04 e 4 4
050-050-05A | ® | 5 -0.02 s 5135
050-050-06 [ ] 6 | 45
060-060-05A o | 6 6 5|35
060-060-06 [ ] 6
070-070-07 |7 0 |7 ; 2
080-080-07 o | 8 |
080-080-08 [ ] 8
-0.025 —
100-080-07 @ | 10 174
100-080-10 [ ] 8 "
120-080-10 o | n |
120-080-12 [ ] 12
-0.03 —
130-080-13 e |13 13

Condicoes de corte recomendadas @ L41

@ : ltem standard

L8

SFESW m
Dimensao (mm)
Desdrica 5 Tolerancia do o
=3 s — &
escricao 21l diam. = § | S
. z < |
min. | méx.
3FESW  030-030-04 e |3 13|
035-035-04 ® (35 35| 4 |45
040-040-04 e 4 4
050-050-05A | ® | 5 -0.02 s 5135
050-050-06 [ ] 6 | 45
060-060-05A o 6 6 5|35
060-060-06 [ ] 6
070-070-07 |7 0 |7 ; 3
080-080-07 o | 8 |
080-080-08 [ ] 8
-0.025 —
100-080-07 @ | 10 174
100-080-10 [ ] 8 "
120-080-10 @ | n ]
120-080-12 [ ] 12
-0.03 —
130-080-13 [ BRE] 13

Condi¢oes de corte recomendadas @ L41




Fresa de topo 2/3/4FESW: Orientacao a acabamento superficial, para tornos automaticos

4FESW Fresamento
lateral

Dimensao (mm)
Desdrica 5 Tolerancia do o
=3 < — &
escricao 21 diam. = % L
o P < | O
min. | max.
AFESW  030-030-04 e|3 13
035-035-04 ® |35 135 4
040-040-04 | 400 4
050-050-06 @5 5
—1 6
060-060-06 @6 6 L
070-070-07 e|7 17| ;
080-080-07 L 8 0 | 45| 4
080-080-08 ® 8 é
-0.025 —
100-080-07 [} 7
—1 10 — ”
100-080-10 [} 8 @
10 S
120-080-10 [ ] =
— 12— — S
120-080-12 ° 2
-0.03 — "
130-080-13 e 13 13 g
Condigoes de corte recomendadas @ L41 qé
o
9
L

@ : ltem standard
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Fresa de topo AMFK/ 4MFR: Alto avanco, alta eficiéncia

Fresa de topo sélida de alto avanco e alta eficiéncia

4M F K / 4M F R (___MEGACOATNANO )

Novo padrao em usinagem de aco
Aplicavel para usinagem em alto avanco com sua estrutura antivibracao

Controle de vibracao por canais de intervalo variado e design de
inclinacao variada da hélice

Excelente acabamento superficial com vibracdo reduzida

Vibragdo drasticamente reduzida
Design dos canais de intervalo variado Comparagdo do esforco de corte (Avaliacio interna) RallENAGETIEStVE)

] 4MFK Concorrente A (angulos iguais)
R 3,000 3,000
B Adistribuico da forca de corte z _
a variaem funcdo da largura < 2
varidvel do canal, o que evita vibragoes £ g
periddicas durante a usinagem g 2000 S 2,000
3 o
g p:
U A N N
S 1,000 - £ 1,000
axp g g
w
0
2 21 22 23 24 25 2 2.1 22 23 24 25
Tempo de corte (s) Tempo de corte (s)
Condigbes de corte : n = 2,650 min™, Vf =300 mm/min, ap x ae = 10 x 8 mm, Diam. da fresa 28,
Ranhura, com refrig., Material : SCM440
Angulo da hélice variado Comparacao da superficie (Avaliaciointerna)

4MFK Concorrente A

Cada canal contém um angulo de hélice
otimizado (angulo frontal 0), que evita
vibragdo e proporciona um acabamento de
superficie limpo

Controle de vibragdo, bom acabamento
superficial

0,#0, ‘
Condi¢oes de corte : n = 6,000 min”, Vf = 1,500 mm/min, ap X ae =8 x 2 mm, Diam. da fresa 28,
Fresamento lateral, com refrig., Material: S45C

Ferramentas sélidas % r-

Fresade
fopo
Microferra-
mentas
stlidas

Broca a Bom escoamento do cavaco

Design do bolsdo exclusivo para escoamento suave do cavaco mesmo em aplicacdes de usinagem
de ranhuras e alto avanco

Grande canal para escoamento Comparacao do diametro do nticleo (Avaliacio interna)

4MFK/4MFR Convencional

L10



Fresa de topo AMFK/ 4MFR: Alto avanco, alta eficiéncia

B Proporciona longa vida util da ferramenta e usinagem estavel

O revestimento especial nanocamadas MEGACOAT NANO controla o progresso do desgaste e melhora a resisténcia
ao lascamento

Propriedades do revestimento PVD (Resisténcia a abrasao) Propriedades do revestimento PVD (Resisténcia a ades&o)
40 40
MEGACOAT NANO MEGACOAT NANO
35 o 35 o
g o TN P g 30 o'N
T s @ TAN MEGACOAT 7 TAN o
3] X g .
R o TN 3 » o TN
15 15
10 10
400 600 800 1,000 1,200 1,400 03 04 05 06 07 08
Temperatura de oxidacao (°C) Coeficiente de Desgaste ()
‘ Baixa Resisténcia a oxidacao Alta Alta Resisténcia a adesao Baixa I
Atinge uma longa vida util da ferramenta com a combinacdo de um substrato Usinagem estavel com excelente resisténcia ao desgaste
resistente e uma camada de revestimento nanocamadas especial
Comparacao de resisténcia a abrasao (Avaliacio interna)
4MFK Concorrente B Concorrente C

CondicOes da Aresta ap6s Corte de 140m

Condigbes de corte : n=6,000 min”, Vf= 1,100 mm/min, ap x ae =5.0 x 0.8 mm, Diam. da fresa @8,
Fresamento lateral, com refrig., Material: SCM440

Ferramentas sélidas % -

Aresta afiada de alta qualidade

Aresta afiada de alta qualidade com tecnologia de retificacdo avancada
Possibilita excelente acabamento superficial

Tipo Toroidal 4AMFR Aresta de corte suave e afiada até a ponta

4MFK Concorrente D

L11



Fresa de topo

AMFK: Alto avanco, alta eficiéncia, com margem

Ferramentas sélidas % r-

Fresade
fopo
Microferra-
mentas
stlidas

Broca

4MFK

Materiais recomendados

% 12escolha

~30HRC 30~40HRC ~55HRC

e

Aco
Inoxidavel

Ligade
Titanio

Ferro
Fundido

Aluminio & Mat.
nao ferrosos

&

|
DCON

&

Fig.3
4MFK (Com margem)
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
L s Tolerancia do s o o s Tolerancia do s al o
Descricao g— D¢ diam. E E% on| w § FIEE Descricao og— 0C diam. E éf on | w § FlEE
min. | max. g min. | max. e
AMFK 030-045 | ® | 45| S 154 AMFK 075-190 ® (75(-002( 0 [19|M|7.7]228 L1
030-080 (o3 8 | M [3.15 9] 080-120 B0 s|--] (o] [2]
030-120 ° )L |44 080-120-240 o n|s| [a] ||
035-050 | @ | 515 | 6 | 080-120-400 | @ | 8 S 7 40| 8 | 80| i
035-095 ® (35 95| M |37|11.4 080-190 [ ] 19(M
—1  [0.015 0 —1 6 (60|41 — 4
035-140 [ ] 141 L 16.8 080-200 | @ | -0.025[-0.005[ 20 | M | - | - 70 2
040-060 | @ | 6|S 17.2] 080-280 ® 28 L -
040-110 | @ | s m|M I 1132 085-190 ® |85 19| M |87(228
040-120 B 12| M| {144 090-135 e, 13| 5 |, 162 10|80 ) |1
040-160 [ ] 16| L 19.2 090-205 [ ] 205 M 24.6
AMFK  045-065 | @ | 6.5| S 78] AMFK  095-220 ® (95 22 | M |9.7(26.4 1]
045-120 | ® |45 12| M |47 (144 100-150 | @ | S|-|- 80 | 2 |
045-180 ° 18] L] [216 100-150-300 B A RN ET) i R
050-075 B 150s| [9] 100-150-500 ® | [ooxspoo0s |'s | [s0)10]i00f | " |
050-130 | ® | 5 10.015 0 [13| M |52 E 6 (60| 4|1 100-220 | @ | 2 (M
050-200 ® 20| L 24 100-250 @ | 25(M| -] - 80 2
055-080 | @ | 8|S 19:6 | 100-330 (] 3L L
055-130 | @155 1B M|[57 115.6] 110-260 ® | 11(-0.03(-0.01{26 | M |11.2|31.2| 12 {100 1
055-210 [ ] 21| L 25.2 AMFK 120-180 | ©® | S1-1- 100 L
AMFK  060-090 | @ | S|-1- 6 | 2 | 120-180-360 @ | 18 L”] 136 || 3
060-090-180 | @ | 915 sg 18 3 120-180-600 @ |12 S 60 | 12110 | |
060-090-300 [ ] S 30 70 120-260 [ ] 26| M
—1 6 6 1 [ — -0.03{-0.01 100| 4
060-130 | @ | BIM 120-360 [ ] 36| L
060-150 | @ | o0l o 15|M] -1 - 60 s 2 160-240 | @ | 24|15 |-]- 2
060-220 [ ] 2| L L 160-350 | ® |16 35| M 16 {110
065-160 ® (65 16 | M |6.7]19.2 160-480 [ ] 48| L
070-105 | ® | 10.5) S 112.6] s 70 1 * AplicacGes para cada comprimento da aresta de corte
070-160 o7 16 | M |7.2{19.2] S : Curto, M : Médio o
070-250 hd Bl 30 S": Curto (Pescogo longo), L : Longo

@ : ltem standard

L12

Condigdes de corte recomendadas @) L42



Fresa de topo 4MFR: Alto avanco, alta eficiéncia, raio

Materiais recomendados % 12 escolha
A Ligade Fi ini 3
~30HRC | | 30~40HRC | | ~5SHRC | |inomiavel {T:%,m,, } [Fu:azzo] [

) ("Raio
SN
&" § im. da Haste i‘)

[
IS =
@ ¢ e —— f
&/1.__APMX —
LU
LF
Fig. 1
=
R 18
& APMX

'¢ LF
Fig. 2

4MFR (Raio) [ ontura)

Dimensao (mm) Dimensao (mm)
- s Tolerancia do o — s Tolerancia do a | o
escricao =g jam. = = o | 2 escricao =3 jam. = = el IS
: Zoc 2" pe | Z (on|w| B || = g Zloc 2t pe | 2 on|w| & || =
@ P << a . . << (=]
min. | max. min. | max. L
4AMFR  030-080-R02 | @ | 10.2] 4MFR  080-190-R02 | @ | 10.2]
030-080-R03 (o3 03] 8 [3.15/96 080-190-R03 2 103
030-080-R05 ® 0.5 080-190-R05 | @ | 105 | %}
035-095-R02 | @ | 102 080-190-R10 (@38 11119 8|70
035-095-R03 (@35 103]95(37(114 080-190-R15 (o | 15| é
035-095-R05 ° 05 080-190-R20 e 12| 5
040-110-R02 ° 0.2 080-190-R30 ° 3 v
— — 0.025[-0.005| 4]
040-110-R03 [ 03 100-220-R02 ° 0.2 <
—1 4 —1 11 142(13.2 — — <
040-110-R05 | @ | 105 100-220-R03 | @ | 103 GE-’
040-110-R10 ° 1 100-220-R05 2 105 ©
045-120-R02 o oos 192 : 100-220-R10 @10 1|2 1080 9
045-120-R03 ° ’ 03 100-220-R15 ° 15
—145 —1 12 |47|144 — T - - 412
045-120-R05 | @ | 105 100-220-R20 | @ | | 2 |
045-120-R10 [ ] 0|1 6 60| 4 100-220-R30 [ ] 3
050-130-R02 | @ | 102 120-260-R03 | @ | 103 ]
050-130-R03 | @ | s 103 55 120-260-R05 @ | 10.5]
050-130-R05 [ 0.5 ' 120-260-R10 [ 1
— T —1 12 126 12 1100
050-130-R10 ° L O N 120-260-R15 2 115
055-130-R02 o 102 ' 120-260-R20 o | ol oo 2
055-130-R03 | @ | 5s 103 57 120-260-R30 ® ’ T3
055-130-R05 o [05] 13| 160-350-R10 | 1]
055-130-R10 [ ] 1 160-350-R15 [ ] 1.5
— — —116 135 16 {110
060-130-R02 o 102 160-350-R20 o 2 |
060-130-R03 | @ | 03] 160-350-R30 ® 3
060-130-R05 |® |6 |-002| |o5| |-|- 2
060-130-R10 o | 1]
060-130-R15 [ ] 1.5

Condigdes de corte recomendadas @) L42

@ : ltem standard
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Fresa de topo

4TFK/ 4TFR : Materiais de dificil usinagem, alta eficiéncia

Ferramentas sélidas % r-

Fresade
fopo
Microferra-
mentas
stlidas

Broca

Alta eficiéncia e processamento de materiais de dificil usinagem

4TFK /4TFR

( MEGACOAT NA

NO )

Usinagem em alto avanco e alta eficiéncia de materiais de dificil usinagem.
Resistente a vibracdo e suprime a formacao de rebarbas.

n Melhor escoamento do cavaco em usinagem de alto avanco

Excelente escoamento do cavaco em alto avanco em virtude do seu grande canal de saida e do angulo de saida

4TFK/4TFR

Formato da aresta ideal para
usinagem de alta eficiéncia

=2
Rl
=

Condigbes de corte : n = 2,800 min™, Vf =550 mm/min, ap = 4mm
Diam. da fresa @8 mm, Ranhura, com refrig., Material: SUS304

Secdo transversal de fresa de topo

a Reducao de rebarbas

Convencional

Cavacos amassados
Secdo transversal de fresa de topo

Condigoes de corte : n = 2,800 min™, Vf =270 mm/min, ap = 4mm
Diam. da fresa @8 mm, Ranhura, com refrig., Material: SUS304

Ranhuras profundas (1xD) com design de baixo esforco de corte e bom escoamento do cavaco

4TFK/4TFR

Acabamento superficial de
alta qualidade

Concorrente C

Condigbes de corte : n = 3,200 min™, Vf= 150 mm/min, ap =6 mm
Diam. da fresa 86 mm, Ranhura, com refrig., Material: SUS304

design da hélice variavel

L14

Comparacao do esforco de corte (Esforco de corte na usinager de 100mm)

2]
o
o

M 4TFK
M Concorrente C

600 Média do Concorrente C (566N)

L3

400 Média do 4TFK (455N)

N
o
o

20%
MENOR

o

5 10
Tempo de Corte (s)

Forca resultante do esforco de corte (N)

Condigdes de corte : n = 4,800 min™, Vf =500 mm/min, ap =6 mm
Diam. da fresa @6 mm, Ranhura, com refrig., Material: SCM440

15

(Avaliacao interna)

Controle de vibracao devido aos canais com passo diferencial e



Fresa de topo 4TFK/ 4TFR : Materiais de dificil usinagem, alta eficiéncia

4TFK, 4TFR

N (Rai
T
BEEEE

(4TFK)  (4TFR)

*

DCON

E)

DC
N

DC
|
|
DCON

RE | LF
Fig. 2
Materiais recomendados * 12 escolha — -
i ) | B R | = — :
L APMX
~30HRC | | 30~40HRC [~55HRC} nomivel] | ol | |seieme Fﬁﬁaﬁﬁo} RE LF
Fig. 3 (Haste X-Treme)
4TFK (Com margem) ATFR (Raio)
Dimensé&o (mm) Dimensé&o (mm)
S s Toleréncia do o | o ; s Toleréncia do | o
escricdo S diam. =|2¢ = il escricdo S diam. = = o | 2
: Sloc —— = |Eeon|w|S|LF|™ ‘ S {oc — T Re|=|on|w|S|Lr| ™
o P < |Sg& =] o P << =)
min. | max. * £ min. | max.
4TFK 030-045 B 45[s | |[54] g 030080802 e, 1020 o 1ol o6
030-080 (o3 8 | M [3.15[96] 030-080-R05 | ® o]~ [0
030-120 [ ] 12]1L 14.4 040-120-R02 [ ] 0.2
040-060 B 65| [72] ao0kos e Loons|  [os] 2™ 1
040-120 (@] 4 L0015 12 [ M |42 144 1 050-130-R02 | @ | o [02] 6 6o L
040-160 D 6] L] ot ol 050-130-R05 | @] 5 05]13 (52156
050-075 B 150 s| [9] 050-130-R10 | @ 1 L
050-130 (o5 0 [13] M]52154] 060-150-R03 | @ | 03]
050-200 D 0[L] [ ] 060-150R05 [ @] 6 [-002] [05]15
060-090 B 95 060-150-R10 | @ 1 "
060-150 (e HIIEE 2 080-200R03 | @ | 03] =
060-220 ° n[L ] 080-200R05 [ @] 05 5
070-105 e o 1055 | [124] 080-200-R10 | @ | 5 11 0 B 170 A
070-160 (o7 16 | M| 7.2 19 1 080-200-R20 | @ 2 2
070-250 [J 25| L 100-250-R03 [J 0.3 <U
080-120 ° 12]s 51700, 100-250-R05 o [MOB0ys =
| | | S
E [ ] - - - - [ ] —
080-200 (o] 0] M 2 100250810 |} 1] 0l s o
080-280 ° B[ L . 100250815 | @ | 15
090-135 [ d 1350 S 16.2 100-250-R20 [ ] 2
—1 9 [-0.025[-0.005 92— 1 — . 2
090-205 [ ] “l205] m 24.6 L 100-250-R30 [ ] 3 4
100-150 B 15] s 10|80 120260805 | @ | 05|
100-250 o]0 5[ M 120260810 | @] 1]
100330 D 3[L 120260815 (@ |12 15|26 12 100
120180 B 18]S 120260820 | @ | 2] |-
120-260 | ® |12 26| M 12 |100 120-260-R30 [J 3
120-360 D L] -] - 2 160-350-R10 | @ | 1]
160-240 o | ilonlls 160350820 @ |16 235 16 (110
160-350 | ® |16 ' 3B M 16 {110 160-350-R30 [ d 3
160-480 ° 81 200450R10 | @] 1]
200-300 [ ] 30| S 200-450-R20 ® |20 2 |45 20 (125
—120 20 (125 — -0.03{-0.01 ——
200-450 ® 45| M 200-450-R30 ® 3 |
Condig6es de corte recomendadas @ L43 4TFRR 120-260-R10XT | @ | L1
120-260-R20XT | @ | 12 2|2 12| 9%
- . 120-260-R30-XT | @ 3
* Aplicagoes para cada comprimento da aresta de corte 160350-R104T | ® 1
S:Curto — —
M : Médio [ Ranhura | 160-350-R20XT | ® | 16 2|35 16 (16| |3
L:Longo Fresamento 160-350-R30-XT | ® 3
200-450-R10-XT | @ | 1]
200-450-R20-XT | @ | 20 12|45 20 {130
200-450-R30-XT | ® 3

@ : ltem standard

*Haste 4TFR...XT (Haste X-Treme) é para o mandril NIKKEN X-Treme
Condigoes de corte recomendadas @) L43

L15



Fresa de topo 3ZFK: Multifuncional, alta eficiéncia

Multifuncional, fresa de topo de alta eficiéncia

Aplicavel para fresamento em mergulho,
ranhura e acabamento

A XX

Fresamento em mergulho Ranhuras Fresamento em mergulho + Ranhuras Cavidade

Usinagem de alta eficiéncia com novo design

Escoamento de cavaco suave com seu subcanal no seu gash divide cavaco durante o fresamento em

mergulho Efeito do subcanal na ranhura

L Fresamento
emmergulhof®

37FK

4

Escoamento suave do cavaco
em tamanhos pequenos

Ranhuras

—

Fresamento em mergulho
w\
Subcanal no corte

Fresa de topo convencional

R

Cavacos pequenos

0 escoamento do cavaco ruim

3 4
_g aumenta a carga no corpo da
= fresa e causa ruptura da
9 aresta de corte

wn *

o]

c

] Subcanal no corte

g VAN

ET_) Cavacos grandes (Avaliagdo interna)
s

Fresade Evita a obstrucao dos cavacos com seu design do canal e ranhura profunda
topo
Microferra-
mentas
solidas

Broca

Face das laminas de 3ZFK Convencional
corte 3ZFK

L16



Fresa de topo 3ZFK: Multifuncional, alta eficiéncia

3ZFKS, 3ZFKM
Materiais recomendados 12 escolha
‘P PIm] s kinN
~30HRC 3o~40HJ L“a.] [ #2?:;::} Fimdido | e
IBEE
. &“S’ A Diam. da Haste
| w8
p=> [a)
[ APMX ] o
Fig. 1
Z
o Z
|9) z R P P R I (@]
- w ,{% i 3
) i
Fig. 2

3ZFKS (Curto) [Faohuna 3ZFKM (Médio) R

Dimensao (mm) Dimensao (mm)
T s Tolerancia do o e s Tolerancia do |
escri¢do S digm. | = = el escri¢do S digm. | = = el
g Eloc—T—Z|on|w| S|~ ¢ Eloc—1T—{=|onjw|E|ur |
- z < a - z << (=]
min. | max. min. | max.
3ZFKS  060-090-06 ® 6| ol o Lol -l6fso] |1} [3zFkm 03006006 o, 6|, [65]
070-105-08 ®|7 | 1057213f | 1|2 ] 030-080-06 d . ;86
080-120-08 ® |38 12 3 040-080-06 [ ] '
0.025[-0.005r—— — 4 [-0.015 142 2
100-150-10 ® 10 150 -1-110(70 1 040-120-06 [} 0 12 1316 |50
120-180-12 ® | 12[-003]-0.01] 18 12|75 050-100-06 o, 10|, 10g L
Condicoes de corte recomendadas @ L44 050-130-06 il 3 T4 3 |
060-130-06 °l¢l - |- 1]
070-160-08 o|7|" 167203 | ]2 %ﬁﬂ—]
080-190-08 |38 19
-0.025[-0.005(—— 0
100-220-10 ® (10 22 10 | 70 1 _g
120-260-12 ® |12 26 12|75 =
-0.03{-0.01—— 0
160-350-16 ® 16 35 16 | 90 s
Condigoes de corte recomendadas @) L44 g
]
€
o
9]
L

@ : ltem standard
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Fresa de topo 6/8PFK: Alta eficiéncia, acabamento em taxa de alto avango, fresamento lateral

Alta eficiéncia, acabamento em taxa de alto avanco

6PFK/8PFK

Usinagem de alta eficiéncia e acabamento superficial superiores
com novo design de canal especial

n Design do canal de intervalo variado / hélice variado

Desempenho superior de resisténcia a vibracdo com design de canal de
intervalo variado / hélice variado exclusivo da KYOCERA

Design do canal de intervalo variado Hélice variado

0 esforco de corte varia em funcao do canal de (ada canal tem seu angulo de hélice ideal (angulo de
intervalo variado, o que evita vibracoes periddicas inclinacdo 6), o que possibilita um excelente efeito
durante a usinagem antivibracao e bom acabamento superficial

D

62
63
azf3#y 0,206,206,
Comparacao do acabamento superficial (superficie lateral) Diam. da fresa @12 (Avaliacio intera)
Material SCM440 SUS304 Ti-6Al-4V

Condicées d n=3,300min” (Vc=124m/min) n=2,500min” (Vc=94m/min) n=2,500min" (Vc=94m/min)
ondicoes de Vf=2,000mm/min (fz=0.1mm/t) Vf=1,130mm/min (fz=0.08mm/t) Vf=1,130mm/min (fz=0.08mm/t)
corte apxae=30x1.5mm apxae=30x0.6mm apxae=30x0.6mm

WARRRT
e ;\
WE““LM

Resultados

Ferramentas sélidas % r

Fresade
Microferra-

mentas
stlidas

Broca

Alta taxa de avanqo e fresamento lateral de alta eficiéncia com design de mdltiplas arestas (6 canais / 8 canais)
Design do canal de intervalo variado e hélice variado para minimizar vibragao
Bom acabamento superficial

a Design de canal especial

O novo design de canal especial facilita o escoamento do cavaco

U U

Bom escoamento do cavaco com amplo canal de saida
Bom desempenho na usinagem em alta taxa de avango

L18



Fresa de topo 6/8PFK: Alta eficiéncia, acabamento em taxa de alto avango, fresamento lateral

6PFK, 8PFK
Materiais recomendados % 1aescolha
P PHIM] S [ KN
~30HRC | | 30~40HRC [~55HRC] .noi‘i%‘%vej Tanie | | Flnereio ":;“.,",‘l‘:.’;!ﬂ:':l
SIEHEALS
D el e e l &'@ . da Haste
o DI
APMX
LF
Fig. 1
& : :
[a) -} ~ NN N T T T T T T T T 78
f,
APMX
a LF
Fig. 2

6PFK, 8PFK (Médio) 6PFK, 8PFK (Longo)

Dimensao (mm) Dimensao (mm)
L s Tolerancia do o o Descrici §_ Tolerancia do ~ ol o
Descricio g— 0 diam. E SMEE escrigao 2l e diam. = SliplN|=
< | 2 . < < | 2
min. | max. min. | max.
6PFK 060-150 @®| 6 (-002] 0 |15] 6 |60 6PFK 060-250 ® |6 (-002] 0 [25/6]70
- 080-350 ® |38 351819
080-200 o8 -0.025-0.005, 08N -0.025-0.005,
100-250 ® |10 25110 80 100-450 ® |10 45110 | 100
120-300 ® 12 30 | 12 /{100 611 120-550 e |12 551121120| 6 | 1
160-400 ® |16 40|16 | 110 160-650 ® |16 65| 16 |135
200-450 o (20| [0 s 200-750 @ 1, |03 00175} 1155
8PFK 250-500 ® |25 50 25(140| 8 | 2 200-1000 [d 100 180
8PFK 250-1000 ® |25 100{ 25 |180| 8 | 2

Condigoes de corte recomendadas @ L45

Ferramentas sélidas % -

@ : ltem standard

L19



Fresa de topo 4JER: Superliga, alta eficiéncia, usinagem estavel

Ferramentas sélidas % r-

Para usinagem de superliga

4JER

Usinagem estavel e de alta eficiéncia para superligas como Inconel®
Longa vida util da ferramenta com MEGACOAT HARD com sua excelente resisténcia ao calor

n Resistente a quebra

Ranhuras estaveis e usinagem trocoidal com canais de saida de cavacos e grande espessura de nticleo

Canais de saida de cavacos para Comparacao da espessura do nticleo Comparacao do desempenho em ranhuras
escoamento suave do cavaco durante (Avaliacdo interna)
usinagem de ranhuras

2,200
2,000
£
£ 1600
£
S 1200 distancia de corte
g sem defeitos
4JER Concorrente A g 800
& )
2 400 Defeitos
Excelente escoamento do Diminui a deflexdo da ferramenta e alcanca e -
cavaco excelente precisdo de usinagem 0
4JER Concorrente B

Condigoes de corte : n = 1,200 min”, Vf = 140 mm/min, ap =4 mm,
Volume do Cavaco Diam. da fresa @8 mm, Ranhura, com refrig.,
Material: Inconel®718 (Envelhecido, 40HRC)

a Atinge longa vida util da ferramenta e usinagem estavel

A tecnologia de revestimento MEGACOAT HARD oferece a mais alta dureza e resisténcia ao calor com
revestimento PVD da KYOCERA

Propriedades do revestimento Comparacao da resisténcia ao desgaste (distancia de

corte 975 mm)

40 4JER Desgaste Concorrente C
(Desgaste de 0,11mm)

MEGACOAT HARD . (Desgaste de 0,28mm)

g 30 .TiCN . )
T s @ TIAIN MEGACOAT

15

10

400 600 800 1,000 1,200 1,400
i dacan (° Condigbes de corte : n= 1,200 min", Vf = 140 mm/min, ap =4 mm
Temperatura de oxidacéo (‘C) Diém.%:la fresa @8 mm, Ranhura, com refrig. P
ko Resisténcia a oxidacio Alta Material: Inconel®718 (Envelhecido, 40HRC)

B Rebarbas reduzidas n Resisténcia a vibracao
Aresta afiada com um grande angulo de saida Resisténcia a vibracao aprimorada com canal

de intervalo variado e hélice variada

Design do canal de intervalo variado Hélice variada

4JER Concorrente D

61 \< 61 # 62
Rebarbas durante ranhuras (Inconel®718) Evita vibragoes periddicas Efeito antivibragdo
durante a usinagem Evita a vibragdo; acabamento

superficial superior

Superficie da ranhura na usinagem trocoidal (Inconel®718)

Ocorrénciade
vibracao,

g

4JER Concorrente F

4JER Concorrente E (Hélice iguais)

Condicbes de corte : n = 1,200 min”, Vf = 140 mm/min, ap = 4 mm Condicdes de corte : n =1,200min", Vf =300 mm/min, ap = 20 mm
Diam. da fresa 88 mm, com refrig. Diam. da fresa 16 mm, Largura de 20mm, com refrig.

L20



Fresa de topo 4JER: Superliga, alta eficiéncia, usinagem estével

4)JER
Materiais recomendados % 12 escolha
(PP JmEs]s]|
~30HRC | | 30~40HRC | (jnoCyer] | Sigade ”91.;‘:;7,‘;"‘;|
\@5\\ ("Raio } %
&8’\{@ i‘) Diam. da Haste
NS . :
7/
RE APMX .
Fig.1
@ JEST
(=)
LF
Fig.2 (Haste X-Treme)
4JER (Curto) [T 4JER (Médio) (|
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
L s Tolerancia do o L s Tolerancia do | =
Descricio g— i diam. RE E § gl E|E Descricio g— 7 diam. RE E § gl EE
min. | max. min. | max.
4JER 060-090-R03 | @ | 10.3] 4JER 060-150-R03 | @ | 10.3]
060-090-R05 | @ | 6 |-0.02] 0 £ 96|60 060-150-R05 | @ | 6 |-0.02] 0 £ 151 6 |60
060-090-R10 [ 060-150-R10 [ ] 1
080-120-R03 | ® | 103] 080-200-R03 | ® | 103]
080-120-R05 [ ] 0.5 080-200-R05 [} 0.5 L
—1 8 — 12| 8 |70 —1 8 — 20| 8 |70
080-120-R10 B 1] 080-200-R10 B 1]
080-120-R15 [ 15 080-200-R15 [ 15
100-150-R03 [ ] 0.3 100-250-R03 [ ] 03 %}
— -0.025(-0.005—— — -0.025(-0.005——
100-150-R05 B 05| 100-250-R05 B 05|
100-150-R10 ° 1 100-250-R10 ° 1 G
—1 10 ——1 15|10 | 80 —1 10 1251080 K]
100-150-R15 B 115 100-250-R15 B 15 =
100-150-R20 o 2| P 100-250-R20 o 2| ol p
100-150-R30 [} 3 100-250-R30 [} 3 2
120-180-R05 B 05| 120-260-R05 B 05| o
120-180-R10 B 1] 120-260-R10 B 1] §
120-180-R15 L 12 H 18 | 12 {100 120-260-R15 L 12 H 26 | 12 /100 E)
120-180-R20 B 2 | 120-260-R20 B 2 |
120-180-R30 [J 3 120-260-R30 [ ] 3
160-240-R10 | @ | -0.03{-0.01 L 160-350-R10 | @ | -0.03{-0.01 L
160-240-R20 L 16 L24 16 |110 160-350-R20 L 16 L35 16 {110
160-240-R30 [} 3 160-350-R30 [} 3
200-300-R10 B 1] 200-450-R10 B 1]
200-300-R20 | @ | 20 i 30 (20 |125 200-450-R20 | @ | 20 i 45120 |125
200-300-R30 [ 3 200-450-R30 [ 3
4ER 120-260-R10-XT B 1]
120-260-R20-XT (|12 (2 ]26[12|%
120-260-R30-XT [ 3
160-350-R10-XT B 1]
160-350-R20-XT | @ |16 (-0.03|-0.01) 2 |35]16(116| 4 | 2
160-350-R30-XT [ ] 3
200-450-R10-XT B 1]
200-450-R20-XT L 20 L 45120 |130
200-450-R30-XT [ ] 3

*Haste 4JER..XT (Haste X-Treme) € para o mandril NIKKEN X-Treme
Condicoes de corte recomendadas @) L46

@ : ltem standard
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Fresa de topo 4/5/6RFH: Deshaste, aresta serrilhada especial, materiais de dificil usinagem

Ferramentas sélidas % r-

Fresade
fopo
Microferra-
mentas
stlidas

Broca

Fresa de alta eficiéncia para desbaste de materiais de baixa usinabilidade

4/5 /6RFH

Usinagem estavel e de alta eficiéncia com design de multiplas arestas e furo de refrigeracao
Ranhuras profundas para aco inoxidavel e liga de titanio
n Usinagem de alta eficiéncia com design de miiltiplas arestas

Design de multiplas arestas com furo de refrigeracao. Bom escoamento do cavaco com formato de gash original

Design de muiltiplas arestas (16 - 6 cortes) Formato de ranhura original

/ 0 alivio secundario em raio

gera um melhor fluxo do
escoamento do cavaco

Bom escoamento do
cavaco

Ranhuras profundas (ap = 2 x dc) para aco inoxidavel e liga de titanio
Comparacao do desempenho de ranhuras (Avliaciointerna)

Apo6s usinagem de 1 passe 5RFH (Refrigeracao interna e externa) Concorrente A (Refrigeracao externa)
ol

X Defeitos (congestionamento
de cavacos)

Condi¢bes de corte : n = 2,550 min-1, Vf = 336 mm/min, ap =20 mm

/ Diam. da fresa 10, com refrig., Ranhura, Material: SUS304

? ¥ o
5RFH Sem defeitos em ranhuras profundas

a Resistente a defeitos

Reduz a pressao de corte e defeitos com a aresta serrilhada com raio curvo especial.
Possibilita uma usinagem estavel.

Aresta serrilhada com raio curvo especial Aresta de corte apds usinagem de 12m (Avaliacio interna)

Ri R Rs Bom x Defeitos
2

5RFH
Aresta curva serrilhada com raios diferentes (formato de raios compostos) _ Concorrente B

distribui a pressao de corte e aumenta a resisténcia a defeitos Condicées de corte : n = 2,900 min”, Vf = 712 mm/min, ap x ae = 5 x 3 mm
Diam. da fresa 910, com refrig., Fresamento lateral, Material: Ti-6Al-4V

B Atinge longa vida atil da ferramenta e usinagem estavel

A tecnologia de revestimento MEGACOAT HARD oferece a mais alta dureza e resisténcia ao calor com
o revestimento PVD da KYOCERA
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Fresa de topo 4/5/6RFH: Deshaste, aresta serrilhada especial, materiais de dificil usinagem

Materiais recomendados % 12escolha
(PP kmls [[s]k
~30HRC Lo~4wnc noiivel h‘i?;..?:] aggeeme [Fﬁﬁa’i&o]

NEBEE
&8’)\&%\ o corte i‘) 8. da Haste

Condicoes de corte recomendadas @) L47

A dimenséo do raio de canto R é somente para fins de referéncia

4/5/6RFH (Médio) (I3  4/5/6RFH (Longo)
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
— s Tgler&n(ia e o b s Tolerancia ol
escricao =3 diam. =|= o5 2 escricao =3 jam. = o | 2
: Zloc 2™ e | 2| 1r | N : Z | pc L%t pe | Z| B |1 | ®
- =|a - ==
min. | méx. min. | méx. L
4RFH 060-150 ®| 6 03 15 60 4l 4RFH 060-300 ®| 6 03 30( 6 |80 alq
080-200 ® |38 005 “120] 8170 080-400 ® |38 005 1401 8 [100
5RFH 100-250 |10 0 2511080 5| 5RFH 100-500 |10 0 50 (10 {110 5 | 3 %}
120-260 e |12 05 26 | 12 {100 120-600 e |12 05 60 | 12 {130
6RFH 160-350 ® |16 “135]16 (110 6RFH 160-800 ® |16 80|16 [160 o
-0.06 6|3 -0.06 6|3 Ke)
200-450 ® |20 45120 | 125 200-1000 ® |20 100 20 {180 3
W
©
]
c
9]
€
o
[}
L

@ : ltem standard
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Fresa de topo 3/4/5RDS: Deshaste, aresta serrilhada

3/4/5RDS
Materiais recomendados % 12 escolha
[P P MK
-3omrc | | s0-domrc [a] L::azzj
NEREE
‘\\ o corte} J Dia. da Haste
LF
APMX
r [ [
Q0|0 J S E
. a
3/4/5RDS (Médio) (28  3/4/5RDS(Longo)
Dimensao (mm) Dimensdo (mm)
e s Tolerancia do o S 5 Tolerancia do a
escrigio a am. | == = esaricao g i | s = &
E by v L o T . Zlo o 1 Z15|f|E(E
0 A < | =2 0 P < | =
min. | max. min. | max.
3RDSM  040-110-06 o4 1_1 i 3RDSL  060-240-06 ® | 6 [-0.105/-0.03 | 24 761031 3
050-130-06 ® [ 5 [-0.105/-0.03 6 080-280-08 ® |38 28 ’
13 571031 3 -0.131-0.04
060-130-06 ®| 6 4RDSL  100-340-10 ® |10 34110189
080-160-08 ® |38 16| 8 | 63 120-450-12 e |12 45112 (100
-0.13{-0.04 -0.16{-0.05 4
4RDSM 100-220-10 ® 10 22(10(72 160-560-16 ® 16 56 | 16 15 0.5
120-260-12 ® |12 261283 200-600-20 ® 20 60 | 20
-0.16{-0.05 4 -0.195/-0.065 —
160-320-16 ® |16 3201692 (05 5RDSL  250-800-25 ® |25 80 | 25 |150 5
200-380-20 ® |20 38 120|104
-0.195}-0.065, —
5RDSM  250-450-25 ® |25 451251121 5

Condicoes de corte recomendadas @) L48

Disponivel com trés, quatro e cinco canais para desbaste. Seu perfil de aresta com padréao de curva senoidal reduz o esforco de corte.

Ferramentas sélidas % r-

Fresade
fopo
Microferra-
mentas
stlidas

Broca

@ : ltem standard
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Fresa de topo

4/6RFS: Deshaste, aresta com entalhes

4/ 6RFS

B —

Materiais recomendados % 12 escolha
~30HRC Loqonnc]‘ ~55HRC] ~68HRC ||jnonSe, el { Ligade L;y‘sﬁ;ﬁnte}[ F::{‘rigo}

d B | 08 ) |
LF
APMX
B~ ~Emmm]
8 Ty - &

4/ 6RFS ==
Dimensao (mm)
e s Tolerancia do a
escriao 2 diam. | =|= &5
¢ 2o —T— | 8| |E|™
min. | max.
4RFSM 060-130-06 ® | 6 |-0.105-0.03[ 13| 6 | 57 |03
080-160-08 o3 16| 8 |63[04
-0.13|-0.04
100-220-10 ® |10 2211072 (0.5 s
120-260-12 ® |12 2601283
-0.16(-0.05 0.6
160-320-16 ® |16 3211692
200-380-20 ® | 20 |-0.195[-0.065( 38 | 20 | 104 1
6RFSM  160-320-16 ® |16 (-0.16(-0.05( 32 | 16 | 92 | 0.6
200-380-20 ® | 20 38120|104[ 1|6
-0.195[-0.065
250-450-25 ® |25 45125 (12111

Condigdes de corte recomendadas @) L49

O RFS tem um perfil de aresta entalhada com um angulo de hélice de 45°. E aplicavel para materiais duros e ligas de titanio por sua resisténcia da aresta

de corte.

@ : ltem standard
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Fresa de topo 2SEB: Alta eficiéncia, fresa de topo de ponta esférica

Fresa de topo de ponta esférica de alta eficiéncia

Conceito de aresta de corte especial e camada de revestimento nano laminado proporciona usinagem
de alta precisao e longa vida util da ferramenta

n Corte afiado com geometria especial da ponta

A aresta de corte em forma de arco distribui o esfor¢o de corte reduzindo o seu desgaste

2SEB Convencional (Avaliagao interna)

Diametro da aresta com tolerancia proxima
de r+ 0,005mm

Excelente qualidade de acabamento superficial em toda a aresta de corte para
usinagem em angulo ou modelagem

Ferramentas sélidas % r

Fesade Escoamento do cavaco estavel mesmo em grande profundidade de corte
topo
Microferra-
mentas
sdlidas

Broca

2SEB Convencional (Avaliacdo interna)

Aresta de corte de alta qualidade com MEGACOAT NANO

40
MEGACOAT NANO Aresta de corte

— » X L Aresta de corte suave e afiado com resisténcia ao
g olicN desgaste e a adesdo superiores
= i MEGACOAT
g = : o TAIN
P ® TiN

15 2SEB Concorrente A (Avaliagao interna)

10

400 600 800 1,000 1,200 1,400

Temperatura de oxidacéo ("C)
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Fresa de topo 2SEB: Alta eficiéncia, fresa de topo de ponta esférica

Materiais recomendados % 12 escolha
PP HIHIM] K]
~30HRC] LO~4OHRC] Lssunc} ~68HRC | |noxidavel F,f:gi?,o’
f F
Q\&\z <0005 [l (50010 ')-l M
§’§ w w jiam. da Haste
R8.0
2 F
o
o wEsef————— 1§
W LF
% Fig. 1
6 iesS—————0
o
LF
Fig. 2

25EB (Fresa de topo de ponta esférica com 2 canais)

Dimensao (mm)
L s Tolerandia do raio |
Descricao g— RE da ponta esférica % oc | onl w § IF el
. < << a
min. | max.
2SEB 020-050-R10 @1 512(21]66 50 |
030-080-R15 ® 15 8 3 13.15]19.8 70 ]
040-080-R20 @ |2 41421106 |
050-100-R25 ® |25 10| 5 |52]124 80
-0.005 [+0.005, —1 . [
060-120-R30 ® |3 12| 6 90 | 2
080-140-R40 @ |4 1418 | 8] 100
100-180-R50 ®|5 1810 -1]-1]10
120-220-R60 ®| 6 22|12 12 (110
160-300-R80 ® | 8 |-0.01|+0.01]|30 16 16 | 140

Condicoes de corte recomendadas @) L50

Sistema de identificacao da fresa de topo sélida

N
Ferramentas sélidas % -

mn @ 3 @ (5) (?) (‘7)
R — |
1 |
T T T T v z
A o o s (6) Comprimento de X »
(1) Ne de cortes (2) Aplicagoes (3) Angulo de Hélice (4) Série (5) Diam. externo . (7) Raio da Ponta Esférica
B : Fresa de topo 020 050 R10
2 S : Alta eficiéncia E:30-39° de ponta esférica 1 1 l
2.0mm 5.0mm R1.0mm

@ : ltem standard
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Fresa de topo 4/5/6/1/8HFS: Materiais duros, multiplas arestas, angulo de saida negativo, acabamento

Ferramentas sélidas % r-

Materiais recomendados % 12escolha
[P kP I'H | H]
~30HRC} 30~40HRC ~55HRC ‘~68HRC’
TR S S S —————
NREE
&Q}Q\ A Diam. da Haste
\ 'y
L N — 1
APMX - 2
LU a LF ‘
Fig. 1
ul | .. __ . 3
. P P % °[ 8
° 210 - E
HFSM Fig.2
4/5/6/7/8HFSS (Curto) 4/5/6/7/8HFSM (Médio)
Dimensao (mm) Dimensdo (mm)
T s Tolerancia do ol et s Tolerancia do o
escricao & diam. = = ol | = escricao o diam. = = | =
: Sloc—=— =S (on|w|S|w|N ‘ Sloc—T— = on|w|S||™
” " << a . . T (=)
min. max. min. max.
4HFSS  010-040-06 'YE 4 [1.05[48 4HFSM 010-050-06 YK 5 [1.05 6
020-060-06 °|2 21(72 020-090-06 °|2 9 21108
030-080-06 ® 3] s 8 [3.15]9.6 4|1 030-120-06 ® 3] s 12 [3.15]14.4 ‘]
040-100-06 o477 o [10]42]12]6 |60 040-140-06 o 477" o [14]42]168] 6 |60
050-120-06 o5 1252144 050-170-06 o5 1752204 ]
SHFSS 040-100-06 N 10]42] 12 5| SHFSM  040-140-06 o4 14]4.2 168 5
6HFSS  060-140-06 e 14 GHFSM 060-170-06 o600 7] -] - 2|
080-180-08 N 18 8 |70 070-200-08 o7 20 [72] 2 1
-0.025(-0.005— 6 gl70| —
100-220-10 ® |10 2 10 80 080-230-08 ® | 8 |-0.025]-0.005[ 23
120-260-12 o | 120030012 12 ] 90 2 100-280-10 e |10 8| -1-[10]s 2
7HFSS  060-140-06 o600 0 [1 6 | 60 120-330-12 o1 3 n[w]6| |
080-180-08 N 18 8 |70 140-370-16 PYET 37 [142]44.4
-0.025(-0.005— 7 1
100-220-10 ® |10 2 10 80 150-420-16 ® |15 |-003 | 001| f1s2ls04] 16 105 |
120-260-12 o | 120030012 12| 90 160-420-16 'YEG ]
200-480-20 e |2 48 20 [110
7HFSM 060-170-06 o6 00| 0 [17 6 | 60
080-230-08 °|s 3 8 |70
20.025/-0.005— - | - 2
100-280-10 e |10 28 1080 7
120-330-12 o1 33 1290
160-420-16 o [ 16003 [-001] 4] 16 | 105
BHFSM 250-530-25 'Y 53 25 [125] 8

Utiliza revestimento PVD “MEGACOAT HARD" para materiais duros.
Atinge alta rigidez assegurando um grande diametro de nucleo, maior vida util da ferramenta e usinagem estavel.
O angulo de saida aumenta a resisténcia da aresta de corte e melhora o escoamento do cavaco.

@ : ltem standard
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Fresa de topo 6PDRS: Canto com Raio R em formato especial, alto avanco

6PDR

Materiais recomendados % 12 escolha

*; %* %* *
(PIPHHIH

~30HRC 30~40HRC ~55HRC ~68HRC

[N

! N o

= N ~
s ]

. 7 — \

6PDR

DCON

Dimensdo (mm)
e s Tolerancia do a
escrigio oy diam. = = =
¢ Eloc 2 w| S| | N
. P << (=]
min. | max.

6PDRS  060-045-06 ® | 6 |-0.038/-002(45(9 | 6 |57

080-060-08 ® |38 6 12| 8|63
-0.047|-0.025 6

100-075-10 ® |10 75015(10 |72

120-090-12 ® | 12 |-0.059{-0.032| 9 | 18|12 | 83

* A aresta de corte com mais gDC 6 mm tem margem.

Condicoes de corte recomendadas @) L30

Maior rigidez com grande didmetro do nucleo. O design de 6 canais possibilita a usinagem com alto avanco.
As arestas inferiores tém grande margem e permitem usinagem de alta eficiéncia com raio R em formato especial.

Usinagem em rampa e helicoidal sdo possiveis.

Ferramentas soélidas % -

PDR Fresa de topo de ponta
esférica para uso geral

@ : ltem standard
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Fresade topo 4/5/6/7/8HFS: Materiais duros, multiplas arestas, angulo de saida negativo, acabamento

Condicbes de corte recomendadas

ae

Cépia
Material Usinado Profundidade de corte Dia. externo DC o6 08 210 o012
(ap x ae) (mm) (mm)
) 06 :0.32x3.3mm Rotacao 6,400 4,800 3,800 3,200
Aco pré- (0.32x0.55DC) (min™)
endurecido S2HRC 8 :0.42 x4.4 Taxa de A
28 :0.42 x 4.4mm axa de Avanco
R 7, 7.2 3 7,
(0.42 x0.55DQ) (mm/min) 600 00 6,900 600
10: 0. . a
210:0.33x .5mm Rotacao 8,500 6,400 5,100 4,200
Aco carbono / (0.53x0.55DC) (min™)
Liga de aco ABtilic 212:0.63 x 6.6mm Taxa de A
:0. X axa de Avanco
(0.63 x 0.55DC) G 15,300 15,300 15,300 12,700

Ferramentas sélidas % r-

Fresade
fopo
Microferra-
mentas
stlidas

Broca

L30



Fresade topo 4/5/6/7/8HFS: Materiais duros, multiplas arestas, angulo de saida negativo, acabamento

Detalhes do formato da aresta de corte 6PDRS

e
3

R

Xfm  :Profundidade mdxima de corte
i Xfm Yfm :Distncia entre alinha central da ferramenta e o centro de Rfm
; Yd  :Distncia entre a linha central da ferramenta e a posicdo inicial da aresta de corte

dn Rfm  :Raio da ponta da ferramenta
Yfm \Rc Re :RaioR

i Yd Rc Rt Rt :Raiovirtual no programa
(Unidade : mm)
i Profundidade maxima Raio da ponta . Distancia entre a inha central da Distincia entre a inha central da "
Descricdo Ve, e haie da ferramenta RaioR feranentacoenrodeRin | feranenaeaposoiicadarstd Ralovitual no rograma
DC Xfm Rfm Re Yfm Yd Rt
6PDRS060-045-06 6 0.32 6 0.62 0.75 132 0.62
6PDRS080-060-08 8 0.42 8 0.83 1.00 1.76 0.83
6PDRS100-075-10 10 0.53 10 1.04 1.25 2.20 1.04
6PDRS120-090-12 12 0.63 12 1.24 1.50 2.64 1.24

Um corte excedendo o valor Xfm nédo é recomendado.

Rampa

Durante a rampa, diminua a taxa de avanco na relacdo da tabela a direita.

—

1 3 Angulo de Rampa r r ¥ ® 5
Angulo de rampa | '

/ i i 1 Relacdo da taxa de avanco 100% 70% 50% 30% 10%

T

Durante a usinagem de alojamento, defina o angulo de rampa em 0,5°.

O fresamento em mergulho nao é recomendado.

Corte helicoidal
Para o corte helicoidal, o didmetro do furo de cada usinagem deve estar dentro da faixa na tabela a direita.

(Unidade : mm)

Ferramentas sélidas % -

Descricdo Min. Max.
6PDRS060-045-06 8.64 12.00
6PDRS080-060-08 11.52 16.00
6PDRS100-075-10 14.40 20.00
6PDRS120-090-12 17.28 24.00
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Fresa de topo 3AFK: Aluminio & metais nao ferrosos, alta eficiéncia, alta precisao

Para usinagem de aluminio & metais nao ferrosos

3AFK

Alta eficiéncia e usinagem de excelente precisdao com 3 canais
Usinagem estavel com aresta afiada para desempenho antivibracao
Ampla série de aplica¢des, incluindo ranhuras, fresamento lateral, rampa e fresamento em mergulho

n Usinagem de alta eficiéncia e alta precisao

Alta eficiéncia com 3 canais. Excelente precisao de usinagem

Comparacao da planicidade da parede (Avaliacio interna)

o
1=
=

Ponto de medicdo

o
o
@

.//Concorrente A (3 Canais)

Desvio da planicidade da parede (mm)

0.02
Concorrente B (2 Canais)
o 3AFK
0.01
0
0.1 0.13 0.16
fz (mm/t)

Condicoes de corte : n = 11,700 min™, Vf = 3,500 - 5,600 mm/min, ap xae =15x 1 mm
Diam. da fresa 210, Fresamento lateral, Corte concordante, com refrig., HSK A63, Material: A5052

a Rebarbas reduzidas

Excelente afiacao com grande angulo de saida e margem estreita

Ferramentas sélidas % r-

Comparacao do angulo de saida e largura Comparacao de rebarbas Comparacao do esforco de corte (Avaliaciointerna)
da margem apods usinagem
S (Avaliacao interna) (Avaliacao interna)
Fresade
topo
"~ Miaoera,  3AFK 3AFK (N)
mentas 1,200
p A . Largura de
stlidas Grande angulo de saida IRATGErEStTEIts
Broca

MENOR

Concorrente C Concorrente C

400
Grandes rebarbas

3AFK Concorrente C

Condigdes de corte : n= 11,700 min”, Vf= 3,400 mm/min
Comparagéo de rebarbas apos usinagem - condicées de corte : n = 11,700 min”, Vf=4,600 mm/min, apxae=10x1mm apxae=10x10mm
Diam. da fresa 210, Fresamento lateral, Corte concordante, com refrig., HSK A63 Material : A7075 Diam. da fresa @10, Ranhura, com refrig., BT50 Material : A5052
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Fresa de topo 3AFK: Aluminio & metais nao ferrosos, alta eficiéncia, alta precisao

B Resisténcia a vibracao

Maior espessura do nucleo para reduzir vibracao

Comparacao da espessura do nucleo (Avaliaciointerna) Comparacao do esforco de corte (Avaliacio interna)
3AFK Concorrente D 3AFK Concorrente D
AUMENTOU Lo Lo
200 900 Ocorréncia de vibragao
600 600
300 300
0 1 2 0 1 2
Tempo de corte (s) Tempo de corte (s)

Condigbes de corte : n = 11,700 min”, Vf= 3,400 mm/min, ap x ae = 10 x 10 mm, Diam. da fresa 210, Ranhura, com refrig., BT50 Material : A5052

Comparacao da superficie inferior nas ranhuras (Avaliacio interna)

3AFK Concorrente E Concorrente F

‘M‘“”““'l

HIAE R O G
T R ERB ARV
IERRRALR A HAIANAY

Condigbes de corte : n=11,100min", Vf = 2,600 mm/min, ap = 10 mm, com refrig. Material : A5052

Ferramentas soélidas

Comprimento do canal 2.5 d (tipo médio) adicionado ao repertorio

Usinagem estavel mesmo durante ranhuras profundas

Comparacio da planicidade da parede Comparacao da altura das rebarbas
(Avaliacdo interna) (Avaliacao interna)
(mm) (mm)
0.10
015
MENOS o0 -MENOS
0.05
0.05
0 0
3AFK Concorrente G 3AFK Concorrente G
(2.5D) (2D) (2.5D) (2D)

Condi¢oes de corte : n = 11,100 min”, Vf = 3,800 mm/min, ap x ae =20 x 1 mm Diam. da fresa 210,
Fresamento lateral, Corte concordante, com refrig., HSK A63 Material : A7075
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Fresa de topo

3AFK: Aluminio & metais nao ferrosos, alta eficiéncia, alta precisao

Ferramentas sélidas % r-

3AFK
Materiais recomendados % 12 escolha
%k
R G
mdaHasle
P o =z
& RS
APMX | B ’ -
5 § LU

I
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I
|
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|
I
|
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|
I
|
I
|
I
|
I
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I
|
i
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I

i
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f—
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Fig.3
3AFK (Curto, 1.5D)  ranhur 3AFK (Médio, 2.5D)  ronhur
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
- s Tolerancia do a| o - s Tolerancia do o
escricao =g diam. = = o | 2 escricdo = diam. = = o | 2
; Eloc—2" 1= on|w| 8| |R ¢ Zlpc 2 1= on|w| S| | R
o - < (=] . ‘ << a
min. max. min. | max.
3AFK  030-045-090 o3 451279 3AFK  030-075-150 o3 75(27|15
040-060-120 ® | 4 |-0.015 6 |3.7]12 1 040-100-200 ® | 4 |-0.015 10(3.7]20 1
050-075-150 o5 75(47115(6 |70 L 050-125-250 o5 1254725 6 |70 L
060-090 [ ) - - 3 060-150 [ - - 3
—1 6 [-0.005 9 —— —1 6 |-0.005 15 .
060-090-180 ° 5718 |2 | 060-150-300 ° 5730 12|
070-105-210 ® | 7 |-0.015 10.5/6.7 | 21 L 070-175-350 ® | 7 |-0.015 17.5| 6.7 35 L
080-120 [} - -18180 3 080-200 [} - -18180 3
—1 8 |-0.006 12 - —1 8 |-0.006] 20 .
080-120-240 [ 0 7.7(24 3 | 2| 080-200-400 ) 0 7.7| 40 3 | 2 |
090-135-270 ® | 9 |-0.015 13.5/8.7| 27 L 090-225-450 ® | 9 |-0.015 22.5(8.7 | 45 L
100-150 [ ] - |- 11019 3 100-250 [ ] - -110]9 3
—1 10 [-0.006 15 - —1 10 |-0.006] 25 -
100-150-300 ® 9.7 30 | 2| 100-250-500 ® 9.7 50 |2 |
110-165-330 ® [ 11(-0.015 16.5/10.7| 33 1] 110-275-550 ® | 11[-0.015 27.5|10.7| 55 1]
120-180 [ ] - - 12110 3 120-300 [ ] - - [12(10 3
— 12 18 — — 12 30 —
120-180-360 [ ] 11.7| 36 2 120-300-600 [ ] 11.7| 60 2
-0.008 T -0.008; T
160-240 [} - - 3 160-400 [} - - 3
—116 24 16 1120 .- —116 40 16 {120 -
160-240-480 ) 15.7| 48 2 160-400-800 ° 15.7| 80 2
Condigoes de corte recomendadas @ L51
@ : ltem standard
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Fresa de topo 3NESM: Aluminio & metais nao ferrosos, design dos canais de intervalo variado com aresta wiper

3NESM
Materiais recomendados % 12 escolha
T U S T
IR L — & | P N RG] %
»
L“\, ! %é’ A Dia. da Haste

DCON

S R NN\ EE— {

APMX
LF

[3

3 N ESM Fresamento
lateral

Dimensdo (mm)
S s Tolerancia do a
escrigao S jam. =|= 5
E Zloc—2m =18 | =
] =2
min. | max.
3NESM  030-120-06 ® | 3 [-0.028-0.014 "
040-120-06 o4
-0.038/-0.02— 6 | 50
050-140-06 ® |5 14
060-160-06 ® | 6 [-0.008 16
080-200-08 [ I 20(8 633
-0.009)
100-220-10 ® |10 0 22110 7
120-250-12 ® |12 0.011 25112
160-320-16 ®|16]| 32(16] 89
200-380-20 @ | 20 [-0.013 38|20 {104

Condicoes de corte recomendadas @ L51

Aresta inferior com wiper para melhorar o acabamento superficial inferior.
A vibracdo é controlada com canais de corte em intervalos variados e o acabamento das
superficies laterais é aprimorado

Ferramentas sélidas % -

Superficie acabada de
liga de aluminio em
usinagem de alta

velocidade.
Atingiu 0,25umRa
(Face inferior / face lateral / canto)

Design do canal de intervalo variado (3 canais)

com aresta wiper

@ : ltem standard
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Fresa de topo 4FCX: Fresa de topo solida para CFRP

Ferramentas solidas com revestimento de diamante

Revestimento de diamante de alto desempenho recém-desenvolvido
Longa vida util da ferramenta e usinagem de alta precisao de CFRP (plastico reforcado com fibra de vidro)

Revestimento de diamante com resisténcia ao desgaste e a fratura superiores
0 alto grau de cristalinidade, ancoragem e tenacidade melhoram a durabilidade da ferramenta

Tecnologia de pré-processamento exclusiva e material de metal duro especial
A ancoragem superior assegura uma usinagem estavel

Superficie de revestimento lisa e uniforme

e
de diamante

A geometria de ferramenta especial com revestimento de diamante liso reduz a forca de corte
Longa vida util da ferramenta, alta precisao e usinagem de alta qualidade de CFRP

O design do canal variado evita vibracédo e a usinagem estével oferece acabamentos superficiais de alta qualidade
As arestas de corte afiadas cortam fibras de carbono. Reduz a delaminacao e pontas de fibras nao cortadas

Nova geometria (design de canal variado)

—~—

Ferramentas sélidas % r-

0 design de canal variado evita vibracdo

Comparacao do acabamento superficial (rvaliaciointerna)
Aresta de corte com excelente afiagao

Excelente acabamento superficial Rebarba (Fibra sem cortes)
(Parede lateral)

Ocorréncia de
S et | - [ [

Condigbes de corte : Vc = 280 m/min, f = 0.1 mm/rev
Diam. externo 10 mm, ae = 10 mm (Ranhura), Sem refrig.,
Material : CFRP 4.6 mm (Espessura)

Kyocera Convencional A
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Fresa de topo 4FCX: Fresa de topo solida para CFRP

4FCX

Materiais recomendados % 12 escolha

%

Aluminio & Mat.
nao ferrosos

N
O
\\'@ Diém. da Haste

. e = — 7
= APMX
14 g L
LF bt
Dimensao (mm)
- g ~ &
escricdo =3 = e}
: Eloc|re|Z[E |1 N
=< | O
4FCX 080-250-KCD |38 25108 %
100-300-KCD ® | 1004 30 10 4
120-300-KCD ® |12 12 1100
* [tens especiais, também estao disponiveis sob pedido
Condicoes de corte recomendadas
DC(mm)
Material Usinado Condicdes de corte
08 010 012
wv
Rotagéo (min™) 6,000~10,000 4,800~8,000 4,000~6,600 .g
CFRP =
Taxa de Avango (mm/rev) 0.05~0.08 0.05~0.08 0.05~0.08 \8
(%]
©
* As condi¢oes de corte recomendadas sao para usinagem a seco. €
Ajuste as condi¢bes de corte de acordo com a rigidez da maquina, a rigidez da peca de trabalho e o comprimento em balango. v
Adote medidas suficientes contra poeira durante a usinagem. %
S
@
L

@ : ltem standard
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Fresa de topo

Condicdes de corte recomendadas

Ferramentas sélidas

Fresade
fopo

Microferra-
mentas
stlidas

Broca

2FESS

Aplicacdes Material usinado Aplicaco Diam. externo DC (mm) ol 02 o4 06 08 012 016
Rotacao (min”) 25,500 13,200 6,600 4,400 3,300 2,200 1,700
Fresamento lateral
Taxa de avango (mm/min) 225 230 375 415 420 310 240
Aco carbono,
g il Rotagao (min”) 19,000 11,000 6,000 4,000 3,000 2,000 1,500
Ranhuras
e Taxa de avango (mm/min) 135 140 225 250 250 25 25
F Rotacao (min”) 22,000 11,000 5,600 3,700 2,800 1,900 1,400
resamento lateral Fresamento lateral
Profundidade de corte (ap xae) (mm) T Taxa de avango (mm/min) 195 220 285 315 310 230 200
1.2DCx 0.05DC Rotagdo (min”) 18,000 9,500 4,800 3,200 2,400 1,600 1,200
(DC<@3) Ranhuras
1.2DCx0.1DC Taxa de avanco (mm/min) 115 130 170 190 185 185 185
(DC=03)
Rotacao (min”) 17,000 8,800 4,400 3,000 2,200 1,500 1,100
Fr to lateral
Taxa de avango (mm/min) 55 80 100 105 105 110 110
-~ Aco pré-endurecido
%] % % Rotacao (min”) 16,000 8,000 4,000 2,700 2,000 1,300 990
Taxa de avango (mm/min) 35 50 60 63 63 65 65
Ranhuras Rotacdo (min”) 22,000 11,000 5,600 3,700 2,800 1,900 1,400
Profundidade Fresamento lateral
tofundidade de cote (ap) (mm) Taxade avanco (mm/min) | 95 9 110 5 s 15 115
0.1DC(DC< 01) Aco inoxiddvel
0.3DC (g1 <DC < 03) Rotacdo (min”) 16,000 8,000 4,000 2,700 2,000 1,300 990
0.5DC(DC = 03) Ranhuras
Taxa de avango (mm/min) 60 60 65 70 70 70 70
* A usinagem com refrigerante solUvel em dgua é recomendada para o aco inoxidavel.
Aplicacdes Material usinado Aplicacdo Diam. externo DC (mm) 00.5 ol 02 [Z3 06 08 012 016
Rotacao (min”) 32,000 25,500 13,200 6,600 4,400 3,300 2,200 1,700
Fresamento lateral
A Taxa de avango (mm/min) 210 225 230 375 45 420 310 240
- o0 carbono,
%[ 7 Ferto fundido Rotagdo (min") 29000 | 19000 | 1,000 | 6000 | 4000 | 3000 | 2000 | 1500
Ranhuras
2e Taxa de avango (mm/min) 130 135 140 225 250 250 245 245
Fresamento lateral Rotacao (min”) 27,000 22,000 11,000 5,600 3,700 2,800 1,900 1,400
Fr lateral
Profundidade de corte (ap x ae) (mm) Taxa de avanco (mm/min) 180 195 220 285 315 310 230 200
1.5DCx0.050C Hpidtoar B
(DC< 03) Rotacao (min”) 27,000 18,000 9,500 4,800 3,200 2,400 1,600 1,200
1.5DCx0.1DC Ranhuras -
(DC=03) Taxa de avan¢o (mm/min) 105 15 130 170 190 185 185 185
Rotagao (min”) 25,000 17,000 8,800 4,400 3,000 2,200 1,500 1,100
Fresamento lateral
Taxa de avanco (mm/min) 50 55 80 100 105 105 110 110
Aco pré-endurecido
I Rotago (min) 25,000 16,000 8,000 4,000 2,700 2,000 1,300 990
o Rant
8
% Taxa de avango (mm/min) 30 35 50 60 63 63 65 65
Ranhuras . el Rotacao (min”) 27,000 22,000 11,000 5,600 3,700 2,800 1,900 1,400
Fr
Profundidade de corte (ap) (mm) rcoinoddivel Taxa de avano (mm/min) 60 95 95 110 115 115 15 15
[} |
0.1DC(DC < o) Rotacdo (min"!) 25,000 | 16000 | 8,000 4,000 2,700 2,000 1,300 990
0.3DC (91 <DC < 03) Ranhuras
0.50C(DC>03) Taxa de avango (mm/min) 35 60 60 65 70 70 70 70

* A usinagem com refrigerante solivel em dgua é recomendada para o aco inoxidavel.
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Fresa de topo Condicoes de corte recomendadas

2FESL (Fresamento lateral)

Aplicagdes Material usinado Diam. externo DC (mm) ol 02 o4 26 08 012 016
A Rotagdo (min”") 19,000 9,500 4,800 3,200 2,400 1,600 1,200
¢0 carbono,
RO Taxa de avango (mm/min) 210 210 210 210 210 210 210
gy Rotacao (min”') 14,300 7,200 3,600 2,400 2,000 1,300 1,000
e Liga de ago
Taxa de avano (mm/min) 155 160 160 160 170 170 150
Fresamento lateral
<
Profundidade de corte (ap x ae) (mm) Aco pré-endurecido Ry 11,200 5600 2800 1900 1600 1000 800
2.5DCx0.05DC (G0~45HRO) | 1axa de avano (mm/min) 85 85 9 9 100 % 80
(DC<@3)
2.5DCx0.1DC Rotagdo (min”") 14,300 7,200 3,600 2,400 2,000 1,300 1,000
(DC=03) Aco inoxiddvel
Taxa de avanco (mm/min) 95 95 95 95 105 105 80

* A usinagem com refrigerante soltvel em agua é recomendada para o aco inoxidavel.

| Néo é recomendado realizar ranhuras. |

2FEKS, 2FEKM

Aplicacdes Material usinado Aplicagdo Didm. externo DC (mm) 03 o4 06 08 010 012 016
Rotacdo (min”) 9,300 7,000 4,600 3,600 2,900 2,400 2,000
Fresamento lateral
Taxa de avango (mm/min) 450 450 470 430 400 360 320
Aco carbono,
Ferro fundido
Rotago (min”) 7,500 6,000 4,400 3,300 2,700 2,300 1,900
Ranhuras
e Taxa de avango (mm/min) 240 260 340 340 340 340 320
ae Rotagao (min”) 8,800 6,600 4,400 3,300 2,600 2,200 1,800
A Fresamento lateral
Fresamento lateral Taxade avano (mm/min) | 370 370 440 400 360 30 290
Profundidade de corte (ap x ae) (mm) Liga de ago
12DCx010C Rotagao (min”) 7,200 5,400 3,600 2,700 2,200 1,800 1,500
Ranhuras
Taxa de avanco (mm/min) 270 270 270 270 270 270 270
Rotacdo (min”) 6,400 4,800 3,200 2,400 1,900 1,600 1,200 g
Fresamento lateral ©
Taxa de avango (mm/min) 130 130 130 140 140 140 140 Ne)
Aco pré-endurecido a
P (30 ~ 45HRC) 2}
QL Rotacdo (min”) 5,300 4,000 2,600 2,000 1,600 1,300 1,000 S
W77 Ranhuras GCJ
Taxa de avanco (mm/min) 120 120 120 120 120 120 120 IS
o
Ranhuras Rotagio (min") 8,000 6,000 4,000 3,000 2,400 2,000 1,500 )
Profundidade de corte (ap) (mm) Fresamento lateral .
0.5DC Taxa de avanco (mm/min) 140 140 140 140 140 140 140
Aco inoxidavel
Rotagdo (min”) 5,300 4,000 2,600 2,000 1,600 1,300 1,000
Ranhuras
Taxa de avan¢o (mm/min) 80 90 100 100 100 2 2

* A usinagem com refrigerante soltivel em agua é recomendada para o aco inoxidavel.
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Fresa de topo

Condicdes de corte recomendadas

Ferramentas sélidas

Fresade
fopo

Microferra-
mentas
stlidas

Broca

4FESM (Fresamento lateral)

Aplicaces Material usinado Diam. externo DC (mm) ol 02 o4 06 08 012 016
Rotagdo (min”') 25,500 13,000 6,600 4,400 3,300 2,200 1,700
Aco carbono,
Ferro fundido
Taxa de avango (mm/min) 335 345 580 620 625 630 600
a Rotagao (min”) 22,000 11,000 5,600 3,700 2,800 1,900 1,400
© Liga de ago
Taxa de avano (mm/min) 290 290 395 455 455 470 460
ae
Rotagdo (min™") 12,000 7,200 4,200 3,000 2,200 1,500 1,100
Fresamento lateral Aco pré-endurecido S
" (30 ~ 45HRC)
Profundidade de corte (ap xae) (mm) Taxa de avango (mm/min) 105 125 150 160 160 165 140
1.5DCx0.05DC
(DC<a3) Rotagio (min”) 22,000 11,000 5,600 3,700 2,800 1,900 1,400
1.5DCx0.1DC Aqo inoxidavel
(DC=03) .
Taxa de avan¢o (mm/min) 130 145 165 165 170 175 155
* A usinagem com refrigerante solivel em dgua é recomendada para o aco inoxidavel.
| N&o é recomendado realizar ranhuras.
4FEKM (Aresta de canto tenaz, Fresamento lateral)
Aplicaces Material usinado Diam. externo DC (mm) 03 o4 06 08 010 012 016
Rotagao (min”) 10,600 8,000 5,300 4,000 3,200 2,700 2,100
Aqo carbono,
Ferro fundido
Taxa de avan¢o (mm/min) 680 690 770 770 770 770 770
Rotagao (min”) 8,800 6,600 4,400 3,300 2,600 2,200 1,800
Liga de aco
%l Taxa de avanco (mm/min) 500 550 620 630 630 630 610
ae Rotagdo (min”') 6,400 4,800 3,200 2,400 1,900 1,600 1,200
- Aco pré-endurecido
(30 ~ 45HRQ)
Fresamento lteral Taxa de avanco (mm/min) 180 180 180 190 190 190 190
Profundidade de corte (ap x ae) (mm)
150Cx01DC Rotagdo (min™!) 8,000 4,800 4,000 2,400 2,300 2,000 1,500
Aco inoxiddvel
Taxa de avano (mm/min) 190 200 200 200 210 210 210

* A usinagem com refrigerante soltvel em agua é recomendada para o aco inoxidavel.

Nao é recomendado realizar ranhuras.
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Fresa de topo Condicoes de corte recomendadas

2FESW

Aplicaces Material usinado Aplicagdo Diam. externo DC (mm) o3 o4 05 26 08 810 012 013
Rotagdo (min”") 11,000 8,000 6,400 5,300 4,000 3,200 2,700 2,500
Fresamento lateral
Aco carbono, Taxa de avano (mm/min) 660 640 640 640 520 450 410 400
Ferro fundido - Rotago (min") 11,000 | 8,000 6,400 5,300 4,000 3,00 2,700 2,500
o anhuras
% Taxa de avano (mm/min) 550 480 510 530 480 440 410 400
ae Rotagao (min') 7,400 5,600 4,500 3,700 2,800 2,200 1,900 1,800
Fresamento lateral
Fresamento lateral liad Taxa de avango (mm/min) 420 430 430 430 350 300 270 260
Iga de aco
Profundidade de corte (ap x ae) (mm)‘ ¢ ¢ Ranh Rotagao (min”') 7,400 5,600 4,500 3,700 2,800 2,200 1,900 1,800
annuras
1DCx0.20C | Taxa de avango (mm/min) 300 340 360 370 340 310 270 260
Rotagdo (min”") 7,400 5,600 4,500 3,700 2,800 2,200 1,900 1,800
Fresamento lateral =
Aco pré-endurecido Taxa de avanco (mm/min) 160 160 160 160 140 140 140 140
g{ (30 ~ 45HRC) - Rotago (min) 7400 5,600 4,500 3,700 2,800 2,00 1,900 1,800
annuras
Taxa de avano (mm/min) 110 110 120 120 120 120 120 120
Rotacao (min') 7,400 5,600 4,500 3,700 2,800 2,200 1,900 1,800
Ranhuras Fr lateral
P Taxa de avanco (mm/min) 180 240 240 240 200 170 160 160
" 0 1
Profundidade de corte (ap)(mm) ‘ Rotagio (min”) 7400 | 5600 | 4500 | 3700 | 280 | 2200 | 190 | 1800
0.2DC Ranhuras
Taxa de avan¢o (mm/min) 120 120 130 130 130 130 130 130

* A usinagem com refrigerante soltvel em agua é recomendada para o aco inoxidavel.

3FESW

Aplicaces Material usinado Aplicagdo Diam. externo DC (mm) 03 o4 05 06 08 810 012 013
. \ateral Rotagdo (min”") 11,000 8,000 6,400 5,300 4,000 3,200 2,700 2,500
T atera
Aco carbono, I Taxa de avanco (mm/min) 810 800 800 800 650 560 510 450
] Ferro fundido - Rotagdo (min”) 11,000 | 8,000 6,400 5,300 4,000 3,200 2,700 2,500
s anhuras
Taxa de avan¢o (mm/min) 810 800 800 800 650 560 510 450
& Rotagao (min”) 7,400 5,600 4,500 3,700 2,800 2,200 1,900 1,800
Fresamento lateral
Fresamento lateral load Taxa de avango (mm/min) 530 530 530 530 430 370 340 300
- iga de ago
Profundidade de corte (ap x ae) (mm) L Rotagdo (min™!) 7,400 5,600 4,500 3,700 2,800 2,200 1,900 1,800
1DCx0.2DC Ranhuras -
- Taxa de avano (mm/min) 530 530 530 530 430 370 340 300
. \ateral Rotagdo (min”') 7,400 5,600 4,500 3,700 2,800 2,200 1,900 1,800
T ateral
Aco pré-endurecido I Taxa de avanco (mm/min) 200 200 200 200 180 180 180 180
g {30~ 45HRC) - Rotagao (min) 7400 | 5600 | 450 | 3700 | 280 | 2200 | 190 | 1800
Taxa de avan¢o (mm/min) 140 140 150 150 150 150 150 150
Rotacao (min”') 7,400 5,600 4,500 3,700 2,800 2,200 1,900 1,800 4]
Ranhuras Fresamento lateral ¢ ©
Profundidade de corte (ap) (mm) R—— Taxa de avango (mm/min) 300 300 300 300 240 210 200 200 S
0 | 3
0.2DC ‘ Ranh Rotagdo (min”") 7,400 5,600 4,500 3,700 2,800 2,200 1,900 1,800 8
anhuras
Taxa de avano (mm/min) 150 150 160 160 160 160 160 160 £
-
* A usinagem com refrigerante soltvel em agua é recomendada para o aco inoxidavel. QCJ
S
©
4FESW 5
()
L
Aplicagdes Material usinado Aplicagdo Diam. externo DC (mm) 03 o4 05 06 08 010 012 013
Rotacao (min”') 11,000 8,000 6,400 5,300 4,000 3,200 2,700 2,500
Fresamento lateral
Aco carbono, Taxa de avanco (mm/min) 960 960 960 960 780 680 620 570
%T? Ferro fundido - Rotagdo (min”) 1000 | 8000 | 6400 | 5300 | 4000 | 3200 | 2700 | 2500
anhuras
Taxa de avano (mm/min) 960 960 960 960 780 680 620 570
—= Rotagdo (min”") 7,400 5,600 4,500 3,700 2,800 2,200 1,900 1,800
Fresamento lateral Fresamento lateral
o Taxa de avano (mm/min) 640 640 640 640 520 450 410 370
i iga de ago
Profundidade de corte (ap xae) (mm) e Rotagdo (min”) 7400 5,600 4,500 3,700 2,800 2,200 1,900 1,800
1DCx0.2DC Ranhuras
Taxa de avano (mm/min) 640 640 640 640 520 450 410 370
Rotagao (min”') 7,400 5,600 4,500 3,700 2,800 2,200 1,900 1,800
Fresamento lateral
Ago pré-endurecido Taxa de avanco (mm/min) 240 240 240 240 210 210 210 210
{ (30 ~ 45HRC) - Rotago (min") 7400 5,600 4,500 3,700 2,800 2,00 1,900 1,800
® anhuras
Taxa de avanco (mm/min) 160 160 180 180 180 180 180 180
Rotagdo (min”') 7,400 5,600 4,500 3,700 2,800 2,200 1,900 1,800
Ranhuras Fresamento lateral =
P Taxa de avano (mm/min) 360 360 360 360 300 260 240 240
- 0
Profundidade de corte (ap) (mm) ‘ Ranh Rotagao (min') 7,400 5,600 4,500 3,700 2,800 2,200 1,900 1,800
anhuras
0.20¢ Taxade avanco (mm/min) | 180 180 200 200 200 200 200 200

* A usinagem com refrigerante soltvel em agua é recomendada para o aco inoxidavel.
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Fresa de topo Condicoes de corte recomendadas

4MFK (curta, Mmédia), 4MFR (Mmédia)

Profundidade de corte

Aplicacdes Material usinado Aplicacao (ap xae) (mm) Diam. externo DC (mm) 03 (23 05 06 08 010 012 016
N
Curtal.2DC x0.15DC Rotacao (min”) 13,800 | 10,700 | 8,800 | 7,500 | 6,000 | 4,800 | 4,000 | 3,300
Fresamento lateral Média 1.5DC x 0.15DC
. . Taxa de avango (mm/min) 1,400 | 1,400 | 1,400 | 1,500 | 1,500 | 1,400 | 1,400 | 1,300
Aco carbono
Rotagdo (min”) 13,800 | 10,700 | 8,800 | 7,500 | 6,000 | 4,800 | 4,000 | 3,300
Ranhuras ap<1DC
Taxa de avan¢o (mm/min) 620 700 750 780 830 850 800 750
e Rotagdo (min”) 10,600 | 9,300 | 8300 | 7,400 | 6,000 | 4,700 | 3,800 | 2,800
° Fresamento lateral Nclggti:]izsbl)ccxxoéul)l)ct
: : Taxa de avanco (mm/min) | 1,000 | 1,000 | 1,000 | 1,00 | 1,00 | 1,000 | 1,000 | 900
{“4ae Liga de ago
Rotago (min”) 10,600 | 9,300 | 8300 | 7400 | 6,000 | 4,700 | 3,800 | 2,800
Ranhuras ap<1DC
Fresamento ateral Taxade avanco (mm/min) | 500 | 510 | 520 | 530 | 550 | 570 | 30 | 450
P
Curtal.2DC x0.07DC Rotacdo (min”) 8,700 | 6,800 | 5500 | 4,600 | 3,500 | 2,800 | 2,300 | 1,700
Fresamento lateral Média 1.50C % 0.07DC
Aco pré-endurecido Taxa de avanco (mm/min) | 670 730 790 840 900 810 770 630
(B=AhlY Rotagdo (min”) 6,700 | 5800 | 4,800 | 4,000 | 3,000 | 2,300 | 1900 | 1,400
Ranhuras ap < 1DC
QI Taxa de avango (mm/min) 320 330 360 370 400 420 380 300
]
V0 —
Curtal.2DCx 0.1DC Rotagdo (min”) 8,700 | 7,000 | 6,000 | 5200 | 4,000 | 3,000 | 2500 | 1,700
Fresamento lateral Média 1.50C x0.1DC
Aco inoxid . . Taxa de avanco (mm/min) 670 720 780 830 840 760 710 520
Ranhuras N 'nox'.d?V?l
Mgz Rotagio (min”) 6,800 | 6,000 | 5100 | 4300 | 3400 | 2,600 | 2,000 | 1,400
Ranhuras ap<0.3DC

Taxa de avango (mm/min) 190 220 240 250 250 240 230 190

* A usinagem com refrigerante soltvel em agua é recomendada para o aco inoxidavel e as ligas de titanio.

4MFK (Longa)

Profundidade de corte

Aplicages Material usinado Aplicagdo (ap xae) (mm) Didm. externo DC (mm) o3 o4 05 06 08 910 012 016
Rotacdo (min”) 11,000 | 8500 | 7,000 | 6,000 | 4,800 | 3,800 | 3,200 | 2,600
Aco carbono Fresamento lateral
Taxa de avango (mm/min) 910 910 910 970 970 910 910 840
L Rotagdo (min”) 6,500 | 5700 | 5700 | 4500 | 3,700 | 2,900 | 2,300 | 1,700
Liga de ago Fresamento lateral
Taxa de avango (mm/min) 540 540 540 600 600 540 540 490
%] 3DCx0.02DC
et Rotagdo (min”) 4,900 | 3,900 | 3,00 | 2,600 | 2,000 | 1,600 | 1,300 | 1,000
g(3p0 ~ 45HRC) Fresamento lateral
lae Taxa de avango (mm/min) 330 360 400 420 450 400 380 310
a2 Fresamento lateral Aco nondve : el Rotago (min”) 4300 | 3,500 | 3,000 | 2,600 | 2,000 | 1,500 | 1,300 | 900
© f a resamento latera
3 HBaiiEnTE Taxa deavango (mm/min) | 330 | 360 | 390 | 410 | 420 | 380 | 350 | 260
wv
%) * A usinagem com refrigerante soltvel em agua é recomendada para o aco inoxidéavel e as ligas de titanio.
B
c
qJ = 3 .
£ Nao é recomendado realizar ranhuras.
E
S
()
L
Fresade
topo
Microferra-
mentas
solidas
Broca

L42



Fresa de topo Condicoes de corte recomendadas

ATFK (Curta, Média), 4TFR (média)

N - A Profundidade de corte i
Aplicages Material usinado Aplicagdo (apxae) (mm) Diam. externo DC (mm) 03 o4 o5 06 08 010 012 016 020
Rotagdo (min”') 13,800 10300 8300 6,900 5,200 4,100 3,400 2,600 2,100
Fresamento lateral 1.5DCx0.2DC
A Taxa de avango (mm/min) 1,490 1,570 1,590 1,660 1,630 1,490 1,410 1,240 1,080
¢o carbono
Ferro fundido o (]
Ranhuas DC < 012:ap < 1.00C Rotagao (min”) 11,100 8,400 6,700 5,600 4,200 3,300 2,800 2,100 1,700
DC>012:p=12 | 1oadeavanco (mm/min) | 770 | 7% | 790 | 800 | 750 | e | e | s« | 410
Rotagdo (min”') 10,600 | 8,000 6,400 5300 | 4000 | 3,200 2,700 2,000 1,600
Fresamento lateral 1.5DCx 0.2DC
Taxa de avan¢o (mm/min) 900 1,020 1,020 1,020 920 870 800 720 640
Liga de aco
5 in-!
o — DC < 012:ap < 1.00C Rotacao (min”) 8,500 6,400 5,100 4,200 3,200 2,500 2,100 1,600 1,300
DC>0:p=1 | povadeavanco (mm/min) | 540 | 530 | 550 | 590 | 570 | S0 | s00 | 450 | 410
ae
T Rotagdo (min”') 9,500 7,200 5,700 4800 3,600 2,900 2,400 1,800 1,400
Fresamento lateral Fresamento lateral 1.5DCx0.05DC
. . Taxa de avango (mm/min) 690 760 810 850 830 800 770 640 590
Aco pré-endurecido
(B~ CEHikig, Rotagao (min”) 7400 | 5600 | 4500 | 3700 | 2800 | 2200 | 1900 | 1400 | 1,100
Ranhuras ap<0.5xDC
Taxa de avanco (mm/min) 480 540 570 600 550 490 460 380 340
Rotagdo (min”") 9,500 7,200 5,700 4,800 3,600 2,900 2,400 1,800 1,400
Fresamento lateral 1.5DCx 0.05DC
Taxa de avan¢o (mm/min) 690 760 810 850 830 800 770 640 590
Aqo inoxiddvel
Rotagdo (min”') 5,500 4,200 3,800 3,500 2,800 2,200 1,900 1,400 1,100
Ranhuras ap<0.5xDC
[ Taxa de avan¢o (mm/min) 120 130 180 360 420 370 340 280 250
Q|
? Rotagao (min”) 8,500 6,400 5,100 4,200 3,200 2,500 2,100 1,600 1,300
Fresamento lateral 1.5DCx0.1DC
Taxa de avango (mm/min) 500 520 520 640 700 730 670 560 450
Ranhuras Ligas de titanio
2 in-l
Rt DC<012:ap < 1.00C Rotagdo (min”') 7400 | 5600 | 4,500 3,700 | 2,800 | 2,200 1,900 1,400 1,100
DC>02:ap<T2 | ps de avanco (mm/min) | 290 330 330 350 370 410 380 290 230
Rotagao (min”') 4,200 3,200 2,500 2,100 1,600 1,300 1,100 800 640
Fresamento lateral 1.5DCx0.05DC
Taxa de avanco (mm/min) 250 250 250 250 240 230 220 210 200
Superliga
Rotagdo (min”") 3,000 2,200 1,800 1,500 1,100 900 700 600 400
Ranhuras ap<0.3xDC
Taxa de avango (mm/min) 90 100 100 100 10 130 120 90 70

* A usinagem com refrigerante soltvel em agua é recomendada para o aco inoxidavel, ligas de titanio e superligas.

wv
©
4TFK (Longa) 2
Aplicagbes Material usinado Aplicacao frofindidade de corte Diam. externo DC (mm) 03 04 05 06 08 010 012 016 020 8
(apxae) (mm) %)
A b Rotagdo (min”') 11,000 8,200 6,600 5,500 4,200 3,300 2,700 2,100 1,700 E
3 e(‘:: OC?L n?iri](? s Fresamento lateral 2.5DCx0.1DC qC_,
Taxa de avango (mm/min) 970 1,020 1,030 1,080 1,060 970 920 810 700 €
©
Rotago (min”') 6,000 4,600 3,600 3,000 2,300 1,800 1,500 1,100 910 qt)
Liga de aco Fresamento lateral 2.5DCx0.1DC L
Taxa de avano (mm/min) 490 550 550 550 500 470 40 390 350
i Rotagdo (min”') 6,000 4,600 3,600 3,000 2,300 1,800 1,500 1,100 910
Q?;Jiezsm%' © | Fresamento lateral 2.5DCx0.05DC
Taxa de avanco (mm/min) 490 550 550 550 500 470 40 390 350
Q|
® Rotagao (min”) 4,800 3,600 2,900 2,400 1,800 1,500 1,200 900 700
Aco inoxiddvel Fresamento lateral 2.5DCx0.05DC
llae Taxa de avanco (mm/min) 350 380 410 430 420 400 390 320 300
Fresamento lateral Rotago (min”) 4300 | 3200 | 2600 | 2100 | 1600 | 1,300 | 1100 | 800 700
Ligas de titénio | Fresamento lateral 2.5DCx0.05DC
Taxa de avano (mm/min) 250 260 260 320 350 370 340 280 230
Rotagao (min”) 2,100 1,600 1,300 1,100 800 650 550 400 320
Superliga Fresamento lateral 2.5DCx0.02DC
Taxa de avanco (mm/min) 125 125 125 125 120 115 110 105 100

* A usinagem com refrigerante soltivel em dgua é recomendada para o aco inoxidavel, ligas de titanio e superliga.

Nao é recomendado realizar ranhuras.
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Fresa de topo Condicoes de corte recomendadas

3ZFKS (curta), 3ZFKM (média)

Aplicagdes Material usinado Prof;l;:)d;’(d:ed)e(r(;er;;) it2 Diam. externo DC (mm) 03 o4 05 06 [ 08 010 012 016
Rotacio (min) 13,800 | 10,700 | 8800 | 7500 | 6,600 | 6000 | 480 | 4000 | 3,000
Curto
1.2DCx0.3DC Tavad Fresamento lateral |~ 850 950 1,100 1,200 1,100 1,000 910 850 800
Aco carbono Média axade
1.50Cx0.3DC (;r‘;a/':ﬁfn) ei’f;?gr‘;a‘ltﬁo 180 170 170 170 160 150 120 100 70
Fresamento em mergulho m

1DC Ranhuras 570 650 700 730 750 780 800 750 650
Rotagdo (min™") 10,600 9,300 8,300 7,400 6,500 6,000 4,700 3,500 1,900

WP

Fresamento lateral |~ 700 780 900 980 900 850 750 700 560
Taxa de

Liga de aco " to lateral —— ; :
resamento latera resamento
ae (i) gl 120 120 130 140 130 130 120 100 70

T Curto
1.20Cx0.3DC Ranhuras 500 540 570 590 610 600 580 500 340
Fresamento Média
iz 1.5DCx0.3DC .
Rotagdo (min™") 5200 | 4000 | 3200 | 2600 | 2300 | 2,000 1,600 1,400 1,000
Fresamento em mergulho m
) . Fresamento lateral |~ 440 440 490 490 490 440 400 370 300
Aco pré-endurecido 0.5DC Taxa de
(30 ~ 45HRC) avanco Fresamento
(mm/min) emmergulho 90 10 10 130 1o 100 80 70 50
Ranhuras 220 270 270 320 330 330 230 200 140
“‘I Rotacao (min') 3,300 2,500 2,000 1,700 1,400 1,300 1,100 900 750
®
Fresamento lateral | 280 270 330 340 330 330 350 320 300
Aqoinoxidavel Taxa de
avanco Fresamento
=l (mm/min) emmergulho 20 30 40 40 40 30 20 20 20
fi I lh
TZ&E{ESZDC Ranhuras 110 110 130 140 130 130 120 120 120
on =
Rotagdo (min”") 3,300 2,500 2,000 1,700 1,400 1,300 1,100 900 750
Fresamento em mergulho m
Tarad Fresamento lateral | 280 270 330 340 330 330 350 320 300
Ligas de titanio 0.50¢ :::ngs p .
resamento
L (mm/min) ammaglic 20 30 40 40 40 30 20 20 20

Ranhuras 110 10 130 140 130 130 120 120 120

* A usinagem com refrigerante soltvel em agua é recomendada para o aco inoxidavel e ligas de titanio.

Ferramentas sélidas

Fresade
fopo
Microferra-
mentas
stlidas

Broca
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Fresa de topo Condicoes de corte recomendadas

6PFK, 8PFK (média)

Aplicages Material usinado Aplicacao Prof?ar;’dgae()i?n?;;one Diam. externo DC (mm) 06 08 010 012 016 020 025
P o DC<a20-15DCX0DC Rotacdo (min”) 7,400 5,600 4,500 3,700 2,800 2,200 1,800
¢o carbono <020 :1.5DCx0.
Ferrofundido | esamentolateral | pe oo L 5pexoine
Taxa de avango (mm/min) 2,650 2,640 2,410 2,250 2,010 1,700 1,500
Rotacdo (min”) 6,400 4,800 3,800 3,200 2,400 1,900 1,500
Liga de aco Fresamento lateral I[))Eizzz(()) 12‘38((8%35
- Taxa de avango (mm/min) 2,250 2,090 1,950 1,910 1,720 1,450 1,220
g
i . Rotagao (min”) 5,600 4,200 3,300 2,800 2,100 1,700 1,300
Ago(%efggt;ereél)do Fresamento lateral 1.5DCx0.1DC
—ae Taxa de avango (mm/min) 1,780 1,710 1,520 1,400 1,220 1,120 980
Fresamento lateral
Pu—-— Rotacdo (min™) 5,000 3,800 3,000 2,500 1,900 1,500 1,200
¢o inoxidave
Ligas de titanio Fresamento lateral 1.5DCx0.05DC
Taxa de avango (mm/min) 1,350 1,320 1,200 1,130 970 850 720

* A usinagem com refrigerante soltvel em dgua é recomendada para o aco inoxidavel e ligas de titanio.

| Nao é recomendado realizar ranhuras. |

6PFK, 8PFK (Longa)

— Material usinado Py Profundidade de corte 0
Aplicages Aplicagdo (apxae) (mm) Didm. externo DC (mm) 06 08 010 012 016 020 025
P Rotagao (min”) 4,600 3,500 2,800 2,300 1,700 1,400 1,100
0 carbono,
Rt Fresamento lateral 3.0DCx0.01DC
Taxa de avango (mm/min) 1,830 1,730 1,530 1,380 1,120 880 660
Rotagdo (min”) 3,700 2,800 2,200 1,800 1,400 1,100 900
Liga de ago Fresamento lateral 3.00Cx0.01DC
Taxa de avango (mm/min) 1,490 1,340 1,220 1,120 940 720 540
5
i ) Rotagdo (min”) 2,800 2,100 1,700 1,400 1,100 850 650
Ago(gge;er;glﬁr'gél)do Fresamento lateral 3.0DCx0.01DC
128 Taxa de avan¢o (mm/min) 920 680 750 670 550 480 390
Fresamento lateral
—— Rotagdo (min”) 2,500 1,900 1,500 1,300 950 750 600
o inoxidave
Ligas de titanio Fresamento lateral 3.0DCx0.01DC
Taxa de avango (mm/min) 700 670 590 540 440 370 290

* A usinagem com refrigerante soltvel em dgua é recomendada para o aco inoxidavel e ligas de titanio.

Nao é recomendado realizar ranhuras.

Ferramentas sélidas
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Fresa de topo Condicoes de corte recomendadas

4JER (curta, Média)
Aplicages Material usinado Aplicagdo AT s Diam. externo DC (mm) 06 08 810 012 016 020
(ap x ae) (mm)
Rotagdo (min”") 6,900 5,200 4,00 3,400 2,600 2,100
Fresamento lateral 1.5DCx0.1DC
Aco carbono Taxa de avanco (mm/min) 1,500 1,500 1,400 1,400 1,300 1,100
Ferro fundido o fefioed]
— DC<012:ap < 1.00C Rotacao (min') 5,600 4,200 3,300 2,800 2,100 1,700
DC>012:ap <12 | s e avanco (mm/min) | 720 670 620 540 480 360
Rotagdo (min”') 5,300 4,000 3,200 2,700 2,000 1,600
Fresamento lateral 1.5DCx0.1DC
Taxa de avano (mm/min) 1,020 920 870 800 720 640
Liga de aco
.
o DC<012:ap < 1.00C Rotacao (min') 4,200 3,200 2,500 2,100 1,600 1,300
Ranhuras DC>o012:2p< 12
re Taxa de avanco (mm/min) 530 510 470 450 400 360
ae
AR Rotagdo (min”') 4,600 3,500 2,800 2,300 1,700 1,300
Fresamento lateral Fresamento lateral 1.5DCx0.05DC
Ao pré-endurecido Taxa de avanco (mm/min) 850 830 800 770 640 590
B=A5il Rotaggo (min") 3,700 2,800 2,200 1,900 1,400 1,100
Ranhuras ap<0.5xDC
Taxa de avano (mm/min) 480 450 440 410 340 300
Rotagdo (min”") 4,800 3,600 2,900 2,400 1,800 1,400
Fresamento lateral 1.5DCx0.05DC
Taxa de avano (mm/min) 850 830 800 770 640 590
Aco inoxiddvel
Rotagdo (min”") 3,500 2,800 2,200 1,900 1,400 1,100
Ranhuras ap<0.5xDC
Taxa de avanco (mm/min) 300 280 250 230 190 170
Rotagdo (min”") 4,200 3,200 2,500 2,100 1,600 1,300
g Fresamento lateral 1.5DCx0.1DC
Ry Taxa de avanco (mm/min) 580 630 660 600 500 400
Ligas de titanio
g
DC < 012:ap < 1.0DC Rotacao (min”') 3,700 2,800 2,200 1,900 1,400 1,100
Ranhuras Ranhuras DC> 012 ap < 12
T Taxa de avano (mm/min) 320 340 370 340 260 210
Rotagao (min') 2,400 1,800 1,400 1,200 900 720
Ligas resistentes Fresamento lateral 1.5DCx0.05DC
L a0 calor Taxa de avanco (mm/min) 330 320 320 320 320 290
o
Inconel* 718, etc. Rotagdo (min”) 1,600 1,200 950 800 600 480
Ranhuras ap<0.5xDC
Taxa de avan¢o (mm/min) 180 140 10 100 80 60

* A usinagem com refrigerante soltvel em agua é recomendada para o aco inoxidavel, ligas de titanio e ligas resistentes ao calor.

Ferramentas sélidas

Fresade
fopo
Microferra-
mentas
stlidas

Broca
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Fresa de topo Condicoes de corte recomendadas

4 /| 5 / 6RFH (média)

- R Ay Profundidade de corte o
Aplicages Material usinado Aplicagdo (apxae) (mm) Diam. externo DC (mm) 06 08 810 012 016 020
Rotago (min”') 6,400 4,800 3,800 3,200 2,400 1,900
Fresamento lateral 1.5DCx0.3DC
Taxa de avan¢o (mm/min) 1,040 1,050 1,100 1,000 980 920
Aqo carbono, Rotagdo (min”") 5,300 4,000 3,200 2,700 2,000 1,600
Liga de aco, 10C
Ferro fundido Taxa de avan¢o (mm/min) 790 790 830 740 700 640
Ranhuras
Rotagdo (min”') 5,300 4,000 3,200 2,700 2,000 1,600
20C
Taxa de avano (mm/min) 550 550 580 510 490 450
Rotacao (min”') 4,200 3,200 2,500 2,100 1,600 1,300
Fresamento lateral 1.5DCx0.3DC
Taxa de avango (mm/min) 490 620 580 540 490 460
p . Rotago (min”') 3,700 2,800 2,200 1,900 1,400 1,100
Aco pré-endurecido
(30 ~ 45HRC) ¢
Taxa de avan¢o (mm/min) 410 410 430 400 370 360
=3 Ranhuras
Rotagdo (min”') 3,700 2,800 2,200 1,900 1,400 1,100
2DC
“1ae Taxa de avanco (mm/min) 290 290 300 280 260 250
Fresamento lateral Rotacao (min”) 6,400 4,800 3,800 3,200 2,400 1,900
Fresamento lateral 1.5DCx0.3DC
Taxa de avano (mm/min) 410 410 410 400 380 380
Rotagdo (min”') 5,300 4,000 3,200 2,700 2,000 1,600
Aco inoxidavel 10C
Taxa de avan¢o (mm/min) 280 260 310 240 250 250
Ranhuras
Rotagdo (min”') 5,300 4,000 3,200 2,700 2,000 1,600
2DC
Taxa de avano (mm/min) 220 210 250 190 200 200
Rotagdo (min”') 4,200 3,200 2,500 2,100 1,600 1,300
Fresamento lateral 1.5DCx0.3DC
. Taxa de avan¢o (mm/min) 330 420 410 390 380 370
%L Rotagao (min”') 3,700 2,800 2,200 1,900 1,400 1,100
Vo Ligas de titanio 10C
Taxa de avanco (mm/min) 220 240 240 240 250 250
Ranhuras
Ranhuras Rotagao (min') 3,700 2,800 2,200 1,900 1,400 1,100
2DC
Taxa de avan¢o (mm/min) 180 190 190 190 200 200
Rotagdo (min”") 800 600 480 400 300 240
Fresamento lateral 1.5DCx0.2DC
Taxa de avano (mm/min) 60 60 60 60 60 60 "
©
Rotacao (min”) 530 400 320 270 200 160 e
Ligas resistentes 1DC Ne)
a0 calor Taxa de avano (mm/min) 28 28 28 28 28 28 v
Ranhuras 4]
Rotagdo (min”') 530 400 320 270 200 160 +
c
2DC O
Taxa de avan¢o (mm/min) 20 20 20 20 20 20 I
* A usinagem com refrigerante soltvel em agua é recomendada para o aco inoxidavel, ligas de titanio e ligas resistentes ao calor. g
L
4 /5 / 6RFH (Longa)
- Material usinado - Profundidade de corte =
Aplicagdes Aplicacdo (apxae) (mm) Diam. externo DC (mm) 06 08 010 012 016 020
Aco carbono, ap:4.0DC Rotagdo (min~') 5,100 3,800 3,100 2,500 1,900 1,500
Liga de aco, Fresamento lateral ae :0.1DC (DC<012)
Ferro fundido ae:1.2mm (DC> ¢12) Taxa de avan¢o (mm/min) 620 630 660 600 590 550
5 . ap:4.00C Rotagdo (min~") 3,400 2,500 2,000 1,700 1,300 1,000
A;o(%eNeZgﬁkec()ldo Fresamento lateral ae:0.1DC (DC<g12)
ae:1.2mm (DC>¢12) | Taxadeavango (mm/min) 340 40 40 380 340 320
ap:4.00C Rotagdo (min~') 5,100 3,800 3,100 2,500 1,900 1,500
=Y Aco inoxiddvel Fresamento lateral ae:0.1DC (DC<012)
ae:1.2mm (DC> 912) Taxa de avanco (mm/min) 290 290 290 280 270 270
ae ap:4.0DC Rotacao (min”') 3,400 2,500 2,000 1,700 1,300 1,000
D Ligas de titanio Fresamento lateral ae:0.10C (DC<012)
Fresamento lateral ae:1.2mm (DC>012) | Taxadeavango (mm/min) 230 290 290 270 270 260
i i ap:4.00C Rotagdo (min~') 640 480 380 320 240 190
Mg re5|itentes Fresamento lateral ae:0.1DC (DC<912)
2ocer ae:1.0mm (DC>012) | Taxadeavango (mm/min) 20 20 20 2 20 2

* A usinagem com refrigerante soltvel em dgua é recomendada para o ago inoxidavel, ligas de titanio e ligas resistentes ao calor.

Nao é recomendado realizar ranhuras.
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Fresa de topo Condicoes de corte recomendadas

3RDSM, 4RDSM, 5RDSM

Aplicacdes Material usinado Aplicaco me'('anpd)'(‘iag?rgfngme Diém. externo DC (mm) 06 08 010 012 016 020 025
Rotagdo (min”') 11,100 8,400 6,700 5,600 4,200 3,300 2,700
Fresamento lateral 1.5DCx0.5DC
Taxa de avano (mm/min) 1,000 1,000 1,320 1,340 1,340 1,340 1,380
< 22HRC
Rotagao (min”) 9,300 6,900 5,600 4,600 3,500 2,800 2,200
Ranhuras 10C
Taxa de avango (mm/min) 800 800 1,000 1,030 1,040 1,050 1,110
Rotago (min”') 9,600 7,200 5,700 4,800 3,600 2,900 2,300
Fresamento lateral 1.5DCx 0.4DC
Taxa de avango (mm/min) 720 720 860 860 860 920 1,030
22 ~32HRC
Rotagdo (min') 7900 5,900 4,800 4,000 3,000 2,400 1,900
Ranhuras 0.75DC
a Taxa de avano (mm/min) 550 550 740 740 740 760 860
&
Rotagdo (min') 6,400 4,800 3,800 3,200 2,400 1,900 1,500
Fresamento lateral 1.5DCx 0.4DC
—lae Taxa de avango (mm/min) 320 320 40 410 400 400 400
Aco 32 ~ 40HRC
Fresamento lateral Rotacao (min”) 5,300 4,000 3,200 2,600 2,000 1,600 1,300
Ranhuras 0.6DC
Taxa de avango (mm/min) 260 260 340 340 330 330 330
Rotagdo (min') 4,800 3,600 2,900 2,400 1,800 1,400 1,100
Fresamento lateral 1DCx0.4DC
Taxa de avango (mm/min) 220 220 260 260 250 250 250
40 ~ 45HRC
Rotagao (min”) 4,300 3,200 2,600 2,200 1,600 1,300 1,000
Ranhuras 0.5DC
Taxa de avan¢o (mm/min) 180 180 240 230 230 220 220
Rotacao (min”) 4,200 3,200 2,500 2,100 1,600 1,300 1,000
Fresamento lateral 1DCx0.3DC
Taxa de avanco (mm/min) 150 150 180 180 170 170 170
45 ~ 50HRC
o Rotagdo (min') 3,800 2,900 2,300 1,900 1,400 1,100 900
al Ranhuras 0.4DC
© Taxa de avango (mm/min) 140 140 170 160 160 150 150
Rotagao (min') 3,700 2,800 2,200 1,900 1,400 1,100 900
Fresamento lateral 1.5DCx 0.4DC
Ranhuras Taxa de avan¢o (mm/min) 190 230 310 300 340 310 360
Aco inoxiddvel
Rotacao (min”) 2,700 2,000 1,600 1,300 1,000 800 600
Ranhuras 0.5DC
Taxa de avan¢o (mm/min) 110 130 180 170 190 180 190
L Rotagdo (min”') 9,600 7,200 5,700 4,800 3,600 2,900 2,300
Fresamento lateral 1.5DCx0.5DC
Taxa de avango (mm/min) 850 850 1,030 1,030 1,030 1,100 1,380
Ferro fundido
Rotagdo (min') 7900 5,900 4,800 4,000 3,000 2,400 1,900
Ranhuras 1DC
Taxa de avanco (mm/min) 700 700 900 900 900 910 1,140
* A usinagem com refrigerante soltvel em agua é recomendada para o aco inoxidavel.
©
9
Ne}
wv
wv
B
c
GEJ 3RDSL, 4RDSL, S5RDSL (Fresamento lateral)
o fundi
E, Aplicagdes Material usinado e (l;r;d):(iae(;e(#];c)one Didm. externo DC (mm) 06 08 010 012 016 020 025
Rotagdo (min”) 7,800 5,900 4,700 3,900 2,900 2,300 1,900
< 22HRC 2.5DCx0.5DC
Fresade Taxa de avanco (mm/min) 700 700 770 780 840 840 940
toj
L Rotagdo (min”) 6,700 5,000 4,000 3,400 2,500 2,000 1,600
Microferra- 22 ~ 32HRC
mentas Taxa de avanco (mm/min) 500 500 600 600 600 640 720
% Rotacdo (min”) 4,500 3,400 2,700 2,200 1,700 1,300 1,100
Aco 32 ~ 40HRC 2.5DCx 0.4DC
Broca Taxa de avanco (mm/min) 220 220 290 290 280 280 280
Rotagdo (min”) 3,400 2,500 2,000 1,700 1,300 1,000 800
ol 40 ~ 45HRC
N Taxa de avango (mm/min) 150 150 180 180 180 180 180
Rotacdo (min”) 2,900 2,200 1,800 1,500 1,100 900 700
P 45 ~ 50HRC 2.5DCx0.3DC
Taxa de avan¢o (mm/min) 10 110 130 130 120 120 120
Fresamento lateral
Rotacdo (min”) 3,700 2,800 2,200 1,900 1,400 1,100 900
Aco inoxiddvel 1.5DCx0.1DC
Taxa de avanco (mm/min) 120 150 200 200 220 200 230
Rotagao (min”) 6,700 5,000 4,000 3,400 2,500 2,000 1,600
Ferro fundido 2.5DCx0.5DC
Taxa de avango (mm/min) 600 600 720 720 720 770 970

* A usinagem com refrigerante soltivel em dgua é recomendada para o aco inoxidavel.

| Nao é recomendado realizar ranhuras.
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Fresa de topo Condicoes de corte recomendadas

4RFSM, 6RFSM

o _— . Profundidade de corte " 916 020
Aplicagdes Material usinado Aplicagdo (ap xae) (mm) Didm. externo DC (mm) 26 08 910 012 4bolsdes | Gbolsdes | 4bolsdes | Gbolsdes 025
Rotagao (min”) 8,00 | 6,000 | 43800 | 4,000 | 3000 | 3,000 | 2400 | 2,400 1,900
Fresamento lateral 1.5DCx 0.4DC
Taxa de avanco (mm/min) | 630 630 630 640 640 900 640 930 800
35 ~ 45HRC
Rotagao (min”) 6,400 | 42800 | 3,800 | 3200 | 2400 | 2,400 1,900 1,900 1,500
Ranhuras 0.5DC
Taxa de avango (mm/min) 480 480 490 500 500 720 500 750 640
Rotagdo (min”) 5800 | 4400 | 3500 | 2900 | 2200 | 2,200 1,800 1,800 1,400
Fresamento lateral 1.5DCx0.33DC
Taxa de avango (mm/min) 350 350 350 350 350 530 350 530 460
Aco |45~ 55HRC
Rotagdo (min”) 4700 | 3,500 | 2,800 | 2,300 1,800 1,800 1,400 1,400 1,100
Ranhuras 0.5DC
Taxa de avango (mm/min) 280 280 280 280 280 420 280 420 370
Rotago (min”) 4,800 | 3,600 | 2900 | 2400 | 1,800 1,800 1,400 1,400 1,100
5 Fresamento lateral 1.5DCx0.25DC
Taxa de avan¢o (mm/min) 190 220 230 240 220 320 230 340 310
55 ~ 60HRC
{“ae Rotagdo (min”) 3,800 | 2,900 | 2,300 1,900 1,400 1,400 1,100 1,100 900
Ranhuras 0.3DC
Fresamento lateral Taxa de avanco (mm/min) 150 170 180 180 180 260 180 280 250
Rotagdo (min”) 3,700 | 2,800 | 2,200 1,900 1,400 1,400 1,100 1,100 900
Fresamento lateral 1.5DCx 0.4DC
Taxa de avan¢o (mm/min) 300 280 260 300 280 420 290 430 380
Aco inoxiddvel
Rotagao (min”) 3,200 | 2,400 1,900 1,600 1,200 1,200 1,000 1,000 800
Ranhuras 0.5DC
Taxa de avanco (mm/min) | 200 190 180 200 190 290 210 310 270
Rotagdo (min”) 3,700 | 2,800 | 2,200 1,900 1,400 1,400 1,100 1,100 900
Fresamento lateral 2DCx 0.4DC
Taxa de avango (mm/min) 390 390 390 390 390 590 390 540 450
< 40HRC
Rotagdo (min”) 3,000 | 2,200 | 1,800 1,500 1,100 1,100 900 900 700
V7 2 Ranhuras 0.5DC
%T £ Taxa de avanco (mm/min) 310 310 310 310 310 470 310 40 360
]
g Rotagdo (min”) 3,200 | 2,400 1,900 1,600 1,200 1,200 1,000 1,000 800
= Fresamento lateral 1.5DCx0.25DC
Ranhuras Taxa de avango (mm/min) | 300 300 300 300 300 430 300 430 370
> 40HRC
Rotagao (min”) 2,500 1,900 1,500 1,300 1,000 1,000 800 800 600
Ranhuras 0.3DC
Taxa de avanco (mm/min) | 230 230 230 230 230 340 230 340 290
Rotagdo (min”) 1,600 1,200 1,000 800 600 600 500 500 400
Fresamento lateral 1DCx0.2DC
Ligas resistentes ao calor Taxa de avanco (mm/min) 100 100 100 100 100 140 100 140 130
(ligas resistentes ao calor T
3 base de Ni) Rotagdo (min”) 1,300 1,000 800 600 500 500 400 400 300
Ranhuras 0.25DC
Taxa de avan¢o (mm/min) 80 80 80 80 80 120 80 120 100

* A usinagem com refrigerante soltvel em agua é recomendada para aco inoxidavel, ligas de titanio e ligas resistentes ao calor.

Ferramentas sélidas
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Fresa de topo Condicoes de corte recomendadas

2SEB

Aplicagdes Material usinado Proflz:g ;d: g?,ﬂ,enﬁom Diam. externo DC (mm) 02 03 04 05 06 08 010 012 016
Rotacao (min”) 25900 | 22,800 | 21,300 19,700 16,000 14,000 12,800 11,800 9,500
Aqo carbono,

i 0.05DCx 0.05DC
Taxa de avango (mm/min) 3,910 3,570 3,290 3,070 2,890 2,660 2,540 2,500 2,470
Rotagdo (min”) 23300 | 20500 | 19100 | 17700 | 15200 | 12,600 | 11,500 | 10,600 | 8,500

Aco para ferramentas, 0.04DCx0.04DC
Hidia Taxadeavano (mm/min) | 3700 | 2,880 | 2670 | 2490 | 2330 | 2110 | 2010 | 1980 | 1,970
Rotacdo (min”) 23,300 | 20,500 19,100 17,700 15,200 12,600 11,500 10,600 8,500

Aco inoxiddvel 0.05DCx 0.05DC

Taxa de avanco (mm/min) 3,150 2,880 2,660 2,500 2,370 2,190 2,060 1,970 1,920

Rotagdo (min”) 23,300 | 20,500 | 19,100 | 17,700 | 15200 | 12,600 | 11,500 | 710,600 8,500
30 ~ 38HRC 0.05DCx0.05DC

Taxa de avano (mm/min) 3,150 2,880 2,660 2,500 2370 2,190 2,060 1,970 1,920

Rotagdo (min”) 20,900 | 18,500 | 17,200 | 15900 | 13,700 | 11,300 | 10,400 9,500 7,700

38 ~ 45HRC 0.03DCx0.03DC
Taxa de avan¢o (mm/min) | 2,550 2,330 2170 2,040 1,940 1,800 1,680 1,590 1,550

Aco pré-endurecido

Rotagao (min”') 18,600 | 16,400 | 15300 | 14,200 | 12,200 | 10,000 9,200 8,500 6,800
45 ~ 55HRC 0.03DCx0.03DC

Taxa de avanco (mm/min) | 2,060 1,850 1,700 1,600 1,520 1410 1,320 1,230 1,190

Rotacao (min”') 18,600 | 16,400 | 15300 | 14,200 | 12,200 | 10,000 9,200 8,500 6,800
45 ~ 55HRC 0.03DCx 0.03DC

Taxa de avanco (mm/min) | 2,060 1,850 1,700 1,600 1,520 1,410 1,320 1,230 1,190

Rotacao (min”') 14,300 | 12,600 | 11,800 | 10,900 9,400 7,700 7,100 6,500 5,200

55 ~ 60HRC 0.03DCx0.03DC

Aco de tratamento térmico

Taxa de avan¢o (mm/min) | 1,230 1130 1,030 980 930 850 800 780 760

* A usinagem com refrigerante soltvel em dgua é recomendada para o aco inoxidavel.

4HFSS, SHFSS, 6HFSS, 7HFSS (Fresamento lateral)
|_ 4HFSM, 5HFSM, 6HFSM, 7HFSM, 8HFSM (Fresamento lateral)

Aplicagdes Material usinado me(‘;:dgﬁ?;;()me Diam. externo DC (mm) 01 02 04 06 08 912
o paraferamentas (< 40HRC) Rotagdo (min”) 20,700 20,000 11,100 7,400 5,600 3,700
Ago pré-endurecido 1.5DCx0.05DC Taxa de avanco (mm/min) 910 1,750 2,000 2,900 2,930 2930
o (DC< 03)
ke Ago para ferramentas, 1:5DCx0.1DC Rotagdo (min”) 20,700 20,000 9,900 6,600 5,000 3,300
= Aco de tratamento térmico (03<DQ)
9 (40 ~ 45HRQ) T )
- Aco pré-endurecido axa de avango (mm/min) 910 1,750 1,800 2,630 2,650 2,650
©
e Rotagdo (min”) 20,700 16,000 8,000 5,300 4,000 2,700
] 45 ~ 55HRC 1.5DCx0.05DC
% Taxa de avan¢o (mm/min) 910 1,400 1,400 2,100 2,100 2,100
= g s
(9} = Rotagdo (min”) 20,700 12,000 6,000 4,000 3,000 2,000
L =z 55 ~ 6OHRC
e 2 Taxa de avango (mm/min) 640 730 740 1,100 1,100 1,100
Fresad %
- e Fresamentolateral | £ Rotagio (min”) 20,700 11,100 5,600 3,700 2,800 1,900
i 3 60 ~ 65HRC 1.5DCx0.02DC
Microfermra- g=2 Taxa de avango (mm/min) 550 600 600 880 880 880
mentas
solidas Rotagdo (min”) 15,900 8,000 4,000 2,700 2,000 1,330
65 ~ 70HRC
Broca Taxa de avanco (mm/min) 370 370 370 560 560 550

* Acima, esta a condigdo de nimero de corte par. No caso de nimero de cortes impar, use o padrdo taxa de avango aumentado de 15 ~ 20%.

N&o é recomendado realizar ranhuras.
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Fresa de topo

Condicdes de corte recomendadas

3AFK (Curta)

: Diam. externo DC (mm) 03 o4 05 06 o7 08 29 010 o1l 012 016
Material usinado Aplicagdes metj:;;(d:g)e(?;ﬁ?ne
Rotagdo (min”") 20,000 | 20,000 | 20,000 | 19,500 | 16,800 | 14,700 | 13,000 | 11,700 | 10,700 | 9,800 7,300
Fresamento lateral 1.50Cx 0.3DC 2,400 2,800 3,500 4,200 4,300 4,400 4,500 4,600 4,700 4,700 3,500
Ligas de aluminio Ranhuras DC Ta(xr?f:/m';w 1600 | 2,000 | 2500 | 3,000 | 3700 | 3,200 | 3300 | 3400 | 3,500 | 3500 | 2,200
Fresamento em mergulho 10C 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350
o . Profundidade de corte |  Diam. externo DC(mm) 03 04 05 06 o7 08 09 010 o1 012 016
Material usinado Aplicacdes (ap xae) (mm)
Rotagdo (min”) 20,000 | 19,900 | 15900 | 13,200 | 11,300 9,900 8,800 7,900 7,200 6,600 4,900
Fresamento lateral 1.5DCx 0.3DC 2,400 2,500 2,500 2,500 2,500 2,600 2,600 2,600 2,600 2,600 1,900
RUEIEOGC R Ranhuras 10¢ IR AR 1300 | 1700 | 1700 | 1700 | 1700 | 1700 | 1700 | 1700 | 1700 | 180 | 1300
deal (mm/min)
Fresamento em mergulho 1DC 300 250 200 200 190 150 150 100 100 80 60
Recomenda-se o uso de refrigerante solivel em dgua.
As condigbes de corte devem ser ajustadas com base no balango da ferramenta e na rigidez da maquina ou da
peca.
A rotacdo e a taxa de avanc¢o devem ser ajustados pela mesma porcentagem.
Uma operagdo intermitente pode ser necesséria se cavacos nao se soltarem no fresamento em mergulho.
3AFK (média)
o o Profundidade de corte |  Diam. externo DC (mm) 03 04 05 06 o7 08 09 010 o1l 012 016
Material usinado Aplicacdes (ap xae) (mm)
Rotacdo (min”) 20,000 | 20,000 | 19,000 | 16,000 | 13,500 | 12,000 | 10,500 9,500 8,500 8,000 6,000
Fresamento lateral 2.5DCx0.3DC 2,300 2,600 3,200 3,600 3,600 3,600 3,700 3,900 4,000 4,000 2,800
Ligas de aluminio Ranhuras 0.50C Ta?;:’[f/i‘]’;';?" 1500 | 1900 | 2,300 | 2600 | 2600 | 2700 | 2700 | 2,800 | 2,900 | 2900 | 1,600
Fresamento em mergulho 0.5DC 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
; Diam. externo DC (mm) 03 04 05 06 o7 08 29 010 o1l 012 016
- - Profundidade de corte
Material usinado Aplicagdes (ap xae) (mm)
Rotago (min”) 20,000 | 15900 | 12,700 | 10,600 9,100 7,900 7,000 6,300 5,800 5,300 3,950
Fresamento lateral 2.5DCx0.3DC 2,300 2,200 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,100 2,100 1,500
F“;““GFO de liga Ranhuras 0.50C Ta(xgﬂf/m';@ 1300 | 1300 | 1300 | 1400 | 1400 | 1400 | 1400 | 1400 | 1400 | 1500 | 1,00
e
Fresamento em mergulho 0.5DC 300 200 150 160 160 120 120 80 80 60 50
Recomenda-se o uso de refrigerante soltvel em dgua.
As condicoes de corte devem ser ajustadas com base no balan¢o da ferramenta e na rigidez da maquina ou da peca de
trabalho.
A rotacdo do eixo e a taxa de avango devem ser ajustados pela mesma porcentagem.
Uma operagdo intermitente pode ser necessdria se cavacos néo se soltarem no fresamento em mergulho. "
©
S
3NESM 3
wv
Profundidade de cort <
o I o rofundidade de corte .
Aplicacdes Material usinado Aplicacao (apxae) (mm) Diam. externo DC (mm) 03 06 08 010 012 016 020 E
£
Rotagdo (min”") 34,000 17,000 | 13,000 | 10,200 8,500 6,400 5,100 ©
S
Fresamento lateral Fresamento lateral 1.5DCx 0.5DC Ijl._)
%% Taxa de avanco (mm/min) 2,750 2,750 2,750 2,750 2,750 2,750 2,750
Ligas de al
Rotagdo (min”") 26,500 13,000 9,800 8,000 6,600 5,000 4,000
Ranhuras Ranhuras 10C
g / Taxa de avanco (mm/min) 1,100 1,100 1,100 1,100 1,100 1,100 1,100
7
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Microferramentas solidas 2KMB

F

Ferramentas sélidas %
a

Fresade

Microferra-
mentas
sdlidas

Broca

Fresa de topo sélida com ponta esférica para usinagem de material endurecido (Microferramentas Sélidas)

2KMB

Solucionando novos desafios na usinagem com ferramentas sélidas
O MEGACOAT HARD EX, proporciona uma longa vida util, alta qualidade e usinagem estavel

Formato uUnico para usinagem de materiais de alta dureza

Alta qualidade com sua Nucleo espesso com

arestaem S altarigidez

Excelente afiacao Assegura alta rigidez e usinagem estavel
Alta resisténcia a abras@o e acabamento ; .

de alta qualidade Comparacao da secédo transversal da esfera

(Avaliacdo interna)
Diametro externo o1

Corte transversal do produto

2KMB Concorrente A

Baixa resisténcia com Usinagem estavel com um formato

um grande alivio traseiro de aresta de corte unico
O design que suprime a vibragao Resisténcia da aresta de corte e baixo
melhora a qualidade da superficie esforco de corte proporciona usinagem
acabada com o contato reduzido estavel e superficie acabada de alta

- ] qualidade

Face de flanco varidvel

Ponto de‘

corte
Angulo de
inclinacdo varidvel
Comparagao da precisdo de usinagem Comparacao resisténcia ao desgaste (Avaliagdo interna) Condicédo do piso
(Avaliagdo interna) bared S ficie do o (Ap6s 62 minutos de usinagem)
Apds 15.5 minutos de PJf,ﬂ;Z%%e arede ‘ ’ uperticie do piso ‘
81 [ usinagem = Rugosidade da = Rugosidade da
g 0.30 uperficie g 030 uperficie
—~ 8 = 2KMB 8 = 2KMB
o 80|mmmmmmmmmm———— o 02 5 025
g e = Concorrente A e = Concorrente A
g £ 020 £ 020
= [ [
g 5 5
o /9 & 015 & 015 /\/
© © ©
o © o
> @ 010 /_ @ 010 e .
2 B B
<
2 005 2 005
Qo Qo
D D
=} >
77 c oo 20 40 60 e o0 20 40 60
2KMB  Concorrete A Tempo de corte (min) Tempo de corte (min)
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Microferramentas solidas 2KMB

Comparacao de resisténcia ao desgaste (Avaliacio interna) Condicdo da aresta de corte

(Ap6s 62 minutos de usinagem)

005

= 2KMB
Concorrente A

= Concorrente B

o o o
o o o
o @ R

Desgaste da face do flanco (mm)
o
S

Desgaste™

$

0 20 40
Tempo de corte (min)

60

Vista em corte

Substrato de metal duro

Novo Revestimento PVD

MEGACOAT HARD EX

O novo revestimento original da KYOCERA, MEGACOAT HARD, possibilita uma longa

vida util para uma variedade de materiais endurecidos

com alta resisténcia a lascamento e a abrasao

Supressao de lascamento

A tecnologia avancada da KYOCERA utiliza uma estrutura especial de duas camadas,

Propriedades do revestimento

T . MEGACOAT HARD EX
(amada cristalina de alta tenacidade .o ®
: . °
5 . | THCN MEGACOAT HARD
% 30 o
- TiAIN
, °
a TiN
20 o
<Cor vermelha €scura mostra que os
cristais tem a mesma oiientagﬁo 10
3 400 600 800 1,000 1,200 1,400

@ Estrutura ultrafina com alta resisténcia ao impacto
@ Melhoria da tenacidade pelo controle da tensao
interna e da direcdo de crescimento dos cristais

Suprime a progressao do
desgaste em alta temperatura

Camada de estrutura laminada

especial

@ Alta dureza

@ Excelente resisténcia a oxidacdo com sua
composicdo Unica alcanca alta lubricidade

Suprime o desplacamento
do filme duro

Tratamento especial da
interface

Medida da redugéo R (um)

Temperatura de oxidagéo (°C)

Comparagéo de resisténcia ao desgaste
(Avaliacdo interna) < .
Redugao R apds 500mm de usinagem |
Medida da reducdo R

4.7

Dimensao da
reducao

N

34
2.7

2KMB  Concorrente A Concorrente B Concorrente C

Condigdes de corte: n = 40,000 min”", Vf =70 mm/min, ap X ae = 0.003 X 0.005 mm,
com refrig. (a base de 6leo) Fresamento lateral SKD11 (60HRC) ¢ 0.1 (Tipo pescoo longo)

L53

Ferramentas soélidas % -



Microferramentas Solidas

2KMB

Ferramentas sélidas % r-

Fresade
topo
Microfera-
mentas
solidas

Broca

2KMB (Tipo standard)
Tolerancia do
. Tolerancia diametro
Revestimento  N°de canais  Angulo de Hélice ~ dorraio RE da haste
30°
Metal [l MEGACOAT ~70 3D
BE JYomBE
(80.1:20°)
-
Y
zl
® l o
‘ ) a1
- __ APMX
- LF -
2KMB (Tipo standard)
Dimenséo (mm)
D §_ Joleréntciad?,r@io -~ o
i S = e
C 2| a ponta esferica DC E 8 IF =
. ‘ < |2
min. max.
2KMB  0010-0010-S4 ® | 0.05 0.1]0.1
0015-0015-54 ® (0.075 0.15/0.15
0020-0020-54 ® | 0.1 0.2(0.2
0030-0030-54 ® | 0.15 0303
0040-0060-54 ® | 0.2 0.410.6 5
0050-0080-54 ® | 0.25 0508
-0.005 [+0.005 4 2
0060-0090-54 ® | 03 0.60.9
0080-0120-54 ® | 04 0812
0100-0150-54 ® | 05 115
0150-0230-54 ® 075 15023] ||
0200-0300-54 o 1 203 | 60 |
0400-0600-54 o 2 416 70
2KMB  0250-0380-S6 ® 125 25(3.8 6
0300-0500-56 ® | 1.5 [-0.005[+0.005 3 | 5 ]2
0400-0600-56 ®| 2 4166 70 —
2KMB  0500-0800-S6 ® | 25 518
-0.005 [+0.005 — 2
0600-1000-56 ®| 3 6 |10 80

@ : ltem standard

L54

Condicoes de corte recomendadas @) L59



Microferramentas Solidas 2KMB

2KMBL (Tipo pescoco longo)

Toleréncia do
i Ne de canais ~ Angulo de Helice L‘:)Iel;?: g? (élaa w;sttrg
30 -
EEIZVome
(00.1:20°)
5
- R 1
® we=—r—F§
_ ) ~_J) O
[a) D) ? > > O
! ) ar Comprimento
- =APMX efetivo real
4 W _
LF Angulo de inclinagéo da pega
D o usinada
2KMBL (Tipo pescoco longo)
. Dimensdo (mim) inteitnc (2| Snghiode A48 pes mada
Descriio Bl |Hedadame) | =| |&
RE - - DC i DN | LU g LF 0k 05° | 1° [ 15 ] 2° 3°
min. | méx.
2KMBL  0010-0020-54 | @ | +0.005 10.2] 14.68 022023 (023|024 | 025
0010-0030-54 | @ | 0.05 0.110.07|0.09] 03 | 14.49 032|033 (034035 | 038
0010-0050-54 [J 0.5 14.13 0.53 | 0.55 | 0.56 | 0.58 | 0.63
0015-0030-54 | @ | 10.3] 14.53 032|033 [034 035 | 037
0015-0050-54 | @ [0.075 0.15/0.1{0.14/ 0.5 | 14.17 0.53 | 0.54 [ 0.56 | 0.58 | 0.62
0015-0100-54 [J 1 13.33 1.05 | 1.08 | 112 | 1.16 | 1.24
0020-0030-54 | @ | 10.3] 14.58 032|033 034 035 | 037 L
0020-0050-54 | @ | 10.5] 14.2 0.53 | 0.54 | 0.56 | 0.58 | 0.62
0020-0075-54 | @ | 10.75) 13.76 0.79 | 0.81 | 0.84 | 0.86 | 0.93
0020-0100-54 | @ | 1] 13.35 1.04 | 1.08 | 111 | 115 | 1.24 %}
0020-0125-54 | @ | 0.1 0.2{0.15/0.19[1.25) 12.96 13 | 135|139 | 144 | 155
0020-0150-54 | @ | 115 12.59 1.56 | 1.61 | 1.67 | 1.73 | 1.86 pa
0020-0175-54 | @ | 11.75) 12.24 1.82 | 1.88 | 1.94 | 2.01 | 2.17 E
0020-0200-54 | @ | | 2 | 11.91 208|215 (222 23 | 248 3
0020-0250-54 [J 2.5 13 26 | 268|278 | 288 | 3.1 §
0030-0050-54 | @ | 105 14.28 0.53 | 0.54 | 0.55 | 057 | 06 qC)
0030-0060-54 | @ | 106 14.09 0.63 | 0.65 | 0.66 | 0.68 | 0.73 €
0030-0075-54 | @ | 10.75] 13.82 0.78 | 0.81 [ 0.83 | 0.86 | 091 g
0030-0100-54 | @ | 1] 13.39 1.0411.07 | 111 | 114 | 1.22 &L
0030-0125-54 | @ | -0.005 125 4 (45| 2 12.99 13 | 134138 | 143 | 1.54
0030-0150-54 | @ | 11.5] 12.61 1.56 | 1.61 | 1.66 | 1.72 | 1.85
0030-0175-54 | @015 03]0.2{0.29[1.75] 12.25 1.82 | 1.88 | 1.94 | 2.01 | 2.16
0030-0200-54 | @ | | 2 | 11.91 208 | 214 | 2.22 | 229 | 247
0030-0225-54 | @ | 12.25] 11.59 233 | 241 | 249 | 258 | 278
0030-0250-54 K2 125 11.29 259 | 268 | 2.77 | 2.87 | 3.09
0030-0300-54 | @ | 1 3] 10.72 3110321 332 344 | 371
0030-0350-54 | @ | 135 10.21 3.63 | 375 | 3.88 | 4.02 | 433
0030-0400-54 [J 4 9.75 474 | 428 | 443 | 459 | 495
0040-0050-54 | @ | 105 1435 0.52 | 0.54 [ 0.55 | 0.56 | 0.59
0040-0080-54 | @ | 10.8] 13.79 0.83 | 0.86 | 0.88 | 0.91 | 0.96
0040-0100-54 | @ | 1] 13.44 1.04 [ 107 | 11 | 1.4 | 1.21
0040-0150-54 | @ | 115 12.63 1.56 | 1.61 | 1.66 | 1.71 | 1.83
0040-0200-54 | @ | | 2| 11.91 207 | 204 | 221 | 229 | 246
0040-0250-54 | @] 02 0410303925 1.27 259 | 268 | 2.76 | 2.86 | 3.08
0040-0300-54 | @ | 13 | 10.69 3110321332 344 | 37
0040-0350-54 | @ | 13.5] 10.17 3.63 | 374 | 3.87 | 4.01 | 432
0040-0400-54 o n 9.7 414 | 428 | 443 | 459 | 494
0040-0450-54 | @ | 14.5 | 9.27 466 | 4.81 | 498 | 5.16 | 5.56
0040-0500-54 [J 5 8.87 518 | 535 | 5.54 | 574 | 6.19

dord Condicoes de corte recomendadas @ L60, L61
@ : Item standar
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Microferramentas Solidas

2KMB

Ferramentas sélidas % r-

Fresade
topo
Microfera-
mentas
solidas

Broca

2KMBL (Tipo pescoco longo)

, Dimensdo (mm) inteftinc )] Sngl el pec hmada
Descriio Bl |Headame) | = |&
RE - - DC § DN | LU g LF 0k 05| 1° | 1.5° | 2° 3°
min. max.
2KMBL  0050-0100-54 | ® | 1] 13.49 1.04 [ 1.07 | 1.1 [ 113 ] 12
0050-0150-54 | @ | 11.5] 12.65 156 | 1.6 | 165 | 1.7 | 1.82
0050-0200-54 | ® | L 19N 207 | 214 | 221 | 228 | 244
0050-0250-54 | ® | 125 | 11.25 259 | 267 | 2.76 | 2.85 | 3.07
0050-0300-54 | ® | 1 3] 10.66 301|321 | 331 | 343 | 3.69
0050-0350-54 | @025 0.5 (0.35/0.49] 3.5 | 10.13 3.62 | 3.74 | 3.87 4 | 431
0050-0400-54 | ® | i 9.65 414 | 428 | 442 | 458 | 4.93
0050-0450-54 | ® | 145 | 9.21 466 | 481 | 498 | 5.15 | 5.55
0050-0500-54 | ® | EX 8.81 517 | 535 | 553 | 573 | 6.17
0050-0550-54 | @ | 155 ] 8.44 5.69 | 588 | 6.08 | 63 | 6.79
0050-0600-54 [ ] 6 8.1 6.21 | 6.42 | 6.64 | 6.88 | 7.42
0060-0100-54 | @ | L 13.54 1.04 | 1.06 | 1.09 | 1.12 | 1.19
0060-0150-54 | ® | 115] 12.67 155 1.6 | 1.65 | 1.7 | 1.81
0060-0200-54 | @ | | 2] 1191 207 | 213 | 22 | 227 | 243
0060-0250-54 | ® | ﬁ 11.23 259 | 267 | 2.75 | 2.85 | 3.05
0060-0300-54 | ® | 13| 10.63 301 32 | 331 | 3.42 | 3.67
0060-0350-54 | @ | 13.5] 10.08 362 374|386 | 4 43
0060-0400-54 | @] 03 0.6 (0.45/0.59] 4 | 9.59 404 | 427 | 442 | 457 | 4.92
0060-0450-54 | ® | i 9.15 466 | 4.81 | 497 | 515 | 5.54
0060-0500-54 | @ | i 8.74 517 | 534 | 552 | 5.72 | 6.16
0060-0550-54 | @ | 5.5 ] 8.37 569 | 588 | 6.08 | 63 | 6.78
0060-0600-54 | @ | | 6] 8.03 6.21 | 641 | 6.63 | 6.87 | 74
0060-0700-54 | ® | L 142 724 | 748 | 7.74 | 8.02 | 8.65
0060-0800-54 [ ] 8 6.9 827 | 855 | 885 | 9.17 | 9.89
0070-0200-54 [ -0.005 [+0.005 2140452 19N 207 | 213 | 219 | 2.26 | 242
—10.35 0.7 {0.5|0.69

0070-0400-54 [ ] 4 9.54 404 | 427 | 441 | 456 | 4.91
0080-0200-54 | @ | | 2] 11.88 209 | 215|221 | 2.28 | 243
0080-0300-54 | @ | i 10.53 312|322 | 332 | 343 | 3.67
0080-0400-54 | ® | | 4| 9.46 415 | 429 | 443 | 458 | 4.92
0080-0500-54 [ ] 5 8.58 519 | 536 | 553 | 5.73 | 6.16

— 04 0.80.6 |0.78—
0080-0600-54 | @ | | 6] 7.85 6.22 | 643 | 6.64 | 6.88 | 74
0080-0700-54 | @ | L 1.24 726 | 749 | 7.75 | 8.03 | 8.65
0080-0800-54 | ® | | 8 | 6.71 829 | 856 | 8.86 | 9.18 | 9.89
0080-1000-54 [ ] 10 5.86 1036 | 10.7 | 11.08 | 11.48 | 12.38
0090-0200-54 | @ | | 2] 11.88 209 | 214 | 22 | 227 | 242
0090-0400-54 | @ | 0.45 0.9 0.65(0.88 i 9.4 415 | 428 | 442 | 457 | 49
0090-0600-54 [} 6 1.71 6.22 | 642 | 6.64 | 6.87 | 7.39
0100-0200-54 | @ | | 2] 11.88 208 | 214 | 22 | 226 | 241
0100-0250-54 | @ | 125 ] 11.12 26 | 267 | 2.75 | 2.84 | 3.03
0100-0300-54 | @ | i 10.45 312 | 321 | 331 | 341 | 3.65
0100-0400-54 | ® | | 4| 9.33 415 | 428 | 442 | 4.56 | 4.89
0100-0500-54 | @ | Ex 8.42 519 | 535|552 | 571 | 6.14
0100-0600-54 [ ] 6 7.68 6.22 | 642 | 6.63 | 6.86 | 7.38

—1 0.5 1 10.75{0.98—
0100-0700-54 | ® | L 7.05 725|749 | 7.74 | 8.01 | 8.62
0100-0800-54 | ® | | 8 | 6.52 829 | 856 | 8.85 | 9.16 | 9.86
0100-0900-54 | @ | 1 9] 6.06 932|963 | 9.96 | 1031|111
0100-1000-54 | @ | 110 ] 5.66 10.35| 10.7 | 11.07 | 11.46 | 12.35
0100-1200-54 | ® | i 5.01 1242 112.84113.28 | 13.76 | 14.84
0100-1300-54 [} 13 473 13.45 | 13.91 | 14.39 | 14.91 | 16.08
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Microferramentas Solidas 2KMB

2KMBL (Tipo pescoco longo)

, Dimensdo (mm) inteftinc )] Sngl el pec hmada
Descriio Bl |Headame) | = |&
RE - - DC § DN | LU g LF 0k 05| 1° | 1.5° | 2° 3°
min. max.
2KMBL  0120-0240-54 | ® | | 24] 11.22 249 | 256 | 2.63 | 2.71 | 2.88
0120-0400-54 | @ | | 4] 9.19 415 | 427 | 44 | 455 | 4.87
0120-0600-54 | ® | L 749 6.22 | 641 | 6.62 | 6.85 | 7.35
0120-0800-54 | ® | 06 121091118 | 8 | ® 6.31 828 | 855 | 884 | 9.15 | 9.84
0120-1000-54 | ® | 110 ] 5.46 10.35]10.69 | 11.05 | 11.45 [ 12.33
0120-1200-54 | @ | 112 ] | 4.81 1242 112.83 | 13.27 | 13.75 | 14.81
0120-1400-54 | ® | 1 43 14.48 | 14.97 | 15.49 | 16.05 | 17.3
0120-1600-54 [} 16 i 3.88 16.55 | 17.11 | 17.7 | 18.35 [ 19.79
0140-0800-54 °l ., al 1 bS] 1l 6.08 83 | 8.56 | 885 | 9.15 | 9.84
0140-1200-54 [ ] 12 150 ] 4.59 12431 12.84|13.28 | 13.75 | 14.81
0150-0300-54 | ® | i 10.17 3131321 33 | 34 | 361
0150-0400-54 | ® | | 4| 8.92 416 | 4.28 | 441 | 455 | 4.85
0150-0600-54 | ® | | 6] 15 7.15 6.23 | 642 | 6.63 | 6.85 | 7.34
0150-0800-54 | @ | | 8] 597 83 | 856 | 884 | 915|983
0150-1000-54 | ® | ﬂ 5.12 1036 | 10.7 | 11.06 | 11.45 [ 12.31
0150-1200-54 | @ | 0.3 1311 ]'471 | 4.48 124311284 13.28 | 13.75 | 14.8
0150-1400-54 | @ | |14 ] 50 3.98 14.5 [ 14.98 | 15.49 | 16.04 | 17.29
0150-1600-54 | @ | 116 | | 3.59 16.57 | 17121 17.71 | 18.34 | 19.77
0150-1800-54 | ® | ﬂ 5 3.26 18.63 | 19.26 | 19.93 | 20.64 | 22.26
0150-2000-54 [ ] 20 L 2.99 207 | 214 | 2214|2294 | -
0160-0800-54 | @ | 08 |-0.005 0005 16112 [1.57 | 8 | alas| s 5.84 83 | 856 | 8.84 | 9.14 | 9.82
0160-1200-54 [ ] 12 | 437 12431 12.84 | 13.27 | 13.74 | 14.79
0200-0300-54 | ® | i 9.81 312|319 | 3.27 | 3.36 | 3.55
0200-0400-54 | @ | i 8.39 415 | 426 | 438 | 451 | 479
0200-0600-54 | @ | | 6 | 6.5 622 | 64 | 66 | 681|728 L
0200-0800-54 | @ | | 8] 45 53 829 | 854 | 882 | 9.11 | 977
0200-1000-54 | @ | 110 ] 4.48 10.36 | 10.68 | 11.03 | 11.41 | 12.25
0200-1200-54 | @ | 1 3.87 1242112821 13.25 | 13.71 | 14.74
0200-1300-54 @] 1 2 (15097113 || 3.63 13.46 | 13.89 | 14.36 | 14.86 | 15.98
0200-1400-54 | @ | | 14 ] 5% 34 14.49 | 14.96 | 15.47 | 16.01 [ 17.23 @0
0200-1600-54 | @ | 116 | L 3.05 16.56 | 17.1 | 17.68 | 18.31 [ 19.71 K]
0200-1800-54 | @ | i 5 2.76 18.63(19.24| 19.9 | 2061 - §
0200-2000-54 | ® | A | 252 20.69 | 21.38 | 22.11 | 2291 - 4]
0200-2200-54 o | 22| |60 | 232 | 2276|2352 2433|2521 - ‘qc';
0200-2500-54 [ ] 25 | 65 ] 2.07 25.86 | 26.73 | 27.66 | 28.66 | - e
0250-0600-54 | @ | L 5.61 6.25 | 643 | 6.61 | 6.81 | 7.27 g
0250-0800-54 | ® | | 8 | 45 4.45 832 | 857 | 883 | 9.11 | 9.75 L
0250-1000-54 | @ | 110 ] | 3.69 1039 | 10.7 | 11.05 | 11.41 | 12.24
0250-1500-54 | ® | 1.25 25|23 (24515 | 150 ] 2.59 15.55]16.05|16.59 | 17.16 | -
0250-2000-54 | @ | A i 1.99 2072 214 (2213 | - -
0250-2500-54 | ® | [25] [65] 1.62 25.89(26.75|27.67 | - -
0250-3000-54 [ ] 30 70 1.36 31.06 | 32.1 - - -

Condicoes de corte recomendadas @ L63, L64
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Microferramentas Solidas

2KMB

Ferramentas sélidas % r-

Fresade
topo
Microfera-
mentas
solidas

Broca

2KMBL (Tipo pescoco longo)

. Dimensio (mn) inerfenca 1] snql e mcinsiot e snac
Descriio Bl |Headame) | = |&
RE T | DC| 2 [ON|W || LF Bk 05° | 1° |15 | 22| ¥
min. max.
2KMBL  0300-0600-56 o | 6 | 83 634 | 6.51 | 6.69 | 6.8 | 7.32
0300-0800-56 o |8 | 697 | 841865891918 | 981
0300-1000-56 (o | 110 | 6 1047 [ 10.79 | 11.12 | 1148 | 12.29
0300-1200-56 o 112 % 527 | 1254|12.93|13.34 | 13.78 | 1478
0300-1400-56 @ " i sl | 14 469 | 14.61|15.07 | 15.56 | 16.08 | 17.27
0300-1600-56 (o 6 || 423 | 1668 |17.21|17.77 | 1838 | 19.75
0300-2000-56 o | 120 |65 354 20812148 22212298 | 24.73
0300-2500-56 o 5| |70 294 [25.98(2683|27.75 | 2873 | -
0350-1500-56 o 15| |60 396 [ 1563 [16.12|16.64 | 17.2 | 18.45
0350-2000-56 o 20| |65 31 208 | 2147 | 22.18 | 22.94 | 2466
—1 175 35(28|34 1~ o
0350-2500-56 o | 125 |70] 255 2597 |2681(27.72|2869| -
0350-3000-56 o 30 |75 217 31143216 33.26 | 3444 | -
0400-0800-56 o 18| 576 | 839 | 861|885 | 9.11 | 969
0400-1000-56 (o 110 | 48 [1046]1075 | 11.07 | 1141 |12.17
0400-1200-56 o | 112 | 411 [1252|12.89 | 13.28 | 13.71 | 14.66
0400-1400-S6 2 | 14| ® 36 | 1459|1503 | 155 | 16.01]17.14
0400-1500-56 (o] 2 413 (39]15 339 [15.63] 161 | 1661 | 17.16 | 18.39
0400-2000-56 o 2 260 2079 2145] 2215|2291 -
—1{  [-0.005+0.005 162
0400-2500-56 o | 125 |70 213 2596 268 | 27.69 | 2866 | -
0400-3000-56 o 130 |75] 18 [3113[3215(3323| - | -
0400-3500-56 ° 35| |80 156|363 3749(3878| - | -
0500-1000-56 o 110 | 294 [1063[10.92]11.22 | 1155| -
0500-1500-56 o 15 195 158 [1627]1676 | - | -
0500-2000-S6 B 0| |7 46 097|261 - [ -] -
—1 25 513548
0500-2500-56 (o 15 || 106 2614|2696 | - | - | -
0500-3000-56 (o 130 |80] 097 3131 - | - | - | -
0500-4000-56 ° 40| |%] 073 [4164] - | - | - | -
0600-1000-56 (o | 110 |
0600-1500-56 o N
0600-2000-56 o 120 |
0600-2500-56 (o | 15 | |
0600-3000-56 (@3 66 [57[30] [80] - O I I R
0600-3500-56 (o 135 |85]
0600-4000-56 (o 140 | %]
0600-5000-56 (o | IEL
0600-6000-56 o 60
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Microferramentas Solidas

2KMB

Condigoes de corte recomendadas

Aco pré-endurecido Aco pré-endurecido/Aco endurecido Aco endurecido Aco et‘dwecido Aco end'urgcido
Aco rapido SKH Aco répido
NAK(35-45HRC) STAVAX - SKD61(45-55HRC) SKD11(55-62HRC) (62-66HRC) (66-70HRC)
Raioda |Comprimento| N°de | pyango |Profundidade | Largura Node | pvango |Profundidade | Largura Nede | pyango | Profundidade|  Largura Node | pyango | Profundidade  Largura Nede | pyango |Profundidade | Largura
esfera docanal | rotacoes de Corte doCorte | rotacdes de Corte doCorte | rotagdes de Corte doCorte | rotacdes de Corte doCorte | rotaces de Corte doCorte
RE APMX n v : ap ae n v . ap ae n VfA ap ae n Vf_ ap ae n Vf_ ap ae
(mm) (mm) (min") (mm/min) | (mm) (mm) (min") (mm/min) | (mm) (mm) (min") (mm/min) | (mm) (mm) (min’) (mm/min) | (mm) (mm) (min”) (mm/min) | (mm) (mm)
0.05 | 0.1 {50,000 200 | 0.008 | 0.008 |40,000| 170 | 0.006 | 0.006 |40,000 | 110 | 0.003 | 0.006 |40,000| 70 | 0.002 | 0.006 | 40,000 | 60 | 0.002 | 0.003
0.075 | 0.15 | 50,000 | 240 | 0.008 | 0.008 |40,000| 200 | 0.006 | 0.006 |40,000| 170 | 0.003 | 0.006 |40,000 110 | 0.002 | 0.006 | 40,000 | 90 | 0.002 | 0.003
0.1 0.2 |50,000 | 480 | 0.015 | 0.031 | 40,000 400 | 0.011 | 0.022 | 40,000 | 350 | 0.011 | 0.011 | 40,000 | 260 | 0.003 | 0.006 | 40,000 | 170 | 0.003 | 0.003
0.15 0.3 |50,000 | 550 | 0.015 | 0.046 | 40,000 | 460 | 0.011 | 0.033 | 40,000 | 400 | 0.011 | 0.022 | 40,000 | 330 | 0.006 | 0.011 | 40,000 | 250 | 0.003 | 0.006
0.2 0.6 {50,000 1,320 | 0.031 | 0.092 | 40,000 | 1,100 | 0.022 | 0.066 | 40,000 | 900 | 0.022 | 0.055 | 40,000 | 530 | 0.017 | 0.022 | 36,000 | 480 | 0.01 | 0.022
0.25 0.8 {50,000 1,580 | 0.046 | 0.108 | 40,000 | 1,320 | 0.033 | 0.077 | 40,000 | 1,100 | 0.028 | 0.055 | 40,000 | 660 | 0.017 | 0.033 | 32,000 500 | 0.011 | 0.022
03 0.9 50,000 2,110 | 0.077 | 0.154 | 40,000 | 1,760 | 0.055 | 0.11 | 40,000 | 1,320 | 0.033 | 0.066 |30,000 | 790 | 0.022 | 0.055 | 27,000 | 590 | 0.022 | 0.055
0.4 1.2 | 50,000 | 2,900 | 0.154 | 0.231 | 40,000 | 2,420 | 0.11 | 0.165 | 40,000 | 1,980 | 0.077 | 0.11 | 30,000 | 1,320 | 0.055 | 0.11 |25500| 990 | 0.033 | 0.11
0.5 1.5 | 45,000 3,300 | 0.154 | 0.462 | 40,000 | 2,750 | 0.11 | 0.33 |30,000| 2,200 | 0.11 | 0.22 | 25,000 | 1,540 | 0.088 | 0.11 | 21,500 | 1,160 | 0.055 | 0.11
0.75 | 2.3 {35000 3,960 | 0.231 | 0.462 | 30,000 | 3,300 | 0.165 | 0.33 |30,000| 2,750 | 0.17 | 0.33 |25000| 2,200 | 0.17 | 0.22 | 20,000 | 1,650 | 0.066 | 0.22
1 3 25000 3,960 | 0308 | 0.77 |25000| 3,300 | 0.22 | 0.5 |25000 2,750 | 0.22 | 0.55 |20,000| 2,200 | 0.165 | 0.33 | 16,000 | 1,650 | 0.11 | 033
125 | 3.8 25000 3,960 | 0.462 | 0.924 | 25,000 | 3,300 | 033 | 0.66 |20,000| 2,750 | 0.22 | 0.55 |18,000| 2,200 | 0.165 | 0.44 | 15500 1,650 | 0.11 | 0.44
15 5 122,000 3,960 | 0.308 | 0.968 | 20,000 | 3,300 | 0.22 | 0.88 |18,000| 2,750 | 0.22 | 0.66 |14,000| 2,200 | 0.22 | 0.55 | 13,000 | 1,650 | 0.132 | 0.5
2 6 | 22000 3,960 | 0.462 | 1.815 | 20,000 | 3,300 | 033 | 1.65 |16,000| 2,750 | 0.22 | 0.88 | 12,000 | 2,200 | 0.22 | 0.66 |10,500| 1,650 | 0.165 | 0.66
2.5 8 20,000 3,960 | 0.462 | 1.815 | 18,000 | 3,300 | 033 | 1.65 |12,000| 2,750 | 0.22 | 132 | 9,500 | 2,200 | 0.22 | 0.77 | 8500 | 1,650 | 0.176 | 0.77
3 10 | 18,000 | 3,960 | 0.462 | 2.42 | 16,000 | 3,300 | 0.33 2.2 | 8000 | 2,750 | 033 | 132 | 7,000 | 2,200 | 0.22 1.1 ] 6,000 | 1,650 | 0.176 | 1.1

Se ocorrer vibragdo, ajuste as condicdes de corte conforme o necessario.
Atencao especial na selecdo das condigdes de corte e na trajetdria da ferramenta em dreas onde a carga de corte seja alta, como nos cantos.
Ajuste a rotacdo e a taxa de avanco na mesma propor¢ao.

Recomenda-se a utilizagdo de refrigeracdo de 6leo em névoa.
Se o diametro é menor que o1 ou L/D maior que 8, reduza a taxa de avango em 50% ou menos e a largura do corte (ae) para 30% ou menos, dependendo da situagao.
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Microferramentas Solidas

2KMB

Ferramentas sélidas % r-

Condigoes de corte recomendadas

2KMB Tipo pescoco longo

Aco pré-endurecido Ago pré-endurecido/Ago endurecido Aco endurecido Aco endurecido Aco endurecido
NAK(35-45HRC) STAVAX. SKDG1(45-55HRC) SKD11(55-62HRC) Af;’;_agg'ﬂ‘,;g"“ (ng’ﬁﬁ;‘c‘;

o | domt | ot | M " | ot | roes | P "tne| v | aates | M || ntoe | atates | % " | ot | s | M | " | o

O o B A O O e O . i I
0.2 |50,000| 170 | 0.005 | 0.008 | 40,000 | 140 | 0.003 | 0.006 | 40,000 | 110 | 0.002 | 0.006 | 40,000 80 | 0.002 | 0.003 |40,000| 60 | 0.002 | 0.003
0.05 | 03 |50,000| 130 | 0.005 | 0.008 | 40,000 | 110 | 0.003 | 0.006 |40,000 | 80 | 0.002 | 0.006 |40,000| 60 | 0.002 | 0.003 |40,000| 50 | 0.002 | 0.003
0.5 |50,000 | 100 | 0.003 | 0.005 | 40,000 | 80 | 0.002 | 0.003 | 40,000 60 | 0.001 | 0.003 | 40,000 30 | 0.001 | 0.002 |40,000| 20 | 0.001 | 0.002
0.3 |50,000 | 240 | 0.005 | 0.008 | 40,000 | 200 | 0.003 | 0.006 | 40,000 | 170 | 0.002 | 0.006 | 40,000 | 110 | 0.002 | 0.003 |40,000| 80 | 0.002 | 0.003
0.075 | 0.5 |50,000| 200 | 0.005 | 0.008 | 40,000 | 170 | 0.003 | 0.006 | 40,000 | 130 | 0.002 | 0.006 | 40,000 | 80 | 0.002 | 0.003 |40,000 60 | 0.002 | 0.003
1 |46,000| 100 | 0.003 | 0.005 | 40,000 80 | 0.002 | 0.003 | 40,000 60 | 0.001 | 0.003 | 40,000 30 | 0.001 | 0.002 | 40,000 20 | 0.001 | 0.002
0.3 |50,000| 470 | 0.015 | 0.015 | 40,000 | 390 | 0.011 | 0.011 | 40,000 | 330 | 0.007 | 0.006 |40,000 | 220 | 0.003 | 0.003 | 40,000 170 | 0.003 | 0.003
0.5 |50,000 420 | 0.012 | 0.015 | 40,000 | 350 | 0.009 | 0.011 | 40,000 | 310 | 0.006 | 0.006 | 40,000 | 200 | 0.003 | 0.003 |40,000 150 | 0.003 | 0.003
0.75 | 50,000 | 370 | 0.008 | 0.015 | 40,000 | 310 | 0.006 | 0.011 |40,000 | 220 | 0.003 | 0.006 | 40,000 | 170 | 0.002 | 0.003 |40,000| 130 | 0.002 | 0.003
1 {50,000 | 340 | 0.005 | 0.008 | 40,000 280 | 0.003 | 0.006 | 40,000 180 | 0.002 | 0.003 | 40,000 | 130 | 0.001 | 0.002 | 40,000 | 100 | 0.007 | 0.002
0.1 1.25 | 46,000 | 240 | 0.005 | 0.008 | 40,000 200 | 0.003 | 0.006 | 40,000 150 | 0.002 | 0.003 | 40,000 | 110 | 0.001 | 0.002 | 40,000 | 80 | 0.001 | 0.002
1.5 |46,000| 200 | 0.005 | 0.008 | 40,000 170 | 0.003 | 0.006 | 40,000 130 | 0.002 | 0.003 | 40,000 | 90 | 0.001 | 0.002 |40,000 | 70 | 0.001 | 0.002

1.75 | 46,000 | 160 | 0.003 | 0.004 | 40,000 130 | 0.002 | 0.003 | 40,000 110 | 0.001 | 0.002 | 40,000 | 70 | 0.001 | 0.002 | 40,000 | 50 | 0.001 | 0.001

2 | 46,000 | 130 | 0.003 | 0.004 | 40,000 | 110 | 0.002 | 0.003 |40,000 90 | 0.001 | 0.002 |40,000| 60 | 0.001 | 0.001 | 40,000 40 | 0.001 | 0.001

2.5 | 41,000 100 | 0.001 | 0.003 | 40,000 | 80 | 0.001 | 0.002 | 40,000 70 | 0.001 | 0.001 | 40,000 | 50 | 0.001 | 0.001 |40,000 30 | 0.001 | 0.001
0.5 |50,000 470 | 0.015 | 0.023 | 40,000 | 390 | 0.017 | 0.017 | 40,000 | 330 | 0.008 | 0.011 | 40,000 | 310 | 0.003 | 0.006 |40,000 | 230 | 0.003 | 0.006
0.6 | 50,000 470 | 0.011 | 0.015 | 40,000 | 390 | 0.008 | 0.011 | 40,000 | 330 | 0.006 | 0.008 | 40,000 | 280 | 0.003 | 0.006 |40,000| 210 | 0.003 | 0.006
0.75 | 50,000 | 430 | 0.011 | 0.015 | 40,000 | 360 | 0.008 | 0.011 | 40,000 | 310 | 0.006 | 0.008 | 40,000 | 250 | 0.003 | 0.006 |40,000| 190 | 0.003 | 0.006
1 |50,000| 420 | 0.011 | 0.015 | 40,000 | 350 | 0.008 | 0.011 | 40,000 280 | 0.006 | 0.008 | 40,000 | 220 | 0.003 | 0.006 | 40,000 | 170 | 0.003 | 0.006
1.25 | 50,000 | 410 | 0.008 | 0.011 | 40,000 | 340 | 0.006 | 0.008 | 40,000 | 220 | 0.003 | 0.006 | 40,000 | 180 | 0.002 | 0.003 |40,000 | 140 | 0.002 | 0.003
1.5 |50,000| 370 | 0.008 | 0.011 | 40,000 | 310 | 0.006 | 0.008 | 40,000 | 200 | 0.003 | 0.006 | 40,000 | 130 | 0.002 | 0.003 |40,000 | 100 | 0.002 | 0.003
0.15 | 1.75 {46,000 | 260 | 0.005 | 0.008 | 40,000 | 220 | 0.003 | 0.006 | 40,000 | 170 | 0.002 | 0.003 | 40,000 | 110 | 0.002 | 0.002 |40,000 | 80 | 0.002 | 0.002
2 | 46,000 230 | 0.005 | 0.008 | 40,000 | 190 | 0.003 | 0.006 |40,000 | 130 | 0.002 | 0.003 | 40,000 | 100 | 0.002 | 0.002 | 40,000 80 | 0.002 | 0.002

225 | 46,000 | 230 | 0.003 | 0.004 | 40,000 | 190 | 0.002 | 0.003 |40,000| 110 | 0.001 | 0.002 | 40,000 | 90 | 0.001 | 0.001 {40,000 70 | 0.001 | 0.001
2.5 |46,000 170 | 0.003 | 0.004 | 40,000 | 140 | 0.002 | 0.003 | 40,000 | 90 | 0.001 | 0.002 | 40,000 | 80 | 0.001 | 0.001 |40,000 60 | 0.001 | 0.001
3 | 46,000 140 | 0.001 | 0.004 | 40,000 | 120 | 0.007 | 0.003 |40,000 80 | 0.001 | 0.002 |40,000| 70 | 0.001 | 0.001 | 40,000 50 | 0.001 | 0.001
3.5 | 44,000 110 | 0.001 | 0.003 | 40,000 | 90 | 0.001 | 0.002 | 40,000 70 | 0.001 | 0.001 | 40,000 60 | 0.001 | 0.001 |40,000 50 | 0.001 | 0.001
4 137,000 100 | 0.001 | 0.003 | 40,000 80 | 0.001 | 0.002 |40,000 60 | 0.001 | 0.001 |40,000| 50 | 0.001 | 0.001 | 40,000 40 | 0.001 | 0.001
0.5 |50,000 | 1,060 | 0.046 | 0.077 | 40,000 | 880 | 0.033 | 0.055 | 40,000 | 790 | 0.033 | 0.033 | 40,000 | 640 | 0.1 | 0.022 | 36,000 480 | 0.01 | 0.022
0.8 |50,000 | 1,060 | 0.031 | 0.077 | 40,000 | 880 | 0.022 | 0.055 | 40,000 | 790 | 0.022 | 0.033 | 40,000 | 640 | 0.009 | 0.022 | 36,000 | 480 | 0.009 | 0.022
v 1 |50,000| 1,060 | 0.031 | 0.077 | 40,000 | 880 | 0.022 | 0.055 | 40,000 790 | 0.022 | 0.033 | 40,000 | 640 | 0.009 | 0.022 | 36,000 | 480 | 0.009 | 0.022
1.5 150,000 820 | 0.015 | 0.046 | 40,000 | 680 | 0.011 | 0.033 | 40,000 | 550 | 0.011 | 0.022 | 40,000 | 440 | 0.006 | 0.017 |35,000| 330 | 0.006 | 0.011
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2KMB Tipo pescoco longo

Aco pré-endurecido Ao pré-endurecido/Ago endurecido Aco endurecido Aco endurecido Aco endurecido
NAK(35-45HRC) STAVAX.- SKDG61(45-55HRQ) SKD11(55-62HRC) A‘g;’z'_a;;',‘jgg"“ (gg%aﬁ;{cg

e | doa | otes | " "l | dotme | aages | "% "t | oo | ronges | M |t | o | voves | " ("o | oo | e | " || o

O e B I i A I I A i) I I L (o A I L R N R
2 50,000 660 | 0.015 | 0.031 |40,000| 550 | 0.011 | 0.022 |40,000 | 420 | 0.017 | 0.0117 | 40,000 | 330 | 0.006 | 0.008 | 36,000 | 250 | 0.006 | 0.008
2.5 | 44000 550 | 0.011 | 0.015 | 40,000 | 460 | 0.008 | 0.011 | 40,000 | 330 | 0.006 | 0.008 | 40,000 | 290 | 0.003 | 0.006 | 36,000 220 | 0.003 | 0.006
3 | 37,000 400 | 0.011 | 0.015 |40,000| 330 | 0.008 | 0.011 |40,000 | 260 | 0.006 | 0.008 | 40,000 | 220 | 0.003 | 0.006 | 36,000 170 | 0.002 | 0.003
0.2 3.5 |37,000 300 | 0.008 | 0.011 | 40,000 250 | 0.006 | 0.008 | 40,000 | 180 | 0.003 | 0.006 | 40,000 | 130 | 0.002 | 0.003 | 36,000 100 | 0.001 | 0.002
4 137,000 220 | 0.008 | 0.008 | 30,000 180 | 0.006 | 0.006 | 30,000 130 | 0.003 | 0.003 |30,000| 100 | 0.002 | 0.003 | 27,000 80 | 0.001 | 0.001

45 133,000 130 | 0.004 | 0.008 | 30,000 110 | 0.003 | 0.006 | 30,000 90 | 0.002 | 0.003 |30,000 70 | 0.001 | 0.002 | 27,000 50 | 0.001 | 0.001

5 {33,000 100 | 0.003 | 0.004 |30,000 80 | 0.002 | 0.003 |30,000 60 | 0.001 | 0.002 |30,000| 40 | 0.001 | 0.002 | 27,000 30 | 0.001 | 0.001
1 150,000 1,320 | 0.046 | 0.077 | 40,000 | 1,100 | 0.033 | 0.055 | 40,000 | 950 | 0.022 | 0.033 | 40,000 720 | 0.017 | 0.022 |32,000| 500 | 0.017 | 0.022
1.5 [50,000| 1,130 | 0.031 | 0.077 | 40,000 | 940 | 0.022 | 0.055 | 40,000 | 790 | 0.011 | 0.033 | 40,000 | 570 | 0.008 | 0.022 | 32,000 | 400 | 0.008 | 0.022
250,000 950 | 0.031 | 0.046 | 40,000 | 790 | 0.022 | 0.033 |40,000 | 720 | 0.017 | 0.022 | 40,000 | 440 | 0.008 | 0.011 | 32,000 | 310 | 0.008 | 0.011
25 45500 790 | 0.015 | 0.031 | 40,000 | 660 | 0.011 | 0.022 | 40,000 | 580 | 0.008 | 0.011 | 40,000 | 400 | 0.006 | 0.008 | 32,000 | 280 | 0.006 | 0.008
3 | 45500 660 | 0.015 | 0.031 | 40,000 | 550 | 0.011 | 0.022 | 40,000 | 460 | 0.008 | 0.011 | 40,000 | 350 | 0.006 | 0.008 | 32,000 | 250 | 0.006 | 0.008
0.25 3.5 | 45000 550 | 0.011 | 0.015 | 40,000 | 460 | 0.008 | 0.011 | 40,000 | 400 | 0.006 | 0.008 | 40,000 | 310 | 0.003 | 0.006 | 32,000 220 | 0.003 | 0.006
4 139,000| 470 | 0.011 | 0.015 | 40,000 | 390 | 0.008 | 0.011 |40,000 | 330 | 0.006 | 0.008 | 40,000 290 | 0.003 | 0.006 |32,000| 200 | 0.003 | 0.006
45 35000 400 | 0.008 | 0.008 |40,000| 330 | 0.006 | 0.006 |40,000| 290 | 0.003 | 0.003 | 40,000 240 | 0.002 | 0.003 {32,000 | 170 | 0.001 | 0.002

5 35,000 | 310 | 0.008 | 0.008 |33,000| 260 | 0.006 | 0.006 |33,000| 220 | 0.003 | 0.003 |33,000 200 | 0.002 | 0.003 | 26,500 | 140 | 0.001 | 0.001

5.5 131,500 260 | 0.004 | 0.008 |30,000| 220 | 0.003 | 0.006 |30,000 | 180 | 0.002 | 0.003 | 30,000 130 | 0.001 | 0.002 | 24,000 90 | 0.001 | 0.001

6 31,500 160 | 0.003 | 0.004 | 30,000 130 | 0.002 | 0.003 | 30,000 90 0.007 | 0.002 | 30,000 | 80 0.0017 | 0.002 | 24,000 | 60 0.001 | 0.001
1 50,000 | 1,850 | 0.077 | 0.154 | 40,000 | 1,540 | 0.055 | 0.11 | 40,000 | 1,100 | 0.033 | 0.066 |30,000| 790 | 0.022 | 0.055 |27,000 | 590 | 0.022 | 0.055
1.5 [50,000 | 1,850 | 0.077 | 0.154 | 40,000 | 1,540 | 0.055 | 0.11 | 40,000 | 1,100 | 0.033 | 0.066 | 30,000 | 790 | 0.022 | 0.055 | 27,000 | 590 | 0.022 | 0.055
2 | 50,000 1,850 | 0.077 | 0.154 |40,000 | 1,540 | 0.055 | 0.11 |40,000 | 1,100 | 0.033 | 0.066 | 30,000 | 790 | 0.022 | 0.055 | 27,000 | 590 | 0.022 | 0.055
2.5 150,000 | 1,580 | 0.046 | 0.077 | 40,000 | 1,320 | 0.033 | 0.055 | 40,000 | 920 | 0.022 | 0.044 | 30,000 | 700 | 0.022 | 0.033 |27,000 | 530 | 0.022 | 0.033
3 50,000 | 1,580 | 0.046 | 0.077 |40,000 | 1,320 | 0.033 | 0.055 | 40,000 | 920 | 0.022 | 0.044 |30,000 | 700 | 0.022 | 0.033 | 27,000 | 530 | 0.022 | 0.033
3.5 149,000 1,320 | 0.031 | 0.046 | 40,000 | 1,00 | 0.022 | 0.033 | 40,000 | 680 | 0.011 | 0.033 | 30,000 530 | 0.011 | 0.022 | 27,000 | 340 | 0.011 | 0.022
03 4 149,000 1,320 | 0.031 | 0.046 |40,000 | 1,100 | 0.022 | 0.033 | 40,000 | 680 | 0.011 | 0.033 |30,000 | 530 | 0.011 | 0.022 | 27,000 | 340 | 0.011 | 0.022
45 | 46,000 | 1,190 | 0.031 | 0.046 |35000| 990 | 0.022 | 0.033 | 35000 | 640 | 0.011 | 0.022 | 30,000 | 470 | 0.009 | 0.017 | 27,000 | 260 | 0.009 | 0.017

5 140,000 950 | 0.015 | 0.031 |30,000| 790 | 0.011 | 0.022 {30,000 | 550 | 0.008 | 0.017 | 30,000 | 440 | 0.008 | 0.011 | 27,000 | 240 | 0.008 | 0.011
5.5 140,000 920 | 0.015 | 0.024 | 30,000 | 770 | 0.011 | 0.017 |30,000 | 500 | 0.008 | 0.017 | 30,000 | 400 | 0.006 | 0.009 | 27,000 | 220 | 0.005 | 0.008
6 |40,000| 660 | 0.011 | 0.015 |30,000| 550 | 0.008 | 0.011 |30,000 | 420 | 0.006 | 0.008 | 30,000 | 350 | 0.004 | 0.007 | 27,000 190 | 0.003 | 0.006
7 133,000| 530 | 0.008 | 0.011 |25000| 440 | 0.006 | 0.008 |25000| 330 | 0.003 | 0.006 | 20,000 | 290 | 0.003 | 0.003 | 18,000 160 | 0.002 | 0.002
8 27,500 420 | 0.004 | 0.008 | 25000 | 350 | 0.003 | 0.006 |25000| 290 | 0.003 | 0.003 | 20,000 | 240 | 0.002 | 0.003 | 18,000 130 | 0.001 | 0.002
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Condigoes de corte recomendadas
2KMB Tipo pescoco longo

Aco pré-endurecido Ago pré-endurecido/Ago endurecido Aco endurecido Aco e?d_urecido Aco end’u recido
NAK(35-45HRC) STAVAX - SKDG1(45-55HRC) SKD11(55-62HRC) Afgz’_aggﬂ;éf” (g\g?ﬁﬁ;{%‘;
e | doama | s | M e | anore | ogtes | " (Mo | socre | roes | M "o | anore | voves | " | "t | atoe | roes | M e | o
L B S A S o | (i) o) o) o) | (i) o] o o | i) A N o | i) o) | (o mm)
2 |50,000| 2,110 | 0.108 | 0.154 | 40,000 | 1,760 | 0.077 | 0.11 | 40,000 | 1,430 | 0.055 | 0.088 | 30,000 | 1,100 | 0.033 | 0.077 | 27,000 | 770 | 0.022 | 0.055
" 4 149,000 1,720 | 0.062 | 0.092 | 40,000 | 1,430 | 0.044 | 0.066 | 40,000 | 900 | 0.033 | 0.044 | 30,000 | 660 | 0.017 | 0.022 |27,000| 360 | 0.017 | 0.022
2 150,000 | 2,640 | 0.154 | 0.231 | 40,000 | 2,200 | 0.11 | 0.165 |40,000 | 1,760 | 0.077 | 0.11 | 30,000 | 1,320 | 0.055 | 0.11 |25500| 990 | 0.033 | 0.11
3 50,000 | 2,640 | 0.154 | 0.231 | 40,000 | 2,200 | 0.11 | 0.165 | 40,000 | 1,760 | 0.077 | 0.17 | 30,000 | 1,320 | 0.055 | 0.055 | 25,500 | 990 | 0.033 | 0.055
4 150,000 | 2,110 | 0.077 | 0.154 | 40,000 | 1,760 | 0.055 | 0.11 | 40,000 | 1,320 | 0.055 | 0.055 | 30,000 | 950 | 0.033 | 0.055 | 25,500 | 710 | 0.022 | 0.055
5 50,000 2,110 | 0.077 | 0.077 | 40,000 | 1,760 | 0.055 | 0.055 | 40,000 | 1,100 | 0.033 | 0.055 | 30,000 | 680 | 0.022 | 0.033 | 25500 | 510 | 0.017 | 0.033
0'4 6 | 43,000 1,580 | 0.046 | 0.077 | 30,000 | 1,320 | 0.033 | 0.055 |30,000 | 840 | 0.022 | 0.033 | 25,000 | 620 | 0.017 | 0.022 | 21,500 | 370 | 0.017 | 0.022
7 | 40,000 | 1,320 | 0.031 | 0.046 | 30,000 | 1,100 | 0.022 | 0.033 | 30,000 | 750 | 0.011 | 0.022 | 25,000 | 570 | 0.008 | 0.017 | 21,500 | 340 | 0.006 | 0.01
8 35500 1,080 | 0.015 | 0.031 | 30,000 | 900 | 0.017 | 0.022 |30,000 | 660 | 0.008 | 0.011 | 25,000 | 530 | 0.006 | 0.017 | 21,500 | 320 | 0.005 | 0.008
9 |27,500| 600 | 0.008 | 0.008 | 25000 | 500 | 0.006 | 0.006 |25000| 420 | 0.003 | 0.003 |20,000 | 350 | 0.002 | 0.003 |17,000| 210 | 0.002 | 0.002
2| 50,000 | 2,900 | 0.154 | 0.308 | 40,000 | 2,420 | 0.17 | 0.22 |30,000 | 1,980 | 0.088 | 0.165 |30,000 | 1,430 | 0.066 | 0.11 |27,000| 1,000 | 0.033 | 0.11
0.45 4 | 48500 | 2,380 | 0.077 | 0.185 | 40,000 | 1,980 | 0.055 | 0.132 |30,000 | 1,540 | 0.044 | 0.088 | 25000 | 990 | 0.033 | 0.055 | 22,500 | 740 | 0.022 | 0.055
6 | 41,000 1,580 | 0.054 | 0.077 | 30,000 | 1,320 | 0.039 | 0.055 |25000 | 880 | 0.028 | 0.039 | 20,000 | 660 | 0.017 | 0.028 | 18,000 | 430 | 0.017 | 0.022
2 146,000 | 3,300 | 0.154 | 0.462 | 40,000 | 2,750 | 0.11 | 0.33 |30,000| 2,200 | 0.11 | 0.22 | 25,000 | 1540 | 0.088 | 0.11 | 21,500 | 1,160 | 0.055 | 0.11
2.5 |46,000 | 3,300 | 0.154 | 0.462 | 40,000 | 2,750 | 0.11 | 0.33 |30,000 | 2,200 | 0.11 | 0.22 | 25,000 | 1,540 | 0.088 | 0.11 | 21,500 | 1,160 | 0.055 | 0.11
3 | 46,000 | 3,300 | 0.154 | 0.462 | 40,000 | 2,750 | 0.11 | 0.33 [30,000 | 2,200 | 0.17 | 0.22 |25,000 | 1,540 | 0.088 | 0.11 |21,500 | 1,160 | 0.055 | 0.11
4 | 46,000 | 3,300 | 0.154 | 0.308 | 40,000 | 2,750 | 0.11 | 0.22 |30,000 | 1,980 | 0.055 | 0.165 |25,000 | 1,320 | 0.055 | 0.11 |21,500| 990 | 0.033 | 0.11
5 | 40,000 | 2,640 | 0.077 | 0.231 | 30,000 | 2,200 | 0.055 | 0.165 | 25,000 | 1,760 | 0.044 | 0.11 | 20,000 | 1,010 | 0.033 | 0.055 | 17,000 | 760 | 0.022 | 0.055
6 139,000 2,380 | 0.077 | 0.154 | 30,000 | 1,980 | 0.055 | 0.17 |25,00 | 1,320 | 0.044 | 0.055 | 20,000 | 810 | 0.022 | 0.055 | 17,000 | 610 | 0.017 | 0.055
v 7 {33,500 1,580 | 0.062 | 0.092 | 30,000 | 1,320 | 0.044 | 0.066 | 25000 | 1,050 | 0.033 | 0.044 | 20,000 | 750 | 0.022 | 0.033 | 17,000 | 560 | 0.017 | 0.033
8 33,500 1,320 | 0.062 | 0.092 | 30,000 | 1,100 | 0.044 | 0.066 |25,000 | 950 | 0.033 | 0.044 |20,000 | 620 | 0.022 | 0.033 |17,000| 430 | 0.01 | 0.02
9 33,500 1,080 | 0.046 | 0.077 | 25,000 | 900 | 0.033 | 0.055 |20,000 | 830 | 0.022 | 0.033 | 18,000 | 550 | 0.011 | 0.022 | 15,500 | 390 | 0.008 | 0.01
10 | 33,500 | 1,000 | 0.046 | 0.077 | 25,000 | 830 | 0.033 | 0.055 | 20,000 680 | 0.022 | 0.033 | 18,000 | 500 | 0.011 | 0.022 | 15,500 | 330 | 0.008 | 0.008
12 128,500 | 790 | 0.015 | 0.046 | 20,000 | 660 | 0.011 | 0.033 | 18,000 | 570 | 0.008 | 0.022 | 16,000 | 440 | 0.006 | 0.011 | 14,000 | 290 | 0.004 | 0.006
13 124,500 660 | 0.013 | 0.031 | 20,000 | 550 | 0.009 | 0.022 | 18,000 | 460 | 0.006 | 0.011 | 16,000 | 390 | 0.003 | 0.007 | 14,000 | 250 | 0.002 | 0.004
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Aco pré-endurecido Ao pré-endurecido/Aco endurecido Aco endurecido Aco endurecido Aco endurecido
NAK(35-45HRC) STAVAX-SKDG1(45-55HRO) SKD11(55-62HRC) Afg;?g;‘ﬁ‘;é)’(” (gg%aﬁr'{%‘;
e | dorat | oages | " "t | anore | aates | M || e | oages | " (M| e | s | " "o | dotme | oot | % | "l | o
R e = R e R = e e e e N e A e
2.4 139,500 | 3,300 | 0.154 | 0.462 | 30,000 | 2,750 | 0.11 | 033 |30,000| 2,200 | 0.11 | 0.22 |25000| 1,760 | 0.088 | 0.11 |21,500| 1,320 | 0.055 | 0.11
4 139,500 | 3,300 | 0.154 | 0.308 | 30,000 | 2,750 | 0.11 | 0.22 |30,000 | 2,200 | 0.077 | 0.22 |25,000| 1,760 | 0.088 | 0.11 |21,500| 1,320 | 0.055 | 0.11
6 ]39500| 2,640 | 0.108 | 0.154 | 30,000 | 2,200 | 0.077 | 0.11 | 25,000 | 1,760 | 0.055 | 0.11 | 20,000 | 1,320 | 0.033 | 0.077 | 17,000 | 860 | 0.022 | 0.077
8 132000| 2,110 | 0.077 | 0.154 | 30,000 | 1,760 | 0.055 | 0.11 | 25,000 | 1,320 | 0.033 | 0.077 | 20,000 | 1,010 | 0.022 | 0.055 | 17,000 | 760 | 0.017 | 0.055
" 10 | 29,500 | 1,580 | 0.046 | 0.108 | 20,000 | 1,320 | 0.033 | 0.077 | 20,000 | 950 | 0.022 | 0.055 | 18,000 | 750 | 0.011 | 0.033 |15500| 560 | 0.01 | 0.03
12 129,500 | 1,140 | 0.031 | 0.077 | 20,000 | 950 | 0.022 | 0.055 |20,000 | 680 | 0.011 | 0.033 | 18,000 | 530 | 0.008 | 0.022 | 15500 | 400 | 0.008 | 0.02
14 125000 790 | 0.031 | 0.046 | 18,000 | 660 | 0.022 | 0.033 | 18,000 | 440 | 0.011 | 0.022 | 16,000 | 330 | 0.006 | 0.011 | 14,000 | 250 | 0.005 | 0.01
16 | 21,000 470 | 0.015 | 0.031 | 16,000 | 390 | 0.011 | 0.022 | 16,000 | 280 | 0.006 | 0.011 | 14,000 | 140 | 0.003 | 0.008 | 12,000 | 110 | 0.002 | 0.005
8 128,000 3,300 | 0.123 | 0.246 | 30,000 | 2,750 | 0.088 | 0.176 | 20,000 | 1,980 | 0.055 | 0.123 | 20,000 | 1,100 | 0.033 | 0.088 | 17,000 | 830 | 0.022 | 0.055
v 12| 26,000 | 1,850 | 0.108 | 0.185 | 20,000 | 1,540 | 0.077 | 0.132 | 18,000 | 1,210 | 0.044 | 0.088 | 18,000 | 770 | 0.017 | 0.055 | 15500 | 620 | 0.017 | 0.055
3 |36,000 3,960 | 0.231 | 0.462 | 30,000 | 3,300 | 0.165 | 0.33 |30,000| 2,750 | 0.11 | 0.33 |25,000| 2,200 | 0.11 | 0.22 |20,000 | 1,650 | 0.066 | 0.22
4 136,000 | 3,960 | 0.231 | 0.462 | 30,000 | 3,300 | 0.165 | 0.33 |30,000 | 2,750 | 0.11 | 033 |25000| 2,200 | 0.1 | 0.22 |20,000 | 1,320 | 0.066 | 0.22
6 36,000 | 3,960 | 0.231 | 0.308 | 30,000 | 3,300 | 0.165 | 0.22 |30,000| 2,200 | 0.11 0.22 | 25,000 | 1,760 | 0.11 0.11 20,000 | 990 | 0.066 | 0.11
8 34,000 3,300 | 0.154 | 0.308 | 25,000 | 2,750 | 0.11 | 0.22 | 25,000 1,760 | 0.055 | 0.22 |20,000| 1,320 | 0.055 | 0.117 |16,000| 790 | 0.033 | 0.11
10 | 34,000 | 3,300 | 0.154 | 0.154 | 25,000 | 2,750 | 0.11 | 0.11 |25,000| 1,320 | 0.055 | 0.11 | 20,000 | 950 | 0.055 | 0.055 | 16,000 | 570 | 0.033 | 0.055
e 12| 26,000 | 2,380 | 0.077 | 0.154 | 20,000 | 1,980 | 0.055 | 0.11 |20,000| 1,010 | 0.033 | 0.11 | 18,000 | 860 | 0.022 | 0.055 | 14,500 | 520 | 0.017 | 0.055
14 | 23,000 1,580 | 0.077 | 0.108 | 20,000 | 1,320 | 0.055 | 0.077 | 20,000 | 900 | 0.033 | 0.055 | 18,000 | 720 | 0.022 | 0.033 | 14,500 | 430 | 0.012 | 0.016
16 19,500 | 950 | 0.046 | 0.077 | 18,000 | 790 | 0.033 | 0.055 | 18,000 | 720 | 0.022 | 0.033 | 16,000 | 640 | 0.011 | 0.022 | 13,000 | 380 | 0.01 | 0.012
18 119,500 | 730 | 0.031 | 0.062 | 16,000 | 610 | 0.022 | 0.044 | 16,000 | 440 | 0.013 | 0.028 | 14,000 | 440 | 0.009 | 0.017 | 11,500 | 260 | 0.007 | 0.01
20 /19,500 | 600 | 0.015 | 0.046 | 16,000 | 500 | 0.0117 | 0.033 | 16,000 | 400 | 0.017 | 0.022 | 14,000 | 330 | 0.008 | 0.011 | 11,500 | 200 | 0.006 | 0.008
8 31,000 | 3,300 | 0.154 | 0.308 | 25,000 | 2,750 | 0.11 | 0.22 | 20,000 | 2,200 | 0.077 | 0.165 | 18,000 | 1,760 | 0.055 | 0.11 |14,500| 790 | 0.033 | 0.11
" 12| 28,000 | 2,380 | 0.108 | 0.154 | 20,000 | 1,980 | 0.077 | 0.11 | 16,000 | 1,650 | 0.055 | 0.077 | 14,000 | 1,320 | 0.033 | 0.055 | 11,500 | 590 | 0.022 | 0.055
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Condigoes de corte recomendadas
2KMB Tipo pescoco longo

Aco pré-endurecido

Aco pré-endurecido/Aco endurecido

Aco endurecido

Aco endurecido

Aco endurecido

NAK(35-45HRC) STAVAX. SKDG1(45-55HRC) SKD11(55-62HRC) A‘{;’ﬁ?ﬂﬁ;“” (’Qéf’ﬁﬁé"c‘)’

ot | g | e | wo [k s | e, | o ] s |t | v [e] | ke | v || | e | o [t e
T T P o A O O o e O P i) A I
3 27,000 | 3,960 | 0.308 | 0.77 | 25,000 | 3,300 | 0.22 0.55 {25,000 | 2,750 | 0.22 0.55 {20,000 | 2,200 | 0.165 | 0.33 | 16,000 | 1,650 | 0.11 033

4 27,000 | 3,960 | 0.308 | 0.77 |25,000| 3,300 | 0.22 | 0.55 |25000| 2,750 | 0.22 | 0.55 |20,000 | 2,200 | 0.165 | 0.33 | 16,000 | 1,650 | 0.11 0.33

6 27,000 | 3,300 | 0.308 | 0.77 | 25,000 | 2,750 | 0.22 0.55 {25,000 | 2,200 | 0.22 0.33 {20,000 1,760 | 0.165 | 0.33 | 16,000 | 1,320 | 0.11 033

8 27,000 | 2,640 | 0.308 | 0.462 | 20,000 | 2,200 | 0.22 0.33 | 18,000 1,760 | 0.11 0.22 |16,000 | 1,320 | 0.11 0.22 | 13,000 | 990 | 0.066 | 0.165

10 {27,000 2,640 | 0.154 | 0.462 | 18,000 | 2,200 | 0.11 0.33 | 16,000 | 1,760 | 0.11 0.22 | 14,000 | 1,320 | 0.11 0.11 | 11,500 | 860 | 0.066 | 0.11

12 {22,500 2,110 | 0.154 | 0.308 | 16,000 | 1,760 | 0.11 0.22 | 14,000 1,320 | 0.11 0.11 {12,000 | 1,030 | 0.055 | 0.11 | 10,000 | 670 | 0.033 | 0.11

1 13 {22,500 2,110 | 0.123 | 0.308 | 16,000 | 1,760 | 0.088 | 0.22 | 14,000 | 1,320 | 0.066 | 0.11 | 12,000 | 1,030 | 0.044 | 0.088 | 10,000 | 620 | 0.033 | 0.055
14 122,500 2,110 | 0.108 | 0.231 | 16,000 | 1,760 | 0.077 | 0.165 | 14,000 | 1,320 | 0.055 | 0.088 | 12,000 | 1,030 | 0.033 | 0.077 | 10,000 | 520 | 0.033 | 0.055

16 | 22,500 2,110 | 0.108 | 0.231 | 16,000 | 1,760 | 0.077 | 0.165 | 14,000 | 1,320 | 0.055 | 0.088 | 12,000 | 1,030 | 0.033 | 0.077 | 10,000 | 410 | 0.033 | 0.055

18 [21,500 | 1,850 | 0.077 | 0.154 | 14,000 | 1,540 | 0.055 | 0.11 | 12,000 | 1,100 | 0.033 | 0.055 | 10,000 | 940 | 0.022 | 0.033 | 8,000 | 380 0.02 | 0.025

20 | 19,500 | 1,320 | 0.077 | 0.154 | 14,000 | 1,100 | 0.055 | 0.11 | 12,000 | 900 | 0.033 | 0.055 | 10,000 | 790 | 0.022 | 0.033 | 8,000 | 320 | 0.015 | 0.02

22 | 17,500 | 1,130 | 0.046 | 0.123 | 14,000 | 940 | 0.033 | 0.088 | 12,000 | 770 | 0.022 | 0.066 | 10,000 | 660 | 0.022 | 0.022 | 8,000 | 260 | 0.012 | 0.015

25 | 14,500 | 900 | 0.046 | 0.077 | 12,000 | 750 | 0.033 | 0.055 | 10,000 | 620 | 0.022 | 0.033 | 8,500 | 460 | 0.011 | 0.022 | 7,000 | 180 | 0.008 | 0.012

6 24,000 | 3,700 | 0.462 | 0.77 | 20,000 | 3,080 | 0.33 0.55 {20,000 | 2,530 | 0.22 0.55 | 18,000 | 2,200 | 0.165 | 0.44 | 15,500 | 1,650 | 0.11 0.44

8 24,000 | 3,430 | 0.385 | 0.462 | 20,000 | 2,860 | 0.275 | 0.33 | 20,000 | 2,310 | 0.165 | 0.33 | 18,000 | 1,980 | 0.132 | 0.275 | 15,500 | 1,490 | 0.11 | 0.275

10 {24,000 | 3,300 | 0.308 | 0.462 | 20,000 | 2,750 | 0.22 0.33 {20,000 | 2,200 | 0.165 | 0.22 | 18,000 | 1,760 | 0.11 | 0.165 | 15500 | 1,230 | 0.066 | 0.165

1.25 15 [ 18,500 | 2,640 | 0.154 | 0.308 | 18,000 | 2,200 | 0.11 0.22 | 16,000 | 1,760 | 0.077 | 0.165 | 14,000 | 1,320 | 0.055 | 0.11 | 12,000 790 | 0.033 | 0.11
20 | 17,000 | 1,980 | 0.108 | 0.231 | 16,000 | 1,650 | 0.077 | 0.165 | 14,000 | 1,320 | 0.055 | 0.11 | 10,000 | 1,700 | 0.033 | 0.055 | 8,500 | 660 | 0.033 | 0.055

25 | 17,000 | 1,320 | 0.077 | 0.154 | 14,000 | 1,100 | 0.055 | 0.11 | 12,000 | 940 | 0.033 | 0.077 | 8,000 | 790 | 0.022 | 0.033 | 7,000 | 470 | 0.015 | 0.02

30 | 13,000 950 | 0.046 | 0.108 | 12,000 | 790 | 0.033 | 0.077 | 10,000 | 700 | 0.022 | 0.055 | 7,000 | 640 | 0.011 | 0.022 | 6,000 | 380 | 0.008 | 0.012

6 22,000 | 3,960 | 0.462 | 0.968 | 20,000 | 3,300 | 0.33 0.88 | 18,000 | 2,750 | 0.22 0.66 | 14,000 | 2,200 | 0.22 0.55 {13,000 1,650 | 0.132 | 0.55

8 22,000 | 3,960 | 0.462 | 0.968 | 20,000 | 3,300 | 0.33 0.88 | 18,000 | 2,750 | 0.22 0.66 | 14,000 | 2,200 | 0.22 0.55 |13,000 | 1,650 | 0.132 | 0.55

10 {22,000 3,300 | 0.308 | 0.726 | 20,000 | 2,750 | 0.22 0.66 | 18,000 | 2,200 | 0.22 0.44 |14,000| 1,820 | 0.1 0.33 | 13,000 | 1,400 | 0.1 033

12 {22,000 3,300 | 0.308 | 0.726 | 20,000 | 2,750 | 0.22 0.66 | 18,000 | 2,200 | 0.22 0.44 |14,000| 1,820 | 0.11 0.33 | 13,000 | 1,240 | 0.066 | 0.33

" 14 120,000 | 2,640 | 0.154 | 0.484 | 18,000 | 2,200 | 0.11 0.44 116,000 | 1,760 | 0.11 0.33 | 12,000 1,450 | 0.11 0.22 | 11,000 990 | 0.066 | 0.22
16 {20,000 | 2,640 | 0.154 | 0.484 | 18,000 | 2,200 | 0.11 0.44 116,000 | 1,760 | 0.11 0.33 | 12,000 | 1,450 | 0.11 0.22 | 11,000 990 | 0.066 | 0.22

20 20,000 | 2,120 | 0.154 | 0.363 | 18,000 | 1,760 | 0.11 0.33 | 16,000 | 1,320 | 0.11 0.22 | 12,000 | 1,060 | 0.11 0.11 | 11,000 | 740 | 0.066 | 0.11

25 18,000 | 1,590 | 0.154 | 0.242 | 16,000 | 1,320 | 0.11 0.22 | 14,000 | 1,010 | 0.077 | 0.165 | 10,000 | 880 | 0.055 | 0.077 | 9,000 | 620 | 0.053 | 0.077
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Microferramentas Solidas

2KMB

2KMB Tipo pescoco longo

Aco pré-endurecido Ago pré-endurecido/Aco endurecido Aco endurecido Aco endurecido Aco endurecido
NAK(35-45HRC) STAVAX. SKDG1(45-55HRQ) SKD11(55-62HRC) A‘{;’z“_aﬁ‘gﬂﬁg"” (2§?7[f£§dc‘§

| o | 0 T v s | 5 T e ] g | & T s ] | 5 T e ] g | 05 T b it
e e e B et B e e e e e B [ it I i [ e - e
15 122,000 | 3,960 | 0.385 | 1.21 |20,000 | 3,300 | 0.275 | 1.1 | 16,000 | 2,530 | 0.165 | 0.55 | 14,000 | 1,650 | 0.143 | 0.44 | 13,000 | 990 | 0.143 | 0.422

20 {20,000 | 3,300 | 0.278 | 0.726 | 18,000 | 2,750 | 0.198 | 0.66 | 15,000 | 1,980 | 0.11 | 033 |12,000| 1,320 | 0.11 | 0.22 | 11,000 790 | 0.1 | 0.22

" 25 18,000 | 2,380 | 0.186 | 0.424 | 16,000 | 1,980 | 0.132 | 0.385 | 14,000 | 1,760 | 0.11 | 0.22 | 10,000 | 1,100 | 0.066 | 0.132 | 9,000 | 660 | 0.066 | 0.132
30 [ 15500 1,980 | 0.154 | 0.303 | 14,000 | 1,650 | 0.11 | 0.275 | 11,000 | 1,050 | 0.077 | 0.165 | 9,000 | 880 | 0.055 | 0.088 | 8500 | 530 | 0.055 | 0.088

8 22,000 3,960 | 0.462 | 1.815 | 20,000 | 3,300 | 0.33 | 1.65 | 16,000 | 2,750 | 0.22 | 0.88 | 12,000 | 2,200 | 0.22 | 0.66 | 10,500 | 1,650 | 0.165 | 0.66

10 |22,000 | 3,960 | 0.462 | 1.815 | 20,000 | 3,300 | 033 | 1.65 | 16,000 | 2,750 | 0.22 | 0.88 |12,000| 2,200 | 0.22 | 0.66 | 10,500 | 1,650 | 0.165 | 0.66

12| 22,000 | 3,960 | 0.462 | 1.815 | 20,000 | 3,300 | 033 | 1.65 | 16,000 | 2,750 | 0.22 | 0.88 | 12,000 | 2,200 | 0.22 | 0.66 | 10,500 | 1,650 | 0.165 | 0.66

14 22,000 | 3,960 | 0.462 | 1.815 | 20,000 | 3,300 | 0.33 | 1.65 | 16,000 | 2,200 | 0.22 | 0.88 |12,000| 1,760 | 0.22 | 0.66 | 10,500 | 1,320 | 0.132 | 0.66

2 15 22,000 | 3,960 | 0.462 | 1.815 | 20,000 | 3,300 | 0.33 | 1.65 | 16,000 | 2,200 | 0.22 | 0.88 |12,000| 1,760 | 0.22 | 0.66 | 10,500 | 1,320 | 0.132 | 0.66
20 |18,000| 3,170 | 0.308 | 1.21 | 16,000 | 2,640 | 0.22 1.1 | 14,000 | 1,980 | 0.11 | 0.66 | 10,000 | 1,540 | 0.11 | 0.44 | 8500 | 1,000 | 0.088 | 0.44

25 18,000 | 2,120 | 0.308 | 0.968 | 16,000 | 1,760 | 0.22 | 0.88 | 14,000 | 1,320 | 0.11 | 0.44 | 10,000 | 1,700 | 0.17 | 0.22 | 8500 | 720 | 0.088 | 0.22

30 [15500| 2,120 | 0.154 | 0.363 | 14,000 | 1,760 | 0.11 | 0.33 |10,000 | 1,320 | 0.077 | 0.22 | 10,000 | 1,100 | 0.055 | 0.165 | 8500 | 720 | 0.055 | 0.165

35 | 15500 1,590 | 0.154 | 0.242 | 14,000 | 1,320 | 0.11 | 0.22 | 10,000 | 1,100 | 0.077 | 0.165 | 10,000 | 900 | 0.055 | 0.11 | 8500 | 590 | 0.055 | 0.11

10 | 20,000 | 3,960 | 0.462 | 1.815 | 18,000 | 3,300 | 0.33 | 1.65 | 12,000 | 2,750 | 0.22 | 132 | 9,500 | 2,200 | 0.22 | 0.77 | 8500 | 1,650 | 0.176 | 0.77

15 20,000 | 3,960 | 0.462 | 1.815 | 18,000 | 3,300 | 0.33 | 1.65 | 12,000 | 2,750 | 0.22 | 132 | 9,500 | 2,200 | 0.22 | 0.77 | 8,500 | 1,650 | 0.176 | 0.77

20 [20,000 | 3,960 | 0.462 | 1.452 | 15,000 | 3,300 | 0.33 | 132 |10,000 | 2,200 | 0.22 1.1 | 8,000 | 1,760 | 0.165 | 0.66 | 7,000 | 1,320 | 0.132 | 0.66

» 25 {16,500 | 3,300 | 0308 | 1.21 | 15000 2,750 | 0.22 1.1 {9,000 | 1,980 | 0.165 | 0.88 | 7,500 | 1,540 | 0.11 | 0.55 | 6,500 | 1,160 | 0.088 | 0.44
30 [ 13,500 | 2,640 | 0.308 | 0.968 | 12,000 | 2,200 | 0.22 | 0.88 | 8,000 | 1,650 | 0.165 | 0.55 | 6,500 | 1,100 | 0.11 | 033 | 6,000 | 830 | 0.088 | 0.264

40 |11,000| 1,590 | 0.154 | 0.242 | 10,000 | 1,320 | 0.11 | 0.22 | 7,000 | 1,100 | 0.077 | 0.165 | 5500 | 900 | 0.055 | 0.22 | 5000 | 680 | 0.044 | 0.176

10 | 18,000 | 3,960 | 0.462 | 2.42 | 16,000 | 3,300 | 0.33 2.2 | 8,000 | 2,750 | 033 | 1.32 | 7,000 | 2,200 | 0.22 1.1 | 6,000 | 1,650 | 0.176 | 0.88

15 | 18,000 | 3,960 | 0.462 | 2.42 | 16,000 | 3,300 | 0.33 22 | 8,000 | 2,750 | 033 | 1.32 | 7,000 | 2,200 | 0.22 1.1 | 6,000 | 1,650 | 0.176 | 0.88

20 [18,000| 3,960 | 0.462 | 2.42 | 16,000 | 3,300 | 033 2.2 | 8,000 | 2,750 | 033 | 1.32 | 7,000 | 2,200 | 0.22 1.1 | 6,000 | 1,650 | 0.176 | 0.88

25 | 18,000 | 3,960 | 0.462 | 1.815 | 16,000 | 3,300 | 033 | 1.65 | 8,000 | 2,200 | 0.22 1.1 | 7,000 | 1,650 | 0.165 | 0.77 | 6,000 | 1,240 | 0.132 | 0.77

3 30 | 18,000 3,960 | 0.308 | 1.815 | 14,000 | 3,300 | 0.22 | 1.65 | 7,500 | 2,200 | 0.22 1.1 ] 6500 | 1,650 | 0.165 | 0.77 | 6,000 | 1,070 | 0.132 | 0.77
35 | 14,500 | 3,170 | 0.308 | 1.452 | 13,000 | 2,640 | 0.22 | 132 | 7,000 | 1,760 | 0.187 | 0.88 | 6,000 | 1,320 | 0.132 | 0.55 | 5500 | 860 | 0.106 | 0.44

40 |13,500| 2,380 | 0.308 | 1.21 | 12,000 | 1,980 | 0.22 1.1 ] 6500 | 1,320 | 0.165 | 0.66 | 5500 | 1,100 | 0.11 | 0.44 | 5000 | 720 | 0.088 | 0.352

50 | 9500 | 1,590 | 0.154 | 0.726 | 8,500 | 1,320 | 0.11 | 0.66 | 5000 | 950 | 0.11 | 0.33 | 4,000 | 680 | 0.055 | 0.22 | 3,500 | 450 | 0.044 | 0.176

60 | 7,000 | 800 | 0.108 | 0.363 | 6,000 | 660 | 0.077 | 033 | 3,500 | 500 | 0.055 | 0.165 | 2,500 | 330 | 0.033 | 0.077 | 2,500 | 210 | 0.026 | 0.062

Se ocorrer vibragao, ajuste as condicdes de corte conforme o necessario.
Atencdo especial na selecao das condicdes de corte e na trajetdria da ferramenta em dreas onde a carga de corte seja alta, como nos cantos.
Ajuste a rotagdo e a taxa de avanco na mesma propor¢ao.

Recomenda-se a utilizagdo de refrigeracdo de 6leo em névoa.
Se o diametro é menor que 1 ou L/D maior que 8, reduza a taxa de avango em 50% ou menos e a largura do corte (ae) para 30% ou menos, dependendo da situagdo
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Broca KDA

Ferramentas sélidas % r-

Fresade
topo
Microferra-
mentas
stlidas

Broca

Broca solida de alta eficiéncia

KDA

Eficiente e econ6mica
Nova broca de metal duro para uso geral

Design de uso geral para uma ampla gama de aplica¢oes

Tipo N: Sem furos de refrigeracao Tipo C: Com furo de refrigeracao
Profundidades 3D ou 5D

Tipo N Tipo C

Tipo Normal Com furo de refrigeracao
Design de uso geral sem furo de refrigeragao Com furos de refrigeracdo interna proporciona maior
Estilo econdmico para usinagem com refrigeracdo externa eficiéncia e usinagem estavel em aco inoxidavel
Faixa de diametro Faixa de diametro
N

23~316

23~216
Diametros de corte disponiveis em

Diametros de corte disponiveis em k
incrementos de 0.1 mm

incrementos de 0.1 mm

Revestimento de alto desempenho proporcionando uma longa vida util da
ferramenta

Excelente resisténcia ao desgaste e ao calor revestimento cromo aluminio (AICr)

Comparacéo de resisténcia ao desgaste (Avaliacao interna)
Queb
0.04 . KDA uebra
B Concorrente A
B Concorrente B
0.03
KDA

0.02

Desgaste (mm)

0 500 1,000 1,500 2,000 2,500
Ne. de furos usinados

Condigoes de corte: Vc = 120 m/min, f = 0.23 mm/rev, H = 24 mm,
com refrigeragdo interna S50C BT50 @ 6 (5D) Tipo C

Concorrente B
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Broca KDA

Usinagem estavel formato unico

Design curvo de aresta de corte e formato especial do canal

Design curvo da aresta de corte Condi¢ées do cavaco
(Avaliacao interna)

Aresta de corte com
excelente afiacdo e
resisténcia

=, 2

%
an

‘g
£

. Condigdes de corte:

Formato especial do canal Ve =80 m/min, f =014 mm/re,

H =24 mm, com refrigeracao interna
BT50 @6 (5D) Tipo C

Excelente controle do cavaco
e altarigidez

Compativel com uma grande variedade de materiais

Compativel ndo somente com aco carbono, mas também com aco ferramenta, aco inoxidavel, ferro
fundido, etc.

Liga de ago SCM 440 (32 HRC) (Avaliacao interna)
03| m KDA

g 025 B Concorrente A
% 0.20 M Concorrente B
7 015

S

o 0.10

a

0.05

0 200 400 600 800 1,000 1,200
Ne. de furos usinados

Condigdes de corte: Vc = 100 m/min, f = 0.15 mm/rev, H = 24 mm,
com refrigeracdo interna BT50 @ 6 (5D) Tipo C

Aco inoxidavel SUS 304 (Avaliacio interna)
Quebra

o
o
@

B KDA
B Concorrente A
B Concorrente B

o
=)
&

Desgaste (mm)
o
o
n

o
o
]

0 500 1,000 1,500 2,000
No. de furos usinados

Condicdes de corte: Vc = 80 m/min, f = 0.14 mm/rev, H = 24 mm,
com refrigeracdo interna BT50 @ 6 (5D) Tipo C
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Broca

KDA

Ferramentas sélidas % r-

Fresade
topo
Microferra-
mentas
stlidas

Broca

KDA (3D, Tipo N, sem furo de refrigeracao)

Semfurode  Angulo da

refrigeragao

ponta

Angulo de Hélice

Tolerancia do
diametro
dahaste

Tolerdncia
do diam. de

corte DC

@ & = m7
. . PL =
el g ' .L ,_’ g
& 81
L LS
LCF
OAL
Dimensodes
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
o s Tolerancia do o s Tolerancia do
Descigdo ZlocEr 18 2 w|g|s|n Descigdo ZlocEr 18 2 w|g|s|n
min. | max. min. | max.

KDA 0300X03S060N ® | 3 0.002{0.012 115.5] KDA 0700X035080N |7 23.5 34
0310X035060N ® (3.1 115.3] 0.5 0710X03S080N ® |71 303 i
0320X035060N ® (32 115.2] L 0720X035080N ® |72 130.2]
0330X03S060N ® (33 i 0730X03S080N ® (73 i
0340X03S060N ® (34 62 & 0 0740X03S080N ® (74 m 13
0350X03S060N ® (35 14.7] 06 0750X03S080N ® (75 8179 (29.7] 1 36
0360X035060N ® (36 114.6] 0760X035080N ® |76 129.6] L
0370X03S060N ® (37 14.4 0770X03S080N @77 ﬂ
0380X03S060N ® (38 ﬁ L 0780X03S080N ® (78 ﬂ
0390X03S060N ® (39 18.1] 0790X03S080N ® (79 129.1] 14
0400X03S060N o4 118 | 0800X03S080N |3 29
0410X035060N ® 41 ﬂ 0.7 0810X035100N ® (8.1 ﬂ
0420X03S060N ® (42 ﬂ 0820X035100N ® (82 ﬁ L
0430X035060N ® (43 117.5] 2 L 0830X035100N ® (83 134.5]
0440X03S060N ® |44 117.4] 0840X035100N ® (84 0.00610.021 134.4]
0450X035060N ® (45 0.004|0.016 6 E 0850X035100N ® (85 ﬂ 1.5
0460X03S060N ® (46 ﬂ 0860X035100N ® (86 ﬂ
0470X03S060N ® |47 16.9 08 0870X035100N ® (87 133.9] L
0480X03S060N ® (48 120.8] 0880X035100N ® (88 133.8]
0490X035060N ® (49 66 M | 0890X035100N ® (89 ﬁ
0500X03S060N o5 ﬁ 3 0900X035100N ® 9 10| 89 ﬁ 47 | 40
0510X03S060N ® |51 120.3] 0910X035100N ® (9.1 33.3] 16
0520X03S060N ® 52 120.2] 0.9 0920X035100N ® (9.2 133.2]
0530X03S060N ® (53 A 0930X035100N ® (93 i |
0540X03S060N ® (54 m 28 L 0940X035100N ® (94 ﬂ
0550X035060N ® (55 119.7] 0950X035100N ® |95 32.7|
0560X03S060N ® 56 119.6] 0960X035100N ® 96 132.6] 1.7
0570X03S060N ® (57 m 10 0970X035100N ® (97 ﬂ
0580X03S060N ® (58 m ’ 0980X035100N ® (98 ﬁ L
0590X035060N ® |59 119.1] 0990X035100N ® 99 321 1.8
0600X03S060N @6 19 L
0610X03S080N ® |61 ﬁ
0620X035080N ® 6.2 ﬁ
0630X035080N ® 63 |24.5] 1.1
0640X03S080N ® (64 1244
0650X03S080N ® [6.5/0.0060.021 8 |79 & 34 |
0660X035080N ® 6.6 ﬁ
0670X03S080N ® (6.7 1239
0680X03S080N ® (68 123.8] 12
0690X03S080N ® (69 23.6

@ : ltem standard
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Broca

KDA

Sistema de identificacao

KDA

0950

X

03

S100

C

Profundidade da
Nome de produto Diam. de corte furacio* Diam. da haste Tipo
DC (L/D) DCON o
Broca de metal duro revestida N: Sem furo de refrigeraco
de alta eficiéncia 09.5 03:3D 010.0 C: Com furo de refrigeracdo
05:5D

* A profundidade de perfuracdo é uma indicacdo aproximada da L/D e depende do tamanho.

Dependendo do tamanho, ela pode ser menor do que a L/D nominal. Veja a tabela de dimensées.

Dimensdes

Dimensao (mm) Dimensao (mm)
o s Tolerancia do o s Tolerancia do
Descigdo ZlocEr 18 2 w|g|s|n Descigdo ZlocEr 18 2 w|g|s|n
min. | max. min. | max.

KDA 1000X03S100N ® | 10 (0.006({0.021| 10 | 89 | 32 | 47 | 40 KDA 1400X035140N ® |14 14 {107| 39 | 60 | 45
1010X035120N ® (10.1 139.8] 1410X035160N ® (141 143.8] 2.5
1020X035120N ® |10.2 139.7] 1.8 1420X035160N ® |14.2 143.7] L
1030X035120N ® (10.3 39.5] 1430X035160N ® (143 143.5]
1040X035120N ® |10.4 394 | 1440X035160N ® |14.4 143:4]
1050X035120N ® (10.5 139.2] 1450X035160N ® (145 143.2] 26
1060X035120N ® |10.6 139.1] 1460X035160N ® |14.6 143.1]
1070X035120N ® |10.7 138.9] 1.9 1470X035160N ® |14.7 142.9]
1080X035120N ® |10.8 138.8] 1480X035160N ® |14.8 142.8] |
1090X035120N ® |10.9 138.6] | 1490X035160N ® |14.9 142.6]
1100X035120N ® |11 38.5 1500X03S160N ® | 15 (0.007{0.025 42.5

12 {102 55 16 (115165 | 48
1110X035120N ® (111 138.3] 1510X035160N ® (151 142.3] 2.7
1120X035120N ® |11.2 138.2] 1520X035160N ® |15.2 142.2]
1130X035120N ® (113 138 | 20 1530X035160N ® (153 142 | L
1140X035120N ® |11.4 137.9] 1540X035160N ® (154 141.9]
1150X035120N ® (115 137.7] L 1550X035160N ® (155 141.7]
1160X035120N ® |11.6 137.6] 1560X035160N ® |15.6 141.6]
1170X035120N ® (117 1374 1570X035160N ® 157 141.4] 28
1180X035120N ® |11.8 137.3] 2.1 1580X035160N ® (158 141.3]
1190X035120N ® |11.9 37.1] 1590X035160N ® |159 41.1] L
1200X035120N ® | 12 {0.007{0.025 37 s 1600X035160N ® |16 41 2.9
1210X035140N ® (121 141.8]
1220X035140N ® |12.2 141.7]
1230X035140N ® (123 141.5] 27
1240X035140N ® |12.4 1414 ’
1250X035140N ® (125 141.2]
1260X035140N ® (126 141.1] |
1270X035140N ® |12.7 140.9]
1280X035140N ® |12.8 140.8]
1290X035140N ® |12.9 140.6] 23
1300X035140N @ |13 14107 40.5| 60
1310X035140N ® (131 140.3] L
1320X035140N ® |13.2 140.2]
1330X035140N ® (133 40 |
1340X035140N ® |13.4 139.9] 24
1350X035140N ® (135 139.7]
1360X035140N ® |13.6 139.6]
1370X035140N ® 137 1394 |
1380X035140N ® |13.8 139.3] 25
1390X035140N ® |13.9 39.1

@ : ltem standard
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Broca

KDA

Ferramentas sélidas % r-

Fresade
topo
Microferra-
mentas
stlidas

Broca

KDA (5D, Tipo N, sem furo de refrigeracao)

@ : ltem standard

L70

Sem furo de Anﬁ;ulo i i Tollieigé:‘r]lgi‘?odo d?lieiréémn.dge
refrigeragio  daPonta  AnqulodeHélice g3hacte corte DC
BeE=0l
- . e . ? ’TLL §
SRR >~
1 L LS
LCF
OAL
Dimensdes
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
o s Tolerancia do o s Tolerancia do
Descigdo ZlocEr 18 2 w|g|s|n Descigdo ZlocEr 18 2 w|g|s|n
min. | max. min. | max.

KDA 0300X055060N ® | 3 0.002{0.012 123.5] KDA 0700X055080N e |7 142.5]
0310X05S060N ® (3.1 1233] 0.5 0710X05S080N ® |71 1423 i
0320X05S060N ® (32 123.2] L 0720X05S080N ® |72 142.2]
0330X05S060N ® (33 66 A % 0730X05S080N ® (73 £ 13
0340X055060N ® (34 E 0740X05S080N ® (74 ﬁ L
0350X055060N ® (35 122.7] 06 0750X055080N ® (75 8|91 (41.7] 53 | 36 13
0360X05S060N ® (36 122.6| 0760X05S080N ® |76 141.6] L
0370X05S060N ® (37 224 0770X05S080N @77 M
0380X05S060N ® (38 ﬁ L 0780X05S080N ® (78 ﬁ
0390X05S060N ® (39 130.1] 0790X055080N ® (79 41.1] 14
0400X05S060N o4 130 ] 0800X05S080N |3 41
0410X055060N ® 41 ﬁ 0.7 0810X055100N ® (8.1 ﬂ
0420X05S060N ® (42 ﬂ 0820X055100N ® (82 ﬂ L
0430X05S060N ® (43 " 129.5] 3 L 0830X055100N ® (83 148.5]
0440X05S060N ® |44 1294 0840X055100N ® (84 0.00610.021 148.4]
0450X055060N ® (45 0.004|0.016 6 ﬂ 0850X055100N ® (85 ﬁ 1.5
0460X05S060N ® (46 ﬂ 0860X055100N ® (86 ﬁ
0470X055060N ® |47 289 08 0870X055100N ® (87 147.9] L
0480X05S060N ® (48 136.8] 0880X055100N ® (88 147.8
0490X055060N ® (49 ﬁ 36 — 0890X055100N ® (89 ﬁ
0500X05S060N o5 ﬁ 0900X055100N ® 9 10 {103 E 61 | 40 1%
0510X055060N ® |51 136.3] 0910X055100N ® (9.1 147.3]
0520X05S060N ® 52 136.2] 0.9 0920X055100N ® (9.2 147.2]
0530X055060N ® (53 i 0930X055100N ® (93 i |
0540X05S060N ® (54 82 ﬁ 44 L 0940X055100N ® (94 ﬂ
0550X055060N ® (55 135.7] 0950X055100N ® |95 146.7|
0560X05S060N ® 56 135.6] 0960X055100N ® 96 146.6| 1.7
0570X05S060N ® (57 ﬂ 10 0970X055100N ® (97 ﬂ
0580X05S060N ® (58 ﬁ ’ 0980X055100N ® (98 @ L
0590X055060N ® |59 135.1] 0990X055100N ® 99 46.1 1.8
0600X05S060N @6 35 |
0610X05S080N ® |61 ﬁ
0620X05S080N ® 6.2 ﬂ
0630X055080N ® 63 143.5] 1.1
0640X05S080N ® (64 1434
0650X05S080N ® [6.5/0.0060.021| 8 | 91 ﬁ 53 |
0660X05S080N ® 6.6 ﬂ
0670X055080N ® (6.7 1429
0680X05S080N ® (68 142.8] 12
0690X05S080N ® (69 426

Condicoes de corte recomendadas @) L76



Broca

KDA

Dimensodes
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
o s Tolerancia do o s Tolerancia do
Descigdo ZlocEr 18 2 w|g|s|n Descigdo ZlocEr 18 2 w|g|s|n
min. | max. min. | max.

KDA 1000X05S100N ® | 10 |0.006{0.021{ 10 (103| 46 | 61 | 40 KDA 1400X05S140N o |14 14 |124] 56 | 77 | 45
1010X055120N ® (10.1 155.8] 1410X055160N ® (141 161.8] 2.5
1020X055120N ® (10.2 ﬂ 1.8 1420X055160N ® (142 ﬂ |
1030X055120N ® (103 E 1430X05S160N ® (143 ﬁ
1040X05S120N ® |10.4 ﬂ L 1440X05S160N ® |14.4 ﬂ
1050X05S120N ® (105 155.2] 1450X05S160N ® (145 161.2] 26
1060X055120N ® (10.6 E 1460X055160N ® (14.6 ﬂ
1070X055120N ® (10.7 & 1.9 1470X055160N ® (147 M
1080X05S120N ® (10.8 ﬂ 1480X05S160N ® (148 @ L
1090X05S120N ® (109 154.6] L 1490X05S160N ® |14.9 160.6|
1100X055120N e |1 54.5 1500X05S160N ® | 150.007{0.025 60.5

2 |NM8—— N 16 |133——1 83 | 48
1110X055120N ® (111 ﬂ 1510X05S160N ® (151 @ 2.7
1120X05S120N ® (112 ﬁ 1520X05S160N ® (152 ﬂ
1130X055120N o i3 54 | 20 1530X055160N o [is3 60 | L
1140X055120N ® |114 2 1540X05S160N ® |15.4 ﬂ
1150X055120N ® (115 ﬂ | 1550X055160N ® (155 ﬂ
1160X05S120N ® (11.6 ﬂ 1560X05S160N ® (15.6 ﬁ 28
1170X055120N o 17 53.4] 1570X055160N o [is7 59.4] '
1180X055120N ® |11.8 1533] 21 1580X055160N ® (158 159.3]
1190X055120N ® (119 ﬂ 1590X055160N ® (159 ﬂ |
1200X05S120N ® | 12 |0.007{0.025 53 45 L 1600X05S160N ® 16 59 29
1210X05S140N ® 121 ﬁ
1220X055140N ® (122 158.7]
1230X055140N ® |123 ﬁ 53
1240X05S140N ® |124 ﬂ ’
1250X05S140N ® |125 ﬂ
1260X055140N o [i26 58.1 n
1270X055140N ® |127 ﬂ
1280X055140N ® (128 ﬂ 23
1290X055140N o129 57.6] L
1300X055140N e |13 14 [12457.5| 77 23
1310X055140N ® |13.1 ﬂ L
1320X05S140N ® |13.2 ﬂ
1330X05S140N ® (133 | 57 |
1340X05S140N @ |13.4 156.9] 24
1350X055140N ® |135 ﬂ
1360X05S140N ® |13.6 ﬂ
1370X055140N o137 56.4] L
1380X055140N ® |13.8 156.3] 25
1390X055140N ® (139 56.1

@ : ltem standard

Condicoes de corte recomendadas @) L76

L71

Ferramentas sélidas % -



Broca

KDA

Ferramentas sélidas % r-

Fresade
topo
Microferra-
mentas
stlidas

Broca

KDA (3D, Tipo C, Com furo de refrigeracao)

Com furo de
refrigeracao

Angulo
da Ponta

Angulo de Hélice

140°

22°~32"

Tolerénciado ~ Tolerancia
diametro

da haste

diam. de

corte DC

m7

DCON

OAL

Dimensodes
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
o s Tolerancia do o s Tolerancia do
Descigdo ZlocEr 18 2 w|g|s|n Descigdo ZlocEr 18 2 w|g|s|n
min. | max. min. | max.

KDA 0300X035060C ® | 3 0.002{0.012 115.5] KDA 0700X035080C |7 23.5 34
0310X035060C ® (3.1 115.3] 0.5 0710X035080C ® |71 303 i
0320X035060C ® (32 115.2] L 0720X035080C ® |72 130.2]
0330X035060C ® (33 i 0730X035080C ® (73 i
0340X035060C ® (34 62 & 0 0740X035080C ® (74 ﬂ 13
0350X035060C ® (35 14.7] 06 0750X035080C ® (75 8179 (29.7] 1 36
0360X035060C ® (36 114.6] 0760X035080C ® |76 129.6] L
0370X035060C ® (37 14.4 0770X035080C @77 ﬂ
0380X035060C ® (38 ﬁ L 0780X035080C ® (78 ﬂ
0390X035060C ® (39 18.1] 0790X035080C ® (79 129.1] 14
0400X035060C o4 118 | 0800X035080C |3 29
0410X035060C ® 41 ﬂ 0.7 0810X035100C ® (8.1 ﬂ
0420X035060C ® (42 ﬂ 0820X035100C ® (82 ﬂ L
0430X035060C ® (43 17.5] 2 L 0830X035100C ® (83 134.5]
0440X035060C ® (44 117.4] 0840X035100C ® (84 0.00610.021 134.4]
0450X035060C ® (45 0.004|0.016 6 ﬂ 0850X035100C ® (85 ﬂ 1.5
0460X035060C ® (46 ﬂ 0860X035100C ® (86 ﬂ
0470X035060C ® (47 16.9 08 0870X035100C ® (87 133.9] L
0480X035060C ® (48 120.8] 0880X035100C ® (88 133.8]
0490X035060C ® (49 66 M | 0890X035100C ® (89 ﬁ
0500X035060C o5 ﬁ 3 0900X035100C ® 9 10| 89 ﬁ 47 | 40
0510X035060C ® (5.1 120.3] 0910X035100C ® (9.1 33.3] 16
0520X035060C ® 52 120.2] 0.9 0920X035100C ® (9.2 133.2]
0530X035060C ® (53 A 0930X035100C ® (93 i |
0540X035060C ® (54 ﬂ 28 L 0940X035100C ® (94 ﬂ
0550X035060C ® (55 119.7] 0950X035100C ® |95 32.7|
0560X035060C ® (56 119.6] 0960X035100C ® (96 132.6] 1.7
0570X035060C ® (57 m 10 0970X035100C ® (97 ﬂ
0580X035060C ® (58 m ’ 0980X035100C ® (98 ﬁ L
0590X035060C ® (59 119.1] 0990X035100C ® (99 321 1.8
0600X035060C @6 19 L
0610X035080C ® |61 ﬁ
0620X035080C ® 6.2 ﬁ
0630X035080C ® (63 |24.5] 1.1
0640X035080C ® (64 1244
0650X035080C ® [6.5/0.0060.021 8 |79 & 34 |
0660X035080C ® 6.6 ﬁ
0670X035080C ® (6.7 1239
0680X035080C ® (68 123.8] 12
0690X035080C ® (69 23.6

@ : ltem standard

L72

Condigoes de corte recomendadas @ L76



Broca

KDA

Dimensodes
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
o s Tolerancia do o s Tolerancia do
Descigdo ZlocEr 18 2 w|g|s|n Descigdo ZlocEr 18 2 w|g|s|n
min. | max. min. | max.

KDA 1000X035100C ® |10 |0.006{0.021{ 10 | 89| 32 | 47 | 40 KDA 1400X035140C o |14 141107{ 39 | 60 | 45
1010X035120C ® (10.1 139.8] 1410X035160C ® (141 143.8] 2.5
1020X035120C ® |10.2 139.7] 1.8 1420X035160C ® |14.2 143.7] L
1030X035120C ® (103 ﬁ 1430X035160C ® (143 ﬂ
1040X035120C ® |10.4 ﬂ L 1440X035160C ® |14.4 ﬂ
1050X035120C ® (105 139.2] 1450X035160C ® (145 143.2] 26
1060X035120C ® |10.6 139.1] 1460X035160C ® |14.6 143.1]
1070X035120C ® (10.7 ﬁ 1.9 1470X035160C ® (147 ﬁ
1080X035120C ® (10.8 ﬁ 1480X035160C ® (148 ﬂ L
1090X035120C ® (109 138.6] L 1490X035160C ® |14.9 142.6]
1100X035120C e |1 385 1500X035160C ® | 150.007{0.025 425

121102—— 55 16 |115-—— 65 | 48
1110X035120C ® (111 ﬁ 1510X035160C ® (151 ﬁ 2.7
1120X035120C ® (112 ﬂ 1520X035160C ® (152 ﬂ
1130X035120C ® (113 138 | 20 1530X035160C ® (153 142 | |
1140X035120C ® |11.4 137.9] 1540X035160C ® (154 141.9]
1150X035120C ® (115 ﬂ | 1550X035160C ® (155 ﬂ
1160X035120C ® (11.6 ﬂ 1560X035160C ® (15.6 ﬁ 28
1170X035120C ® (117 1374 1570X035160C @ 157 414 '
1180X035120C ® |11.8 1373] 21 1580X035160C ® (158 1413]
1190X035120C ® (119 ﬂ 1590X035160C ® (159 ﬂ |
1200X035120C ® | 12 |0.007{0.025 37 45 L 1600X035160C ® 16 41 29
1210X035140C ® 121 ﬂ
1220X035140C ® (122 141.7]
1230X035140C ® |123 i 53
1240X035140C ® |124 ﬂ ’
1250X035140C ® (125 141.2]
1260X035140C ® |12.6 41.1] L
1270X035140C ® |127 M
1280X035140C ® |128 ﬁ
1290X035140C ® (129 M 23
1300X035140C ® |13 14107 40.5| 60
1310X035140C ® |13.1 ﬂ |
1320X035140C ® |13.2 ﬂ
1330X035140C ® (133 140 |
1340X035140C @ |13.4 139.9] 24
1350X035140C ® |135 ﬁ
1360X035140C ® |13.6 ﬂ
1370X035140C o137 39.4] L
1380X035140C ® |13.8 139.3] 25
1390X035140C ® (139 39.1

@ : ltem standard

Condigoes de corte recomendadas @ L76

L73

Ferramentas sélidas % -



Broca

KDA

Ferramentas sélidas % r-

Fresade
topo
Microferra-
mentas
stlidas

Broca

KDA (5D, Tipo C, Com furo de refrigeracao)

Com furo de

Angulo

refrigeracdo  da Ponta

Angulo de Hlice

’l

22°~32°

Toleréncia do

didmetro
dahaste

Tolerancia

do didm. de

corte DC

m7Z

’TL §
Sy
OAL
Dimensodes
Dimensao (mm) Dimensao (mm)

o s Tolerancia do o s Tolerancia do
Descigdo ZlocEr 18 2 w|g|s|n Descigdo ZlocEr 18 2 w|g|s|n

min. | max. min. | max.

KDA 0300X055060C ® | 3 0.002{0.012 123.5] KDA 0700X055080C e |7 142.5]
0310X055060C ® (3.1 1233] 0.5 0710X055080C ® |71 1423 i
0320X055060C ® (32 123.2] L 0720X055080C ® |72 142.2]
0330X055060C ® (33 A 0730X055080C ® (73 £
0340X055060C ® (34 66 E 2 0740X055080C ® (74 ﬁ 13
0350X055060C ® (35 122.7] 06 0750X055080C ® (75 8|91 (41.7] 53 | 36
0360X055060C ® (36 122.6| 0760X055080C ® |76 141.6] L
0370X055060C ® (37 224 0770X055080C @77 M
0380X055060C ® (38 ﬁ L 0780X055080C ® (78 ﬁ
0390X055060C ® (39 130.1] 0790X055080C ® (79 141.1] 14
0400X055060C o4 130 ] 0800X055080C |3 41
0410X055060C ® 41 ﬁ 0.7 0810X055100C ® (8.1 ﬂ
0420X055060C ® (42 ﬂ 0820X055100C ® (82 ﬂ L
0430X055060C ® (43 " 129.5] 3 L 0830X055100C ® (83 148.5]
0440X055060C ® (44 1294 0840X055100C ® (84 0.00610.021 148.4]
0450X055060C ® (45 0.004|0.016 6 ﬂ 0850X055100C ® (85 ﬁ 1.5
0460X055060C ® (46 ﬂ 0860X055100C ® (86 ﬁ
0470X055060C ® (47 289 08 0870X055100C ® (87 147.9] L
0480X055060C ® (48 136.8] 0880X055100C ® (88 147.8
0490X055060C ® (49 ﬁ | 0890X055100C ® (89 ﬁ
0500X055060C o5 ﬁ 3 0900X055100C ® 9 10 {103 E 61 | 40
0510X055060C ® (5.1 136.3] 0910X055100C ® (9.1 147.3] 16
0520X055060C ® 52 136.2] 0.9 0920X055100C ® (9.2 147.2]
0530X055060C ® (53 i 0930X055100C ® (93 i |
0540X055060C ® (54 82 ﬁ 44 L 0940X055100C ® (94 @
0550X055060C ® (55 135.7] 0950X055100C ® |95 146.7|
0560X055060C ® (56 135.6] 0960X055100C ® (96 146.6| 1.7
0570X055060C ® (57 ﬂ 10 0970X055100C ® (97 ﬂ
0580X055060C ® (58 ﬁ ’ 0980X055100C ® (98 ﬁ L
0590X055060C ® (59 135.1] 0990X055100C ® (99 46.1 1.8
0600X055060C @6 35 |
0610X055080C ® |61 ﬁ
0620X055080C ® 6.2 ﬂ
0630X055080C ® (63 143.5] 1.1
0640X055080C ® (64 1434
0650X055080C ® [6.5/0.0060.021| 8 | 91 ﬂ 53 |
0660X055080C ® 6.6 ﬂ
0670X055080C ® (6.7 1429
0680X055080C ® (68 142.8] 12
0690X055080C ® (69 426

@ : ltem standard

L74

Condigoes de corte recomendadas @ L76



Broca

KDA

Dimensodes
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
o s Tolerancia do o s Tolerancia do
Descigdo ZlocEr 18 2 w|g|s|n Descigdo ZlocEr 18 2 w|g|s|n
min. | max. min. | max.

KDA 1000X055100C ® | 10 |0.006{0.021{ 10 (103| 46 | 61 | 40 KDA 1400X055140C o |14 14 |124] 56 | 77 | 45
1010X055120C ® (10.1 155.8] 1410X055160C ® (141 161.8] 2.5
1020X055120C ® (10.2 ﬂ 1.8 1420X055160C ® (142 ﬂ |
1030X055120C ® (103 E 1430X055160C ® (143 ﬁ
1040X055120C ® |10.4 ﬂ L 1440X055160C ® |14.4 ﬂ
1050X055120C ® (105 155.2] 1450X055160C ® (145 161.2] 26
1060X055120C ® (10.6 E 1460X055160C ® (14.6 ﬂ
1070X055120C ® (10.7 & 1.9 1470X055160C ® (147 M
1080X055120C ® (10.8 ﬂ 1480X055160C ® (148 @ L
1090X055120C ® (109 154.6] L 1490X055160C ® |14.9 160.6|
1100X055120C e |1 54.5 1500X055160C ® | 150.007{0.025 60.5

2 |NM8—— N 16 |133——1 83 | 48
1110X055120C ® (111 ﬂ 1510X055160C ® (151 @ 2.7
1120X055120C ® (112 ﬁ 1520X055160C ® (152 ﬂ
1130X055120C DE 54 | 20 1530X055160C o [is3 60 | L
1140X055120C ® |114 2 1540X055160C ® |15.4 ﬂ
1150X055120C ® (115 ﬂ | 1550X055160C ® (155 ﬂ
1160X055120C ® (11.6 ﬂ 1560X055160C ® (15.6 ﬁ 28
1170X055120C ® (117 1534 1570X055160C @ 157 1594 '
1180X055120C ® |11.8 1533] 21 1580X055160C ® (158 159.3]
1190X055120C ® (119 ﬂ 1590X055160C ® (159 ﬂ |
1200X055120C ® | 12 |0.007{0.025 53 45 L 1600X055160C ® 16 59 29
1210X055140C ® 121 ﬁ
1220X055140C ® (122 158.7]
1230X055140C ® |123 ﬁ 53
1240X055140C ® |124 ﬂ ’
1250X055140C ® (125 158.2]
1260X055140C o [i26 58.1 n
1270X055140C ® |127 ﬂ
1280X055140C ® |128 ﬂ
1290X055140C ® (129 ﬂ 23
1300X055140C e |13 14 [12457.5| 77
1310X055140C ® |13.1 ﬂ |
1320X055140C ® |13.2 ﬂ
1330X055140C ® (133 | 57 |
1340X055140C @ |13.4 156.9] 24
1350X055140C ® |135 ﬂ
1360X055140C ® |13.6 ﬂ
1370X055140C o137 56.4] L
1380X055140C ® |13.8 156.3] 25
1390X055140C ® (139 56.1

@ : ltem standard

Condicoes de corte recomendadas @) L76

L75

Ferramentas sélidas % -



Broca

KDA

Ferramentas sélidas % r-

Fresade
topo
Microferra-
mentas
stlidas

Broca

Condigoes de corte recomendadas

Ve (m/min) f (mm/rev)
Material TipoN Tipo C

* * P o4 06 08 010 o2 ol4 o6
Ao Macio/Aco baixo carbono SS 400/S 10 C
(<125 HB) 50-100 60-140 0.09-0.16 | 0.11-0.19 | 0.14-0.23 | 0.19-0.31 | 0.23-0.38 | 0.24-0.41 | 0.28-0.45 | 0.30-0.50
Aco carbono S 35C/S 50C

45-90 60-120 0.09-0.16 | 0.11-0.19 | 0.14-0.23 | 0.19-0.31 | 0.23-0.38 | 0.24-0.41 | 0.28-0.45 | 0.30-0.50
(< 25HRQ)
Li P f M NCM
192 de ago/Para ago ferramenta SCM/SCr/SNC 4590 | 50110 | 0.09-0.16 | 0.11-0.19 | 0.14-023 | 0.19-031 | 0.23-038 | 024-041 | 028045 | 0.30-0.50
(< 35HRQ)
Liga d P: fi ta SCM/SCr/SNCM
19a deago/Para ago fertamenta SCM/SC/ 4080 | 4090 | 009014 | 0.100.17 | 013-0.22 | 0.17-029 | 021035 | 022:037 | 026041 | 028-0.44
(35-48 HRC)
Aqo inoxiddvel austenitico SUS 304
RURALEUE LI 2040 | 4080 | 005010 | 0.060.12 | 007-0.14 | 0.08-018 | 0.09-020 | 0.10-0.22 | 0.11-024 | 0.12-0.24
(130-200 HB)
Aqo inoxidavel austenitico de alta resisténcia e aco inoxidavel

X 20-40 40-80 0.03-0.08 | 0.04-0.10 | 0.05-0.10 | 0.06-0.12 | 0.07-0.14 | 0.08-0.16 | 0.09-0.18 | 0.10-0.18

fundido (< 25 HR()
Aco inoxiddvel austenitico-ferritico

20-35 30-60 0.03-0.08 | 0.04-0.10 | 0.05-0.10 | 0.06-0.12 | 0.07-0.14 | 0.08-0.16 | 0.09-0.18 | 0.10-0.18
(<30 HRQ)
Ferro fundido cinzento FC 250
(< 32HRO) 60-100 60-140 0.13-0.20 | 0.15-0.23 | 0.17-0.30 | 0.20-0.35 | 0.23-0.40 | 0.25-0.45 | 0.28-0.48 | 0.30-0.50
Liga de ferro fundido/Ferro fundido nodular FCD450

60-100 60-140 0.11-0.18 | 0.13-0.20 | 0.15-0.25 | 0.17-0.32 | 0.20-0.36 | 0.22-0.42 | 0.24-0.45 | 0.25-0.48
(<28 HRQ)
Ferro fundido de alta liga e ferro fundido nodular (< 45 HRC) 60-90 60-100 0.06-0.11 | 0.08-0.13 | 0.10-0.16 | 0.12-0.20 | 0.14-0.26 | 0.16-0.28 | 0.18-0.30 | 0.20-0.32

Precaucoes
1. Certifique-se de que a peca esteja firmemente fixada a maquina.

Recomenda-se o uso de suportes de precisao, mandris hidrdulicos e mandris porta-pingas de alta qualidade.

2.0 Batimento da broca deve ser inferior a 0.02mm apds a sua montagem.

3. Para a condigdo de corte padrao é considerando o uso de fluido refrigerante.
4. Se o didametro da ferramenta que vocé deseja usar ndo estiver relacionado na tabela, consulte os valores do didmetro da ferramenta mais préximo.

Ajuste os parametros de corte de acordo com as condicdes do seu ambiente de trabalho.
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Broca KDA

Estudos de caso (Avaliacédo do Usuério)
° - AKDA prolonga a vida itil em 20% além da atual. A condicio da : e A KDA apresentou menor variagdo no didgmetro da perfuragao
g aresta de corte estava boa, e o desgaste da borda foi menor que  : ? em comparagao com o concorrente e alcan¢ou uma usinagem de
a do concorrente. alta eficiéncia. O ruido de corte mostrou-se baixo e a condigao do
Tipo C § TipoN  €@vacoeraboa.
Furo 2 Corpo SCM440 © (Concorrente E KDA
(Furo transversal) :

6.9, Furacao
¢ Peca de molde em

aco-ferramenta

@5.1, Furacao
Furo 1

Vida util da ferramenta Variacao do diametro do furo (H=7.5mm)

KDA 2,400 p¢s ou mais/1KDA KDA m
€ te C :
concorente > I UL ZALCT ety o042

Condigbes de corte: Condicoes de corte:
Furo 1:Vc =50 m/min, f = 0.1 mm/rev, H = 25 mm : Ve =80 m/min, f=0.15 mm/rev,H= 15 mm
Furo 2:Vc =40 m/min, f=0.1 mm/rev, H=15mm : com refrig. externa BT 50

com refrigeragdo interna maquina multitarefa

A KDA foi estavel na usinagem de aco inoxidavel e a vida itil da o . Obteve usinagem estavel com 1,2 vezes mais vida til da ferra-
ferramenta foi 2,3 vezes maior do que a do concorrente. : e menta. A usinagem do concorrente era instavel e exigia duas
A usinagem do concorrente foi instével devido a defeitos ferramentas por lote de trabalho.
TipoC  repentinos. TipoN  UmKDA foi suficiente.
Perfurando 6 furos Bocal SUS304 Eixo SUS630
@5.5 (3D) Furagao ©5.1(3D) Furacao

(Diametro final da broca: 6.0)

& i
(]
Condicdo da aresta de corte KDA: Boa
(Depois de perfurar 5.600 furos) N ') s
Vida util da ferramenta Vida util da ferramenta

KDA 5,600 furos ou mais /1KDA KDA 1 ,000 p¢s/1KDA
(I 2 400 furos /1IKDA i3 500 ~ 800 pes/1KDA (Instavel)

Ferramentas soélidas % -

Condigoes de corte: : Condigoes de corte:
Ve =30 m/min, f =0,06 mm/rev, H=9 mm : Ve =50 m/min, f=0.1 mm/rev,H=10 mm
com refrigeracao interna KDA0550X03S060C : com refrig. externa KDA0O510X03S060N
e . AKDA teve uma vida util bem acima do que amesma ferramenta ~ : @ . AKDA manteve a usinagem estavel.
? do concorrente na usinagem. : ? Ela alcancou uma vida itil da ferramenta 1,3 vezes maior do que
A KDA conseguiu reduzir custos. : ado concorrente.
TipoN TipoN

Valvula de aco inoxidavel
3.5 (3D) Furacao

Pedestal para a ferramenta
545C
©11.6 (3D) Furacao

Vida util da ferramenta ' Vida atil da ferramenta

KDA 2,400 pcs/1kDA KDA 6,800 pcs/1kpa
Concorrente H 2,400 pcs/kpa Concorrente | 5,000 pcs/kpa

Condigoes de corte: : Condigoes de corte:
Ve =30 m/min, f=0.1 mm/rev, H =10 mm (Degrau 3mm) : Ve =54 m/min, f=0.22 mm/rev, H =30 mm
com refrig. externa Torno automatico KDA0O350X03S060N com refrig. externa Méaquina de corte combinada KDA1160X03S120N
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Broca 2ZDF: Broca sdlida para CFRP

Ferramentas solidas com revestimento de diamante

Revestimento de diamante de alto desempenho recém-desenvolvido
Longa vida util da ferramenta e usinagem de alta precisao de CFRP (plastico reforcado com fibra de carbono)

Revestimento de diamante com resisténcia ao desgaste e a fratura superiores
Alto grau de cristalinidade, ancoragem e tenacidade melhoram a durabilidade da ferramenta

Tecnologia de pré-processamento exclusiva e material de metal duro especial
A ancoragem superior assegura uma usinagem estavel

Superficie de revestimento lisa e uniforme

e L et i S
Secao transversal do revestimento de diamante -

A geometria de ferramenta especial com revestimento de diamante liso reduz a forca de corte
longa vida util da ferramenta, alta precisao e usinagem de alta qualidade de CFRP

A face de saida exclusiva proporciona parte superior da broca mais afiada
O baixo esforco de corte proporciona longa vida ttil da ferramenta

(%]
©
o S
35 ace de saida exclusiva
wv
wv
©
- \
c
()] 3
1S
©
e
()
L
Fresade
fopo Canal com grande saida proporciona excelente escoamento do cavaco
mg]ﬁr’a Comparacao do esforco de corte (rvaliaciointerna) Comparacao do N° de Furos (Avaliaciointerna)
solidas
Vida util da ferramenta
Broca 150
Max.125N H Kyocera Kyocera 1,200 furos ou mais
@ W Concorrente A
=
T—; 100 MENOR Max.83N Concorrente B 600 furos
X
©
©
g‘ . o
S 50 Acabamento superficial
i Proporciona acabamento
0 02 04 06 08 ] superficial de alta qualidade
Tempo de usinagem (seq) e longa vida util da
p usinag 9 ferramenta

Condigbes de corte : Vc = 100 m/min, f = 0.08 mm/rev
Diam. externo 6 mm (Item de pedido especial), Sem refrig.,
Material : CFRP 4.6 mm (Espessura)

Condigbes de corte : Vc = 100 m/min, f = 0.08 mm/rev
Diam. externo 7 mm (Item de pedido especial), Sem refrig.,
Material : CFRP 4.6 mm (Espessura)
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Broca

21DF: Broca sdlida para CFRP

2IDF

S N\ e

Materiais recomendados

Aluminio & Mat.
nao ferrosos.

* 12escolha

® [ ]
b LCF =
LN o
a
OAL
Dimensodes
Dimensdo (mm)
p— g
escricao DD |ZE|=2|w
S| om)| iy | 8] 3|2 |W
2IDF 04763-KCD ® |4.763(3/16| 6 |70 | 35|40
06350-KCD ® |635| 1/4 g |90 40 | 45
07938-KCD ® |7.938|5/16 50 | 55
* ltens especiais estao disponiveis sob pedido
Sistema de identificacao
(1) (2‘) (:-‘3)
— —
(1) Série (2) Diam. externo (3) Outros
2ZDF: Broca para 04163 KCD : Revestimento de
CFRP 4763mm diamante
Condigbes de corte recomendadas
DC(mm)
Material Condicdes de corte
04.763 06.350 07.938
Rotacdo (min™) 3,400~6,700 2,500~5,000 2,000~4,000
CFRP
Taxa de Avanco (mm/rev) 0.04~0.06 0.05~0.08 0.05~0.08

* As condi¢bes de corte recomendadas sdo para usinagem a seco.

Ajuste as condicoes de corte de acordo com a rigidez da méquina, a rigidez da peca de trabalho e o comprimento em balanco.

Adote medidas suficientes contra poeira durante a usinagem.
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Broca

Broca de fundo plano KDZ

Ferramentas sélidas % r

Fresade

topo
Microferra-
mentas
stlidas

Broca

Broca de fundo plano de alto desempenho

KDZ K-series

Let your potential shine

2 tipos disponiveis

Orientada a estabilidade

KDZ

Usinagem de alta precisao

Aresta tenaz Baixo esforco de corte

Tipo padrao para vdérias aplicacoes Usinagem estdvel e de alta precisao

de usinagem com afinamento do cavaco no cinzel

«  Cantos com fase plana «  Melhor precisao ao tocar na peca

- Canal com formato especial proporcionando - Longa vida util da ferramenta com a tecnologia
excelente escoamento do cavaco de revestimento MEGACOAT NANO EX

Longa vida util da ferramenta com a tecnologia de
revestimento MEGACOAT NANO EX

Precisao e estabilidade mesmo em furacao de superficies
cilindricas ou curvas.
(A KDZ-HP é recomendada para essas condigoes).

n Excelente em diversas aplicacoes em furacao

Acabamento
da face interna

jl

Rebarbas Reduzidas i

Escareamento Furacdo em placa fina Torneamento em tornos automaticos Expanséo de furo

Furo piloto e
escareamento em um
Uinico processo

planocomuma | /8
Unica ferramenta |/

Furos de fundo

|
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Broca Broca de fundo plano KDZ

\V/ M=GACOAT
NANO EX | sotid |

n Excelente resisténcia ao desgaste e a fratura

Um revestimento exclusivo projetado para otimizar o desempenho em furacio MEGACOAT® NANO EX

¢ Nano laminagao especial . =
s o [ =
laminacao multicamadas S= Revestimento a base de AICrN 1. Otimizacdo do periodo de laminacéo do filme para

==

Excelente lubricidade e ancoragem maior tenacidade

: ‘ : 2. Maior contetudo de Cr para uma excelente lubricidade
e com resisténcia a adesao para supressao de desgaste
e lascamento

- / Comparagéo das condi¢6es da aresta de corte na furagao (Avaliacio interna)
KDZ (MEGACOAT NANO EX) Concorrente A
. N . Canto
Revestimento a base de TiAIN
Resisténcia superior ao desgaste
Centro
A J
1 éterial base Condigdes de corte: Vc = 80 m/min, f = 0,06 mm/rev,

8 Diam. de corte @3, Profundidade da furagdo: 6 mm com refrig. externa

Computacao Gréfica Material: S50C

B Formato exclusivo para um excelente desempenho de usinagem

Ferramentas sélidas % -

: A o ~
KDZ Orientada a estabilidade \ g g
Grande bolsdo para saida - 4 :

do cavaco

Excelente escoamento
do cavaco

KDZ-HP

O design especial melhora o
afinamento e o escoamento
do cavaco

Lateral : o Superficie de saida

Reducao da carga
no centro da aresta de corte

Forcas de impacto reduzidas ao tocar a peca proporcionam uma usinagem
estavel e de alta precisdo (~212)
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Broca Broca de fundo plano KDZ

KDZ (Curto)
Tolerancia do
Revestimento ?ﬁfﬂg?,?ggg Angulo de Hélice ‘xijlaaw;;t’g
DEE =
(DC=~212)
@l E=—=rlsg &
LCF
LN
OAL
Dimensodes
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
L s Tolerancia do o s Tolerancia do
Descricao g— 0 diam. § g &y Descricdo g— 0 diam. § g m
min. | max. min. | max.
KDz 0100X1.5S040N e 304 KDz 0400X1.5S060N o4 12|13
0110X1.5S040N ® |11 3545 0410X1.5S060N ® |41
0120X1.55040N ® (12 0420X1.55060N ® (42 13114
0130X1.55040N ® (13 415 0430X1.55060N ® (43
0140X1.55040N ® 14 45155 0440X1.55060N ® (44
-0.01| 0 | 4|50 -0.0120 0 | 6 |60
0150X1.5S040N @15 s e 0450X1.5S060N ® (45 14115
0160X1.55040N @16 0460X1.5S060N ® (46
0170X1.55040N ® (17 55(6.5 0470X1.55060N ® (47
0180X1.55040N ® (18 0480X1.55060N ® (48 15116
0190X1.5S040N ® (19 o7 0490X1.5S060N ® |49
KDz 0200X1.55040N [ A 6|7 KDz 0500X1.55060N @5
L 0210X1.55040N ® 21 0510X1.55060N ® (51 16|17
0220X1.55040N ® (22 718 0520X1.55060N ® (52
0230X1.55040N ® (23 0530X1.5S060N ® (53
gé 0240X1.5S040N ® (24 0540X1.5S060N ® (54
-0.01] 0 | 4|50 -0.0120 0 | 6 |60
0250X1.55040N ® (25 819 0550X1.55060N ® (55 17118
@ 0260X1.55040N ® (26 0560X1.55060N ® (56
Ke) 0270X1.5S040N e 27 0570X1.5S060N ® (57
§ 0280X1.55040N ® (28 9 (10 0580X1.5S060N ® (58 18119
4] 0290X1.55040N ® (29 0590X1.55060N ® (59
;C_; KDz 0300X1.55060N ® | 3 (-001 9110 KDz 0600X1.55060N ® | 6 [-0.012 6 | 60
€ 0310X1.5S060N ® (31 0610X1.5S080N ® (6.1 19 (21
g 0320X1.55060N ® (32 10|M 0620X1.5S080N ® (62
I-? 0330X1.55060N ® (33 0630X1.55080N ® (63
0340X1.55060N ® (34 0640X1.55080N ® (64
Fresade 0350X1.5S060N ® (3.5/-0.012 0|6y 111]12 0650X1.5S080N ® [6.5[-0.015 0 8170 012
opo 0360X1.55060N ® (36 0660X1.55080N ® |66
mienmtafi”a- 0370X1.55060N ® (37 0670X1.55080N ® (6.7
stlidas 0380X1.55060N ® (38 12113 0680X1.55080N ® (68 2123
Broca 0390X1.5S060N ® (39 0690X1.5S080N ® (69
Condicoes de corte recomendadas @ L90

@ : ltem standard
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Broca Broca de fundo plano KDZ

Dimensodes
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
L s Tolerancia do o s Tolerancia do
Descricao g 0 diam. § g &y Descricdo g— 0 diam. § g m
min. | max. min. | max.
KDz 0700X1.55080N e |7 KDz 1000X1.55100N ® | 10 |-0.015 10 | 80
0710X1.55080N @ |71 22|24 1010X1.55120N ® |10.1 33
0720X1.55080N @ |72 1020X1.55120N ® |10.2
0730X1.5S080N ® (73 1030X1.55120N ® (103 32|34
0740X1.55080N ® (74 23 1040X1.55120N ® (104
0750X1.55080N @75 0013 01 870 L 1050X1.55120N ® |10.5[-0.018 0 12 {100
0760X1.55080N ® |76 25 1060X1.55120N ® |10.6 335
0770X1.55080N ® (77 2 1070X1.55120N ® (10.7
0780X1.55080N ® (78 1080X1.55120N ® (108
0790X1.55080N @79 1090X1.55120N ® (109 34136
KDz 0800X1.55080N ® |38 8|70 KDz 1100X1.55120N e 3|36
0810X1.55100N ® (8.1 25|27 1110X1.55120N ® (111 L
0820X1.55100N ® (82 1120X1.55120N ® (112
0830X1.55100N ® (83 1130X1.55120N ® (113 35037
0840X1.55100N ® |84 o013l o 26| 28 1140X1.55120N ® |11.4 gé
0850X1.55100N ® (85 10 | 80 1150X1.55120N ® (11.5-0.018 0 |12 (100
0860X1.55100N ® (86 1160X1.55120N ® (11.6 @0
0870X1.55100N ® (87 27129 1170X1.55120N ® |11.7 36| 38 e
0880X1.55100N ® |38 1180X1.55120N ® (118 §
0890X1.55100N ® (89 28 | 30 1190X1.55120N ® (119 4]
KDz 0900X1.55100N ® |9 2|30 1200X1.55120N ® 12 37139 ?)
0910X1.55100N ® |91 S
0920X1.55100N ® (92 g
0930X1.55100N ® 93 . i
0940X1.55100N ® (94
-0.015| 0 [ 10|80
0950X1.55100N ® |95
0960X1.55100N ® (96
0970X1.55100N ® (97 30 |32
0980X1.55100N ® (98
0990X1.55100N ® (99 31133

Condicoes de corte recomendadas @ L90

@ : ltem standard
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Broca Broca de fundo plano KDZ

KDZ (Regular)

Tolerancia do
Semfurode . " diametr
Revestimento  refrigeragao  Angulo de Helice (?arhgstgr

20°
I MEGACOAT|
Metal duro NANOEX * 5
= ¥

@ BE ~ — 77:%}7 77777777777 }»g (DC=~012)
LCF L
LN
OAL
Dimensdes
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
L s Tolerancia do o s Tolerancia do
Descricao g— 0 diam. § g &y Descricdo g— 0 diam. § g m
min. | max. min. | max.
KDz 0300X3.0S060N ® | 3 (-001 KDz 0600X3.0S060N ® | 6 [-0.012 6 |60 28 |
0310X3.05060N ® (31 14115 0610X3.05080N ® (6.1
0320X3.0S060N ® (32 0620X3.0S080N ® (6.2 28 2
0330X3.0S060N ® (33 0630X3.0S080N ® (63
0340X3.0S060N ® (34 15116 0640X3.0S080N ® (64
-0.012) 0 | 6 |60 -0.015 0
0350X3.0S060N ® (35 0650X3.0S080N ® (6.5 8 (70
0360X3.0S060N ® (36 0660X3.0S080N ® (6.6 30 | 31
0370X3.0S060N ® (37 17118 0670X3.0S080N ® (6.7
0380X3.0S060N ® (38 0680X3.0S080N ® (68 31 n
0390X3.0S060N ® (39 0690X3.0S080N ® 69
KDz 0400X3.0S060N @ |4 19120 KDz 0700X3.0S080N |7
L 0410X3.0S060N ® 41 0710X3.0S080N ® 7.1
0420X3.0S060N ® (42 0720X3.0S080N ® (72 32133
0430X3.0S060N ® (43 20| 21 0730X3.0S080N @ |73
gé 0440X3.0S060N ® |44 0740X3.0S080N ® |74
-0.0120 0 | 6 |60 -0.0151 0 | 8 |70
0450X3.0S060N ® (45 0750X3.0S080N ® (75
@ 0460X3.0S060N ® (46 0760X3.0S080N ® 76
e 0470X3.0S060N ® |47 21(22 0770X3.0S080N ® |77 34|35
§ 0480X3.0S060N ® (48 0780X3.0S080N ® |7.78
4] 0490X3.0S060N ® (49 0790X3.0S080N ® (79
;C_; KDz 0500X3.0S060N o5 KDz 0800X3.0S080N ® |38 8|70 i
S 0510X3.0S060N ® |51 23|24 0810X3.05100N ® 8.1
g 0520X3.0S060N ® 52 0820X3.0S100N ® (82 36 3
L 0530X3.0S060N ® (53 24| 25 0830X3.0S100N ® (83
0540X3.0S060N ® (54 0840X3.0S100N ® (84
-0.012) 0 | 6 |60 -0.015| 0
Fresade 0550X3.0S060N ® |55 25126 0850X3.05100N ® (85 10 | 80
opo 0560X3.0S060N ® 56 0860X3.0S100N ® (86 38139
mien(mtafina- 0570X3.0S060N ® (57 % | 27 0870X3.0S100N ® (87
stlidas 0580X3.0S060N ® (58 0880X3.0S100N ® (88 39| 40
Broca 0590X3.0S060N ® |59 0890X3.05100N ® (89
Condicoes de corte recomendadas @) L90

@ : ltem standard
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Broca Broca de fundo plano KDZ

Dimensoes
Dimensao (mm)
L s Tolerancia do
Descricao g 0 diam. § g m
min. | max.
KDz 0900X3.05100N YK
0910X3.05100N ® 91
0920X3.05100N ® 92 40 | 41
0930X3.05100N ®93
0940X3.05100N ®[94
L0.015| 0 |10]80
0950X3.05100N ®95
0960X3.05100N @96
0970X3.05100N ® |97 0l
0980X3.05100N o[98
0990X3.05100N @99
Kbz 1000X3.05100N ® |10 [0.015 0[] [4]
1010X3.05120N ® |10 45
4 L
1020%3.05120N ® [102
1030X3.05120N ® [103
46|47
1040X3.05120N ® [104 ) 2
1050X3.05120N ® [105/0.018 12 {100
1060%3.05120N ® [106 «
1070X3.05120N ® [107 47|48 o
1080X3.05120N o [103 Q
1090X3.05120N ® [109 @0
KDZ  1100X3.05120N PYEE ‘GEJ
1110X3.05120N YLK €
112043.05120N ® |12 51|52 o
113043.05120N YR L
1140%3.05120N ® |14
1150%3.05120N ® [11510018 0o |12|100
1160X3.05120N e |6
1170X3.05120N ® 117 B,
1180X3.05120N o8
1190X3.05120N o119 ]
1200X3.05120N YRR 54

Condigdes de corte recomendadas @) L90

@ : ltem standard
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Broca Broca de fundo plano KDZ-HP

KDZ-HP (Curto)
Toleranciado  Toleréncia do
Revestimento ?eef?fgfé‘r'a"ggg Angulo de Helice %I:w:sttre ddlgw:sttrg
DEE Q=
30°(3~: 60°) (DC=~012) (DC=012.5~)
g G T D= T1¢
m - ‘
OAL LCF(LN) ‘
OAL |
Fig. 1 Fig. 2
Dimensodes
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
L s Tolerancia do = o s Tolerancia do =
Descricao g— 0 didm. § g &y = Descricao g— D diam. § g & =
min. | max. min. | max.
KDz 0100X1.55040N-HP o1 351(43 KDz 0500X1.5S060N-HP @5
0110X1.55040N-HP ® 11 3947 0510X1.5S060N-HP ® (5.1 16|17
0120X1.5S040N-HP ® (12 43151 0520X1.5S060N-HP ® (52
0130X1.5S040N-HP ® |13 47155 0530X1.5S060N-HP ® |53
0140X1.55040N-HP ® |14 51159 0540X1.55060N-HP ® |54
-0.01f 0 | 4|50 1 -0.012) 0 | 6 |60 1
0150X1.55040N-HP ® (15 5563 0550X1.55060N-HP ® (55 17118
0160X1.5S040N-HP ® 16 57165 0560X1.5S060N-HP ® (56
0170X1.5S040N-HP ® |17 5.916.7 0570X1.5S060N-HP ® |57
0180X1.55040N-HP ® |18 6.116.9 0580X1.55060N-HP ® |58 18 |19
0190X1.55040N-HP ® 19 63171 0590X1.55060N-HP ® (59
Kbz 0200X1.5S040N-HP o2 65(7.3 Kbz 0600X1.5S060N-HP ® | 6 [-0.012 6 | 60
L 0210X1.5S040N-HP ® |21 6.9|7.7 0610X1.5S080N-HP ® |61 19|21
0220X1.55040N-HP ® |22 73181 0620X1.5S080N-HP ® |62
0230X1.55040N-HP ® (23 77185 0630X1.5S080N-HP ® (63
55/ 0240X1.5S040N-HP ® (24 8.1(89 0640X1.5S080N-HP ® (64
-0.01f 0 | 4|50 1 0 201(22|1
0250X1.55040N-HP ® |25 85193 0650X1.5S080N-HP ® | 6.5/-0.015 8 |70
@ 0260X1.55040N-HP ® |26 8.819.5 0660X1.5S080N-HP ® 6.6
K] 0270X1.55040N-HP o (27 9.119.8 0670X1.5S080N-HP ® (6.7
§ 0280X1.5S040N-HP ® (28 93(10 0680X1.5S080N-HP ® (638 21|23
4] 0290X1.5S040N-HP ® |29 9.5110.3 0690X1.5S080N-HP ® |69
?) KDz 0300X1.5S060N-HP ® | 3 |-0.01 9110 KDz 0700X1.5S080N-HP e |7
€ 0310X1.55060N-HP ® (3.1 0710X1.5S080N-HP o 7.1 22|24
g 0320X1.5S060N-HP ® (32 0|1 0720X1.5S080N-HP ® (72
I-? 0330X1.5S060N-HP ® |33 0730X1.5S080N-HP ® |73
0340X1.55060N-HP ® |34 0740X1.55080N-HP ® |74 23
0 | 660 1 -0.015 0 | 8 |70 1
Fresade 0350X1.55060N-HP ® (3.5/-0.012 11012 0750X1.5S080N-HP ® (75 L
opo 0360X1.55060N-HP ® (36 0760X1.55080N-HP ®|76 25
mienmtafirra- 0370X1.5S060N-HP ® |37 0770X1.5S080N-HP ® |77 2
solidas 0380X1.55060N-HP ® |38 12113 0780X1.5S080N-HP ® |78
Broca 0390X1.55060N-HP ® (39 0790X1.5S080N-HP ® (79
Kbz 0400X1.5S060N-HP o4 12113
0410X1.5S060N-HP ® |41
0420X1.55060N-HP ® |42 13|14
0430X1.55060N-HP ® (43
0440X1.5S060N-HP ® (44
-0.012) 0 | 6 | 60 1
0450X1.5S060N-HP ® |45 1415
0460X1.55060N-HP ® |46
0470X1.5S060N-HP ® (47
0480X1.5S060N-HP ® (48 15116
0490X1.55060N-HP ® (49

Condigdes de corte recomendadas @ L91

@ : ltem standard
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Broca Broca de fundo plano KDZ-HP

Dimensodes
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
L s Tolerancia do = o s Tolerancia do =
Descricao g 0 didm. § g &y = Descricao g— D diam. § g & =
min. | max. min. | max.
KDz 0800X1.5S080N-HP @ |38 8|70 KDz 1100X1.5S120N-HP e |11 336
0810X1.55100N-HP ® |31 25|27 1110X1.55120N-HP e |11.1
0820X1.55100N-HP ® |82 1120X1.55120N-HP ® |11.2
0830X1.55100N-HP ® |83 1130X1.55120N-HP ® |113 35137
0840X1.55100N-HP ® |84 26 | 28 1140X1.55120N-HP ® (114
-0.015 0 1 -0.018 0 | 12100 1
0850X1.55100N-HP ® |85 10 | 80 1150X1.55120N-HP ® |115
0860X1.55100N-HP ® |86 1160X1.55120N-HP ® |11.6
0870X1.55100N-HP ® |87 27129 1170X1.55120N-HP ® |11.7 36 |38
0880X1.55100N-HP ® (838 1180X1.55120N-HP ® |11.8
0890X1.55100N-HP ® |39 28 |30 1190X1.55120N-HP ® [119
Kbz 0900X1.55100N-HP ®|9 2|30 KDz 1200X1.55120N-HP e |12 37139
0910X1.55100N-HP ® |9.1 1250X1.55120N-HP ® 125 41| 41 L
0920X1.55100N-HP ® |92 1300X1.55120N-HP e |13 100| 43 | 43
0930X1.55100N-HP ® |93 29 | 31 1350X1.55120N-HP ® |13.5 " 44 | 44
0940X1.55100N-HP ® |94 1400X1.55120N-HP ® |14 45 | 45
-0.015 0 |10 80 1 -0.018 0 2
0950X1.55100N-HP ® |95 1450X1.55120N-HP ® |145 47 | 47 %}
0960X1.55100N-HP ® |96 1500X1.55120N-HP ® |15 48 | 48 o
0970X1.55100N-HP ® |97 30 |32 1550X1.55120N-HP ® |15.5 | |15 50 | 50 °
0980X1.55100N-HP ® |98 1600X1.55160N-HP ® |16 16 52|52 §
0990X1.55100N-HP ® |99 31(33 1650X1.55160N-HP ® |16.5 53153 4]
KDz 1000X1.55T00N-HP ® | 10 [-0.015] 10| 80 1l KDz 1700X1.55160N-HP e |17 54 | 54 ;Cj
1010X1.55120N-HP ® |10.1 1750X1.55160N-HP ® |17.5[-0.018 15| 56 | 56 €
1020X1.55120N-HP ® |10.2 1800X1.55160N-HP ® |18 16 57 |57 g
1030X1.55120N-HP ® (103 32(34 1850X1.55160N-HP ® |185 0 591592 L
1040X1.55120N-HP ® (104 1900X1.55160N-HP ® |19 60 | 60
1050X1.55120N-HP @ |10.5[-0.018 0 12 1100 ! 1950X1.55160N-HP ® |19.5 0021 _125 62 | 62
1060X1.55120N-HP ® |10.6 335 2000X1.55200N-HP ® |20 20 63 | 63
1070X1.55120N-HP ® |10.7
1080X1.55120N-HP ® (108
1090X1.55120N-HP ® (109 34136

Condigdes de corte recomendadas @) L91

@ : ltem standard
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Broca Broca de fundo plano KDZ-HP

KDZ-HP (Regular)

Toiljg[éncia do
Semfurode - idmetro
Revestimento refrigeragao ~ Angulo de Hélice ~ da haste

20°
MEGACOAT
e e =0

(DC=~012)

30°(@3~:60°)

o sl B B =8

LCF 1
= OAL LCF(LN) ‘

OAL |
Fig. 1 Fig. 2
Dimensodes
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
L s Tolerancia do = o s Tolerancia do =
Descricao g— 0 diam. § g m = Descricao g— 0 diam. § g =1 i
min. | max. min. | max.
KDz 0300X3.0S060N-HP ® | 3 (-0.01 KDz 0600X3.0S060N-HP ® | 6 [-0.012 6 | 60 28| 2
0310X3.0S060N-HP ® (3.1 14115 0610X3.0S080N-HP ® (6.1
0320X3.0S060N-HP ® (32 0620X3.0S080N-HP ® (6.2 28 2
0330X3.0S060N-HP ® (33 15|16 0630X3.0S080N-HP ® (63
0340X3.0S060N-HP ® (34 0640X3.0S080N-HP ® (64
0350X3.0S060N-HP ® (3.5/-0.012 0|6y ! 0650X3.0S080N-HP ® |6.5[-0.015 0 8|70 1
0360X3.0S060N-HP ® (36 0660X3.0S080N-HP ® (6.6 30 | 31
0370X3.0S060N-HP ® (37 17118 0670X3.0S080N-HP ® (6.7
0380X3.0S060N-HP ® (38 0680X3.0S080N-HP ® (68 31 n
0390X3.0S060N-HP ® (39 0690X3.0S080N-HP ® (69
KDz 0400X3.0S060N-HP @ |4 19120 Kbz 0700X3.0S080N-HP e |7
L 0410X3.0S060N-HP ® 41 0710X3.0S080N-HP ® 7.1
0420X3.0S060N-HP ® (42 0720X3.0S080N-HP ® (72 32133
0430X3.0S060N-HP ® (43 20|21 0730X3.0S080N-HP ® (73
gé 0440X3.0S060N-HP ® |44 0740X3.0S080N-HP ® (74
-0.0120 0 | 6 |60 1 -0.0151 0 | 8 |70 1
0450X3.0S060N-HP ® (45 0750X3.0S080N-HP ® (75
@ 0460X3.0S060N-HP ® (46 0760X3.0S080N-HP ® 76
K] 0470X3.0S060N-HP ® |47 21|22 0770X3.0S080N-HP ® |77 34|35
§ 0480X3.0S060N-HP ® (48 0780X3.0S080N-HP ® (78
4] 0490X3.0S060N-HP ® (49 0790X3.0S080N-HP ® (79
‘LIE) KDz 0500X3.0S060N-HP ®|5 KDz 0800X3.0S080N-HP ® |38 8|70 36| 2
€ 0510X3.0S060N-HP ® (5.1 23|24 0810X3.0S100N-HP ® (8.1
% 0520X3.0S060N-HP ® 52 0820X3.0S100N-HP ® (82 36 3
L 0530X3.0S060N-HP ® (53 24| 25 0830X3.0S100N-HP ® (83
0540X3.0S060N-HP ® (54 0840X3.0S100N-HP ® (84
-0.012) 0 | 6 |60 1 -0.015| 0
Fresade 0550X3.0S060N-HP ® (55 25|26 0850X3.0S100N-HP ® (85 10 | 80 1
fopo 0560X3.0S060N-HP ® 56 0860X3.0S100N-HP ® (86 38139
mienmtafina- 0570X3.0S060N-HP ® (57 % | 27 0870X3.0S100N-HP ® (87
stlidas 0580X3.0S060N-HP ® (58 0880X3.0S100N-HP ® (88 39| 40
Broca 0590X3.0S060N-HP ® |59 0890X3.0S100N-HP ® (89
Condigoes de corte recomendadas @ L91
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Broca Broca de fundo plano KDZ-HP

Dimensoes
Dimensao (mm)
L s Tolerejxhncia do =
Descricdo g 0 diam. § g sl =
min. | max.
KDZ  0900X3.05100N-HP N
0910X3.05100N-HP ® (9]
0920X3.05100N-HP ® (92 40 | 41
0930X3.05100N-HP @93
0940X3.05100N-HP ® (94
-0.015| 0 | 1080 1
0950X3.05100N-HP @95
0960X3.05100N-HP ® (96
0970X3.05100N-HP ® (97 0|8
0980X3.05100N-HP ® (98
0990X3.05100N-HP @[99
KDZ  1000X3.0S100N-HP ® (10 [-0.015 10| 80 4502
1010X3.05120N-HP ® [10.1 5| L
1020X3.05120N-HP ® (102
1030X3.05120N-HP ® (103
1040X3.05120N-HP ® (104 0 )4 é
1050X3.05120N-HP ® [10.5]-0.018 12 [100 1
1060X3.05120N-HP ® (106 @
1070X3.05120N-HP ® (107 47| 48 o
1080X3.05120N-HP ® (103 0
1090X3.05120N-HP ® (109 4
KDZ  1100X3.05120N-HP PYEE ‘GEJ
1110X3.05120N-HP ® |11 €
1120X3.05120N-HP ® (112 51152 o
113043.05120N-HP YR L
1140X3.05120N-HP ® [114
1150%3.05120N-HP ® (1150018 0 |12]100 1
1160X3.05120N-HP ® |16
1170X3.05120N-HP ® (117 53 | 54
1180X3.05120N-HP ® (1138
1190X3.05120N-HP @ [119
1200X3.05120N-HP on 540542

Condigoes de corte recomendadas @ L91

@ : ltem standard
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Broca Broca de fundo plano KDZ

Condigoes de corte recomendadas

KDZ
Material Aplicacio D'ame“(‘r’nerf];er""')c o1 0 03 04 05 06 08 010 012
Rotaio (min) | 19,500 | 11,200 | 8300 | 6200 | 5000 | 420 | 320 | 250 | 270
Aco estrutural
Aco carbono
55400,345C WA 300 380 520 520 520 520 520 450 450
(mm/min)
Rotagio (min™) | 19,000 | 10,000 | 7,200 | 5400 | 4400 | 3,600 | 2,700 | 2,200 1,800
Liga de aco
SCM, SNCM T den
axa de Avanco 300 320 450 450 450 450 450 400 400
(mm/min)

Rotacdo (min™) 16,000 8,000 3,900 2,900 2,300 1,900 1,500 1,200 1,000
Aco pré-endurecido
(30~45HR()

Taxa de Avango

. 210 210 210 210 210 210 210 190 190
(mm/min)

Rotacdo (min™) 16,000 10,000 7,200 5,400 4,400 3,600 2,700 2,200 1,800
Ferro fundido nodular

FCD400 Fresamento em

Taxa de Avango
mergulho (mm/min) 200 300 390 390 390 390 390 340 340

Rotacdo (min) 20,000 20,000 17,800 13,100 10,500 8,900 6,700 5,400 4,500
Liga de aluminio

A7075 Taxa de A
axa ce fvango 500 850 1270 | 1,220 | 120 | 1270 | 1,270 | 1,270 | 1,270
L (mm/min)
Rotacdo (min™) 20,000 20,000 13,100 10,000 8,000 6,700 5,000 4,000 3,400
Fundicdo de liga de aluminio
AC, ADC Taxa de A
axa de Auarco 450 750 820 820 820 820 820 820 820
n (mm/min)
©
ke
e} Precaucodes
: - Esta ferramenta foi especialmente projetada para fresamento em mergulho e NAO é Tipo regular Tipo curto
8 recomendada para corte transversal
c . . igeracio i ] ) -
Recomenda-se a refrigeracdo interna.
S , Profundidade
£ « As condigoes de corte devem ser ajustadas para se adequar a rigidez da maquina e ao Profund|da(:1e de Perfuracio
1] comprimento em balango de Perfuracéo 1.5D(1.5xDC) ou menos
£ .Aoperaco intermitente & dad d fundidade de furaco é 2D i 2D(2xDC) ou menos I
o peragao intermitente é recomendada quando a profundidade de furagao é 2D ou mais.
L « Use mandril e maquina com a rigidez mais elevada possivel.

« Furagao aco inoxidavel (SUS 304, SUS 316) ndo é recomendada.

« Podem ser necessérias modificacdes nas condi¢des de corte ao atravessar uma superficie Diam. externo (DC) Diam. externo (DC)
Fresade inclinada, dependendo do angulo de inclinagéo (Figura a Direita)
topo Quando o angulo de inclina¢ao da peca for 30° ou menos, reduza a taxa de avango em 50%.
" Micofemra- Quando o angulo de inclinacdo da peca for superior a 30°, reduza a rotacdo em 70% e a taxa de
mentas avanco em 30%.
solidas
Broca
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Broca Broca de fundo plano KDZ-HP

KDZ-HP
Material Aplicado D'aml)e(t’(‘r’ner;‘];e’"° o1 | 01.5| 02 | 02.5| 03 | 03.5| o4 | 045 | o5 | 66 | o8 | 010 | 012 | 014 | 016 | 018 | 620
— Rotado (min”) |20,700|13,800|11,150| 9,200 | 9,100 | 7,800 | 6,800 | 6,100 | 5,500 | 4,600 | 3,500 | 2,800 | 2,300 | 1,800 | 1,600 | 1,400 | 1,300
Aco carbono
55400, 545¢
T"”&drﬁ/r\r‘]’f‘n"f" 350 | 350 | 430 | 430 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 480 | 480 | 480 | 480
Rotacio (min™') |17,500(11,700 9,600 | 7,650 | 7,200 | 6,200 | 5,400 | 4,800 | 4,400 | 3,600 | 2,700 | 2,200 | 1,800 | 1,500 | 1,350 | 1,200 | 1,100
Liga de aco
SCM, SNCM T de A
a’zﬁmﬁ/n‘]’;‘n")“’ 290 | 290 | 380 | 380 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 420 | 420 | 420 | 420

Rotagdo (min™) | 9,600 | 6,400 | 5,570 | 4,460 | 3,900 | 3,400 | 2,900 | 2,600 | 2,300 | 1,900 | 1,500 | 1,200 { 1,000 | 850 | 750 | 650 | 600
Aco pré-endurecido
(30~45HRC)

Taxa de Avango

—LIL (mm/min)

Rotacao (min™") [15,900{10,600|10,360| 8,290 | 7,200 | 6,200 | 5,400 | 4,800 | 4,400 | 3,600 | 2,700 | 2,200 | 1,800 | 1,550 | 1,350 | 1,200 | 1,700

120 | 120 | 170 | 170 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 200 | 200 | 200 | 200

Ferro fundido nodular
FCD400 Fresamento em
mergulho

Taxa de Avanco

. 220 | 250 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 360 | 360 | 360 | 360
(mm/min)

Rotagao (min™') {39,800|26,600|23,000|18,500|17,800|15,200|13,100|11,800|10,500| 8,900 | 6,700 | 5,400 | 4,500 | 3,800 | 3,400 | 3,000 | 2,700
Liga de aluminio
A7075

Taﬁn(:ﬁ/ﬁ;’?nl;go 900 | 1,000 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 L
- . Rotacdo (min™) |29,000{19,200|17,500(14,000{13,100|11,500{10,000| 8,800 | 8,000 | 6,700 | 5,000 | 4,000 | 3,400 | 2,900 | 2,500 | 2,200 | 2,000
Fundicdo de liga de
aluminio %}
AC A
G ADC ToadeAvanco | ooy | 550 | g9 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820
(mm/min) 0
S
S
Precaugoes §
- Esta ferramenta foi especialmente projetada para fresamento em mergulho e NAO é Tipo regular Tipo curto n
recomendada para corte transversal S
« Recomenda-se a refrigeracao interna. 6 T 6 Pr(ifundidade GC_,
« As condi¢des de corte devem ser ajustadas se adequar a rigidez da méaquina e ao comprimento Profundidade de Perfuracio =
em balanco dePerfuraczo 1.5D(1.5xDC) ou menos o
« A operacio intermitente é recomendada quando a profundidade de furacdo ¢ 2D ou mais. 2D(2xDC) ou menos ! o
« Use mandril e maquina com a rigidez mais elevada possivel. L
« Furagao aco inoxiddavel (SUS 304, SUS 316) nao é recomendada.

« Podem ser necessarias modificacdes nas condigdes de corte ao atravessar uma superficie Diam. externo (DC) Diam. externo (DC)
inclinada, dependendo do angulo de inclinagéo (Figura a Direita)
Quando o angulo de inclinagdo da peca for 30° ou menos, reduza a taxa de avango em 50%.
Quando o angulo de inclinacao da peca for superior a 30°, reduza a rotagdao em 70% e a taxa de
avanco em 30%.
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Broca Broca de fundo plano 2ZDK

2ZDK (Curto) Sera substituido pelo KDZ ® L82, L83
Sem furo de To[lieigémnéi;udo To(lieigémngita:udo
|{‘\ = Revestimento refrigeracdo  AngulodeHélice  da haste da haste
SR iy | g 20°
=L of J= e
LN oL (DC=~012) (DC=012.5~)
Fig. 1

S

DC
DCON
-
I

g
T
DCON

LCF(LN) LCF(LN)
OAL OAL
Fig.2 Fig.3
Dimensodes
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
Dt H Toleréncia do o D s Toleréncia do o
escrigdo S = o w i escrigao S = o =
! ZlocEr 18 =G| w ! ZlocEr 18 =G|
min. | méax. min. | méax.
2IDK  010S Ol 314 2IDK 0508 Ol5s
011S MT0| 1.1 0515 O 151
35145 16 | 17
0125 MTO| 1.2 0525 0152
013S MTO| 1.3 415 053S O 153
014S MTO| 1.4 45155 054S MTO| 5.4
— -0.01| 0 | 4|50 1 — -0.0120 0 | 6 |60 1
0158 O 15 516 0555 O 155 17118
0165 O 1.6 0565 O |56
0178 MTO| 1.7 55165 0575 MTO| 5.7
0185 MTO| 1.8 6|7 058S O 158 18119
0195 MT0| 1.9 0595 MT0| 5.9
DK 0208 o2 617 2DK 0605 [ O] po012 0 |6 |60 12|
L 0215 MTO| 2.1 060S-P O 0 (0.012 1917
0225 MTO| 2.2 718 061S O16.1
0235 MT0| 2.3 0625 O 162
024S O |24 063S 0163
-0.01] 0 | 4|50 1
0255 O 125 819 064S O [64
8170(20(22| 1
@ 0265 0126 0655 O 16.5/-0.015 0
ke 0275 O |27 0665 O 166
9 0285 MTO| 2.8 9110 067S MTO| 6.7
4] 0295 ©129 068S 168 2123
=
GCJ 2IDK 0308 O] 31-0.01 9110 0695 MTO| 6.9
S 0315 O 3.1 20K 070S o7
g 0325 MTO| 3.2 01 071S MTO| 7.1 22|24
b 0335 o133 0725 M10] 7.2
034S O 134 . 1 073S 0173
Fresade 035 O [3.5/-0.012 1112 074S MTO| 7.4 23
topo ———0015 0 | 8|70 1
0365 MTO| 3.6 0755 O 175 L
Migofera- 0375 o317 0765 MT0| 7.6 2
mentas
stlidas 0385 MTO| 3.8 12113 0775 0|77 "
039S MTO| 3.9 078S O 178
Broca -
2IDK  040S O 4 1213 079S MT0| 7.9
0415 O |41
0425 O 42 13114
0435 O (43
0445 MTO| 4.4
-0.0120 0 | 6 |60 1
0455 O |45 14115
0465 MTO| 4.6
0475 MTO| 4.7
048S O 148 15116
049S O 149

Condigdes de corte recomendadas @) L95

(O : Checar disponibilidade MTO0 : Feito sob encomenda
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Broca Broca de fundo plano 2ZDK

Dimensodes
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
L s Tolerancia do = o s Tolerancia do =
Descricao g 0 didm. § g &y = Descricao g D diam. § g & =
min. | max. min. | max.
2IDK 080S O 8 8|70 | 2| 2IDK 1105 om 336
081S MTO| 8.1 25127 ms MT0|11.1
082S O (82 1128 MTO[11.2
083S MTO| 8.3 13S MT0{11.3 3537
084S MTO| 8.4 26| 28 114S MTO{11.4]
-0.015| 0 -0.018 0 |12 100 1
085S O (85 10 | 80 1 1155 O 115
0865 MTO| 8.6 1165 MTO[11.6
0875 O |87 27 129 175 MTO|11.7 36 | 38
088S © 188 1185 MT0{11.8
089S MTO| 8.9 28 |30 1195 MTO[11.9
2IDK 090S O19 2 | 30 27DK 1208 o112 371392
091S MTO| 9.1 1255 O 1125 ANE L
0925 MT0{ 9.2 1308 O 13 100| 43 | 43
093S MTO0| 9.3 1355 O 135 44 | 44
094S MTO| 9.4 B3 1408 O (14 1 451451 3 gi
-0.0151 0 [ 10|80 1 -0.018 0
0955 195 1455 O 4.5 47 | 47
0965 MTO| 9.6 150 o115 48 | 48 @0
0975 MTO| 9.7 30 |32 1555 O |15.5 | |15 50 | 50 °
0985 BIEY 1605 o6 AREIEIE Q
0995 MTO| 9.9 31133 1655 O 116.5 531533 4]
2IDK 100S O 110 [-0.015 10 | 80 31133 L 21DK 170S o117 54 | 54 %
1015 MT0{10.1 1755 O 117.5-0.018 15| 56 | 56 €
1025 MT0{10.2 1805 O 118 16 57 |57 3 %
103S 1103 32|34 1855 O 118.5 0 59159 I
104S MTO{10.4] 190S o119 60 | 60
1055 O [10.5[-0.018 0 12 1100 1 1955 O (195 0021 _125 62 | 62
1065 MT0{10.6 335 2005 O 120 20 63 63| 2
1075 MTO{10.7
108S MT0{10.8
109S MT0{10.9 34136

Condigdes de corte recomendadas @) L95

(O Checar disponibilidade MTO0: Feito sob encomenda
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Broca Broca de fundo plano 2ZDK

21DK (Regular) Sera substituido pelo KDZ ® L84, L85

Tolerancia do
Semfurode diametro
Revestimento ~ refrigeragdo  Angulo de Hélice  da haste

20°
Y MEGACOAT
Metal duro NANO * 3

o g =N z
® zl 3R g & &l S8 ks
LCF — IcF ]| = e
LN
OAL LN Aal
Fig. 1 Fig. 2
Dimensodes
Dimenséo (mm)
e s Tolerancia do =
escrigao S iam. | = | o =
! ZlocEr 18 2|5 w
min. | méx.
2IDK 030 O 31-0.01 14115
033 O 133 15116
035 O35 17118
040 Ol 4 19|20
042 O |42 20|21
- 0 | 660 1
045 O [4.5]-0.012 2122
050 o5 23| 24
053 O 153 24 | 25
055 O |55 25|26
056 O 156 26 | 27
21DK 060 O 6 |-0.012 6 |60(28[28| 2
L 065 O 165 30 |31
068 O 168 31132 1
070 o7 81703233
075 0175 0 34|35
080 O 8 |-0.015 36 36| 2
@ 085 O (85 38139
e 088 O 88 39| 40
35 - 10 | 80 1
A 090 Ol19 40 | 41
4] 095 195 42 | 43
=
CIC) 2IDK 100 O 110 [-0.015 1080|4545 2
e 103 O {103 46 | 47
g 105 O 110.5 47 | 48
(9] 0 1
L 110 O 11 1-0.018] 12 {100 51 | 52
115 o s 53], ||
Fresade 120 Ol 54 2
topo
pi Condicoes de corte recomendadas @) L95
Microferra-
mentas
stlidas
Broca

(O : Checar disponibilidade
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Broca

Broca de fundo plano 2ZDK

Condigoes de corte recomendadas

2ZDK

Aplicacdes Material usinado Aplicacdo Diam. externo DC (mm) ol 02 03 04 05 06 08
Rotagdo (min™) 19,500 11,200 8,300 6,200 5,000 4,200 3,200
Aco estrutural
Aco carbono .
Taxa de avanco (mm/min) 300 380 520 520 520 520 520
Rotagdo (min™) 19,000 10,000 7,200 5,400 4,400 3,600 2,700
Liga de aco
Taxa de avanco (mm/min) 300 320 450 450 450 450 450
, ) Rotagdo (min™) 16,000 8,000 3,900 2,900 2,300 1,900 1,500
Aco pré- endurecido
(30 ~ 45HRC) )
Taxa de avanco (mm/min) 210 210 210 210 210 210 210
K "
rl
de mergulho Rotacao (min”") 16,000 10,000 7,200 5,400 4,400 3,600 2,700
Ferro fundido nodular
Taxa de avanco (mm/min) 200 300 390 390 390 390 390
Fresamento de mergulho ]
Rotagdo (min™) 20,000 20,000 17,800 13,100 10,500 8,900 6,700
Ligas de aluminio
Taxa de avanco (mm/min) 500 850 1,270 1,270 1,270 1,270 1,270
Rotagdo (min™) 20,000 20,000 13,100 10,000 8,000 6,700 5,000
Fundicdo de liga de aluminio
Taxa de avanco (mm/min) 450 750 820 820 820 820 820
Aplicagdes Material usinado Aplicagdo Didm. externo DC (mm) 010 012 014 016 018 020
Rotagdo (min”) 2,500 2,100 1,800 1,600 1,400 1,300
Aqo estrutural
Aco carbono .
Taxa de avanco (mm/min) 450 450 450 450 450 450
Rotagdo (min”) 2,200 1,800 1,500 1,350 1,200 1,100
Liga de aco
Taxa de avan¢o (mm/min) 400 400 400 400 400 400
, ) Rotagdo (min”) 1,200 1,000 850 750 650 600
Aqo pré- endurecido
(30 ~ 45HRC) ;
Taxa de avanco (mm/min) 190 190 190 190 190 190
-
rl
de mergulho Rotacao (min”) 2,200 1,800 1,550 1,350 1,200 1,100
Ferro fundido nodular
Taxa de avanco (mm/min) 340 340 340 340 340 340
Fresamento de mergulho
Rotagdo (min”) 5,400 4,500 3,800 3,400 3,000 2,700
Ligas de aluminio
Taxa de avan¢o (mm/min) 1,270 1,270 1,270 1,270 1,270 1,270
Rotagdo (min”) 4,000 3,400 2,900 2,500 2,200 2,000
Fundicdo de liga de aluminio
Taxa de avango (mm/min) 820 820 820 820 820 820
NAO recomendado para ranhuras
*Esta ferr, ta foi especial te projetada para fr to em mergulho e NAO é recomendada para ranhuras.
- Recomenda-se o uso de refrigerante. Tipo curto Tipo regular

- Ajuste as condigdes de corte para que se adequem a rigidez da maquina.

- Use mandril e maquina com a rigidez mais elevada possivel.

- A usinagem de aco inoxidavel NAO é recomendada.

- O ajuste das condig¢des de corte em usinagem de uma superficie inclinada, dependendo

do angulo de inclinagéo. (Fig. 1)

Quando o angulo de inclinagéo da peca for 30° ou menos, reduza a taxa de avango em 50%.
Quando o angulo de inclinagao da peca for superior a 30°, reduza a rotagdo em 70%

e a taxa de avango em 30%.

Sy e

Profundidade de Perfuragéo
:1.5xDC ou menos

Diam. externo (DC) ‘

3> Il

Profundidade de Perfuragéo
:2xDC ou menos

Diam. externo (DC)

Fig. 1

L95

Ferramentas sélidas



Broca Broca de fundo plano 2ZDK-HP

2ZDK-HP (Curto) Sera substituido pelo KDZ-HP @ L86, L87
Revestimento ?é‘rf?gfg&gg Angulo de Hélice TO‘EE:}T]]IEE;O TOE&?;%?;U

L afl==
(DC=~012) (DC=012.5~)
T ‘ =
S e — B

OAL LCF(LN)

@ S

LCF
LN

:

DCON

OAL ‘

1
Fig. 1 Fig. 2
Dimensoes
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
o H Tolerancia do o o s Tolerancia do o
Descricao g 0 didm. § g &y = Descricao g— D diam. § g & =
min. | max. min. | max.
2IDK 010HP-1.5D O 3.5(43 210K 050HP-1.5D O15
011HP-1.5D O 111 3.9 (47 05THP-1.5D O 151 16117
012HP-1.5D 0112 43151 052HP-1.5D 0152
013HP-1.5D O113 47155 053HP-1.5D O 153
014HP-1.5D O 114 51159 054HP-1.5D O 154
— -0.01f 0 | 4|50 1 — -0.012) 0 | 6 |60 1
015HP-1.5D O 115 551(6.3 055HP-1.5D O |55 17 18
016HP-1.5D O 116 57165 056HP-1.5D O 156
017HP-1.5D O|17 5.916.7 057HP-1.5D O |57
018HP-1.5D O118 6.116.9 058HP-1.5D O 158 18119
019HP-1.5D 0119 6.3(7.1 059HP-1.5D O 159
21DK 020HP-1.5D O 2 65(7.3 2IDK 060HP-1.5D O 6 [-0.012 6 | 60 L
L 021HP-1.5D o121 6.9|7.7 061HP-1.5D O 161 19|21
022HP-1.5D 0122 73181 062HP-1.5D O16.2
023HP-1.5D 0123 77185 063HP-1.5D 0163
gé 024HP-1.5D O 124 8.118.9 064HP-1.5D O 164
-0.01f 0 | 4|50 1 0 20 | 22
025HP-1.5D O 125 85193 065HP-1.5D ©16.51-0.015 8 |70 1
@ 026HP-1.5D 0126 8.819.5 066HP-1.5D O 16.6
ke 027HP-1.5D O |27 9.1(9.8 067HP-1.5D O 167
§ 028HP-1.5D 0128 9.3]10 068HP-1.5D 0168 7123
4] 029HP-1.5D ©129 9.5110.3 069HP-1.5D 169
;C_; 21DK 030HP-1.5D O] 31-0.01 9110 21DK 070HP-1.5D o117
S 031HP-1.5D O 3.1 071HP-1.5D O 7.1 2|4
g 032HP-1.5D 0132 01 072HP-1.5D 0172
b 033HP-1.5D o133 073HP-1.5D o173
034HP-1.5D O 134 074HP-1.5D O 174 23
- 0 | 660 1 - -0.015 0 | 8 |70 1
Fresade 035HP-1.5D O [3.5/-0.012 1112 075HP-1.5D O 175 L
opo 036HP-1.5D o136 076HP-1.5D o 76 2
mien(mtafina- 037HP-1.5D O 137 077HP-1.5D 0|77 2
solidas 038HP-1.5D O 138 12113 078HP-1.5D 0178
Broca 039HP-1.5D O 139 079HP-1.5D 0179
21DK 040HP-1.5D O 4 1213
041HP-1.5D O 141
042HP-1.5D O 42 13114
043HP-1.5D O (43
044HP-1.5D O |44
-0.012) 0 | 6 | 60 1
045HP-1.5D O |45 14115
046HP-1.5D O 4.6
047HP-1.5D O |47
048HP-1.5D O 148 15116
049HP-1.5D O 149

Condigoes de corte recomendadas @ L104

(O : Checar disponibilidade
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Broca Broca de fundo plano 2ZDK-HP

Dimensodes
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
L s Tolerancia do = o s Tolerancia do =
Descricao g 0 didm. § g &y = Descricao g D diam. § g & =
min. | max. min. | max.
2IDK 080HP-1.5D Ol8 8 |70 L 21DK 110HP-1.5D omm 34| 36
081HP-1.5D O 181 2527 111HP-1.5D O ma
082HP-1.5D O (82 112HP-1.5D O m.2
083HP-1.5D 183 113HP-1.5D [ORINK] 3537
084HP-1.5D O |84 26|28 114HP-1.5D O 1.4
— -0.015| 0 — -0.018 0 |12 100 1
085HP-1.5D O (85 10 | 80 1 115HP-1.5D O 1115
086HP-1.5D O 186 116HP-1.5D O 1.6
087HP-1.5D 187 27129 117HP-1.5D O .7 36 | 38
088HP-1.5D © 188 118HP-1.5D O 1.8
089HP-1.5D O 189 28|30 119HP-1.5D O M9
21DK 090HP-1.5D o119 21 30 21DK 120HP-1.5D Ol 37139
091HP-1.5D O 191 125HP-1.5D O 1125 ANE L
092HP-1.5D 0192 130HP-1.5D O 13 100| 43 | 43
093HP-1.5D 0193 2 |31 135HP-1.5D O 135 n 44 | 44
094HP-1.5D ©194 140HP-1.5D O 114 45 | 45
-0.0151 0 [ 10|80 1 -0.018 0 2
095HP-1.5D 195 145HP-1.5D O 4.5 47 | 47 %}
096HP-1.5D O 196 150HP-1.5D o115 48 | 48 @0
097HP-1.5D O 197 30 |32 155HP-1.5D O (155 | |15] 50|50 Ke)
098HP-1.5D BIEY 160HP-1.5D o6 ARGIE Q
099HP-1.5D 0199 31133 165HP-1.5D O 116.5 53|53 4]
2IDK 100HP-1.5D O 110 [-0.015 10 | 80 31133 L 21DK 170HP-1.5D o117 54 | 54 %
101HP-1.5D O (101 175HP-1.5D O [17.5-0.018, 115] 56 | 56 €
102HP-1.5D O 1102 180HP-1.5D O 18 16 57 |57 g
103HP-1.5D 1103 32|34 185HP-1.5D O 118.5 0 59159 2 I
104HP-1.5D O (104 0 190HP-1.5D o119 0,021 125 60 | 60
105HP-1.5D O [10.5[-0.018 12 1100 1 195HP-1.5D O (195 | 62 | 62
106HP-1.5D O [10.6 335 200HP-1.5D 012 20 63 | 63
107HP-1.5D O 110.7
108HP-1.5D O 110.8
109HP-1.5D O 110.9 34|36

Condicoes de corte recomendadas @ L104

(O : Checar disponibilidade
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Broca Broca de fundo plano 2ZDK-HP

2ZDK-HP (Curto, Haste longa)

Sem furo de Tolerancia do

1 de didmetro
Revestimento ~ refrigeracdo  Angulode Hélice  da haste

20°
MEGACOAT

@

I’
=

LN | ‘
Fig. 1
Dimensodes
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
o H Tolerancia do o o s Tolerancia do o
Descricao g 0 didm. § g &y = Descricao g— D diam. § g & =
min. | max. min. | max.
2IDK 030HP-1.5D-LS O 31-0.01 9 (30 21DK 060HP-1.5D-LS O 6 [-0.012 60 | 1
031HP-1.5D-LS MT0]| 3.1 131 061HP-1.5D-LS MT0] 6.1 19 %
032HP-1.5D-LS MT0| 3.2 10|32 | 062HP-1.5D-LS MT0| 6.2
033HP-1.5D-LS MT0| 3.3 33 063HP-1.5D-LS MT0] 6.3
034HP-1.5D-LS MT0| 3.4 34 064HP-1.5D-LS MTO| 6.4
— 0 | 6 (100 — 1 — 0 | 6 (120] 20 |129.5
035HP-1.5D-LS O [3.5]-0.012 1135 | 065HP-1.5D-LS O [6.5]-0.015 2
036HP-1.5D-LS MT0| 3.6 36 066HP-1.5D-LS MTO| 6.6
037HP-1.5D-LS MT0| 3.7 137 | 067HP-1.5D-LS MT0| 6.7
038HP-1.5D-LS MT0| 3.8 12 ﬁ 068HP-1.5D-LS MT0| 6.8 21130
039HP-1.5D-LS MT0| 3.9 39 069HP-1.5D-LS MT0| 6.9
21DK 040HP-1.5D-LS Ol 4 12 | 40 2IDK 070HP-1.5D-LS Ol7 i
L 041HP-1.5D-LS MTO| 4.1 i 071HP-1.5D-LS MT0| 7.1 22
042HP-1.5D-LS MTO| 4.2 13 i 072HP-1.5D-LS MT0| 7.2 L
043HP-1.5D-LS MT0| 4.3 43 073HP-1.5D-LS MT0| 7.3 30.5
gé 044HP-1.5D-LS MTO| 4.4 44 074HP-1.5D-LS MT0| 7.4 23
-0.012) 0 | 6 |100 — 1 -0.015 0 | 6 |120 2
045HP-1.5D-LS O |45 14 i 075HP-1.5D-LS O |75
o 046HP-1.5D-LS MTO| 4.6 46 076HP-1.5D-LS MT0| 7.6
g 047HP-1.5D-LS MTO| 4.7 ﬂ 077HP-1.5D-LS MT0| 7.7 2| 31
9 048HP-1.5D-LS MT0| 4.8 15|48 | 078HP-1.5D-LS MT0| 7.8
4] 049HP-1.5D-LS MT0| 4.9 49 079HP-1.5D-LS MT0| 7.9
?) 21DK 050HP-1.5D-LS O15 ﬂ 21DK 080HP-1.5D-LS Ol 8 80 [ 1
€ 051HP-1.5D-LS MTO| 5.1 51 081HP-1.5D-LS MTO| 8.1 25
g 052HP-1.5D-LS MT0| 5.2 16 z 082HP-1.5D-LS MT0| 8.2 | P15
L 053HP-1.5D-LS MT0| 5.3 53 083HP-1.5D-LS MT0] 8.3 L
054HP-1.5D-LS MTO| 5.4 54 084HP-1.5D-LS MTO| 8.4 26
- -0.0120 0 | 6 |110 — 1 - -0.015 0 | 8 |130
Fresade 055HP-1.5D-LS O |55 17| 55 085HP-1.5D-LS O (85 2
opo 056HP-1.5D-LS M0 5.6 56 | 086HP-1.5D-LS M0 8.6 —*
Miaofera 057HP-1.5D-LS MT0| 5.7 57| 087HP-1.5D-LS MT0| 8.7 7|
solidas 058HP-1.5D-LS MTO| 5.8 18 i 088HP-1.5D-LS MT0| 8.8 S
Broca 059HP-1.5D-LS MTO| 5.9 59 089HP-1.5D-LS MTO| 8.9 28
Condicoes de corte recomendadas @ L105

(O Checar disponibilidade MTO0: Feito sob encomenda
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Broca Broca de fundo plano 2ZDK-HP

Dimensoes
Dimensao (mm)
o H Tolerancia do o
Descricdo g 0 diam. § g sl =
min. | max.
2IDK  090HP-1.5D-LS ol %
09THP-1.5D-LS MT0| 9.1 ]
092HP-1.5D-LS MT0[ 9.2 s
093HP-1.5D-LS MT0[ 9.3 :
094HP-1.5D-LS MT0| 9.4 2
0015 0 | 8 [130 2
095HP-1.5D-LS Ol95
096HP-1.5D-LS MT0[ 9.6
097HP-1.5D-LS MT0[ 9.7 30 335
098HP-1.5D-LS MT0[ 9.8
099HP-1.5D-LS MT0[ 9.9 31 345
20K 100HP-1.5D-LS O |10 [-0.015 31 [00] 1
101HP-1.5D-LS MT0[10.1 L L
102HP-1.5D-LS MT0[10.2 .
103HP-1.5D-LS MT0[10.3 2,
104HP-1.5D-LS MT0[10.4
105HP-1.5D-LS > osloog © |10|™ 2 %2—]
106HP-1.5D-LS MT0[10.6 ”
33 365 S
107HP-1.5D-LS MT0[10.7 o
108HP-1.5D-LS MT0[10.8 0
109HP-1.5D-LS MT0[10.9 34 375 ]
DK 110HP-15D-LS ol w7 ‘GEJ
111HP-1.5D-LS MTO|11.1 =
112HP-1.5D-LS MTO[11.2 o
113HP-1.5D-LS wro[11.3 35 385 L
114HP-1.5D-LS MT0[11.4 10150 )
115HP-1.5D-LS O [11.510.018 0
116HP-1.5D-LS MTO[11.6
117HP-1.5D-LS MTO[11.7 36 [39.5
118HP-1.5D-LS MT0[11.8
119HP-1.5D-LS MT0[11.9
120HP-1.5D-LS oln 12 [170] 37 {120 1

Condigoes de corte recomendadas @ L105

(O Checar disponibilidade MTO0: Feito sob encomenda
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Broca Broca de fundo plano 2ZDK-HP

27DK-HP (Regular) Sera substituido pelo KDZ-HP @ L88, L89

Tolerancia do
. n d R . diametro
Revestimento ~ refrigeracdo  AngulodeHelice da haste

20°
Metal d MEGACOAT
- =

(DC=~012)
=
Q=T
LCF
<444@L44J OAL
Dimensdes
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
o H Tolerancia do o s Tolerancia do
Descricao g 0 diam. § g &y Descricdo g— 0 diam. § g m
min. | max. min. | max.
2IDK 030HP-3D O3 |-001 2IDK 060HP-3D O 16 [-0.012 6 | 60 ﬁ
031HP-3D O 31 14115 061HP-3D O 6.1
032HP-3D O 32 062HP-3D O 6.2 28 2
033HP-3D O 133 15|16 063HP-3D O 163
034HP-3D O |34 o |6l6o 064HP-3D O |64 0
035HP-3D O [3.5}-0.012 065HP-3D O 16.5[-0.015 8 (70
036HP-3D O 3.6 066HP-3D O 6.6 30 |31
037HP-3D O (37 17118 067HP-3D O 167
038HP-3D O 138 068HP-3D O 168 31132
039HP-3D O 139 069HP-3D O 169
2IDK 040HP-3D Ol 4 19120 2IDK 070HP-3D o7
L 041HP-3D O 141 071HP-3D O 171
042HP-3D O (4.2 072HP-3D O 172 32133
043HP-3D O 43 20| 21 073HP-3D O 173
2 044HP-3D O |44 074HP-3D O |74
-0.0120 0 | 6 |60 -0.0151 0 | 8 |70
045HP-3D O |45 075HP-3D O (75
@ 046HP-3D O |46 076HP-3D O 176
K] 047HP-3D O |47 21|22 077HP-3D O |77 34|35
0 048HP-3D O a8 078HP-3D o7
4] 049HP-3D O 149 079HP-3D O 179
;C__: 2IDK 050HP-3D Ofl5 21DK 080HP-3D Ol8 8|70 i
1S 051HP-3D O 5.1 3|4 081HP-3D O |81
g 052HP-3D O |52 082HP-3D O 82 36 3
L 053HP-3D O 153 24| 25 083HP-3D O 183
054HP-3D O (54 084HP-3D O (84
- -0.012) 0 | 6 |60 - -0.015| 0
Fresade 055HP-3D O |55 25126 085HP-3D O |85 10 | 80
topo 056HP-3D 056 086HP-3D O |86 3839
Miaofera 057HP-3D O 57 . 087HP-3D o 87
stlidas 058HP-3D O 158 088HP-3D O 188 39| 40
059HP-3D O |59 089HP-3D O 189
Broca
Condicoes de corte recomendadas @ L104

(O : Checar disponibilidade
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Broca Broca de fundo plano 2ZDK-HP

Dimensoes
Dimensao (mm)
o H Tolerancia do
Descricao g 0 diam. § g m
min. | max.
2K 090HP-3D ol
09THP-3D o194
092HP-3D o192 40 |41
093HP-3D o193
094HP-3D O (94
-0.015| 0 | 1080
095HP-3D Ol95
096HP-3D O l96
097HP-3D o197 08
098HP-3D o198
099HP-3D o199
20K 100HP-3D o 10 [-0.015 10[80] |45
101HP-3D o [10.1 45
102HP-3D o [102 “ L
103HP-3D o |103
- 46 | 47
104HP-3D O [104 0 é
105HP-3D O [10.51-0.018 12 {100
106HP-3D O [106 @
107HP-3D o [107 47|48 o
108HP-3D © |0s Q
109HP-3D o (109 ]
DK 110HP-3D ol ‘GEJ
111HP-3D o £
112HP-3D o112 5152 o
113HP-3D olns g
114HP-3D O 114
115HP-3D O 1150018 0 | 12100
116HP-3D o 116
117HP-3D o7 3| g,
118HP-3D o118
119HP-3D o 119 ]
120HP-3D oln 54

Condigoes de corte recomendadas @ L104

(O : Checar disponibilidade
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Broca Broca de fundo plano 2ZDK-HP

2ZDK-HP-OH (Regular, Com furo de refrigeracao)

Tolerancia do
Sem furo de metro

X ¢ N diamets
Revestimento  refrigeragao  Angulo de Hélice  da haste

30°
MEGACOAT
Metal duro NANO * 3

g
a
LCF |
LN OAL
Dimensdes
Dimensao (mm) Dimensao (mm)
L s Tolerancia do o s Tolerancia do
Descricao g— 0 diam. § g &y Descricdo g— 0 diam. § g m
min. | max. min. | max.

2IDK 030HP-3D-0H ® | 3 (-001 3168 (13.5015.5 2IDK 060HP-3D-0H ® | 6 [-0.012 6 (812729
031HP-3D-0H ® (31 14|16 061HP-3D-0H ® (6.1 27.5(29.5
032HP-3D-0H ® |32 14.4{16.4 062HP-3D-0H ® |62 27.9|29.9
033HP-3D-0H ® (33 14.9(16.9 063HP-3D-0H ® (63 28.4/30.4
034HP-3D-0H ® (34 15.3]17.3 064HP-3D-0H ® (6.4 28.8/30.8
035HP-3D-0H ® (3.5[-0.012 0 417215.8[17.8 065HP-3D-0H ® | 6.5[-0.015) 0 7 |88]29.3131.3
036HP-3D-0H ® |36 16.2(18.2 066HP-3D-0H ® | 6.6 29.7131.7
037HP-3D-0H ® (37 16.7|18.7 067HP-3D-0H ® (6.7 30.232.2
038HP-3D-0H ® 38 17.119.1 068HP-3D-0H ® 68 30.6/32.6
039HP-3D-0H ® (39 17.6(19.6 069HP-3D-0H ® 69 31.1133.1
2IDK 040HP-3D-0H o4 4172118120 21DK 070HP-3D-0H e |7 7 | 88315335
L 041HP-3D-0H ® |41 18.520.5 071HP-3D-0H ® 7.1 32| 34
042HP-3D-0H ® (42 18.9]20.9 072HP-3D-0H ® |72 3241344
043HP-3D-0H ® (43 19.421.4 073HP-3D-0H ® |73 329349
g/ 044HP-3D-0H ® (44 o012l o 19.8/21.8 074HP-3D-0H ® (74 o013l o 33.335.3
045HP-3D-0H ® |45 5 180203223 075HP-3D-0H ® |75 8 |94(33.8(35.8
@ 046HP-3D-0H ® |46 20.7|22.7 076HP-3D-0H ® |76 34.2/36.2
e 047HP-3D-0H ® (47 21.2|23.2 077HP-3D-0H ® (77 34.7136.7
§ 048HP-3D-0H ® (48 21.6/23.6 078HP-3D-0H ® (78 35.1137.1
4] 049HP-3D-0H ® (49 2211241 079HP-3D-0H ® |79 35.6/37.6
g 2IDK 050HP-3D-0H ®|5 5 |80 (225(24,5 2IDK 080HP-3D-0H ® |3 8194|3638
S 051HP-3D-0H ® |51 23|25 081HP-3D-0H ® 8.1 36.5[38.5
g 052HP-3D-0H ® |52 23.4(25.4 082HP-3D-0H ® |82 36.9|38.9
L 053HP-3D-0H ® 53 2391259 083HP-3D-0H ® (83 37.4/39.4
054HP-3D-0H ® 54 0012 0 243263 084HP-3D-0H ® 84 0015 0 37.8/39.8
Fresade 055HP-3D-0H ® |55 6 | 82(24.8(26.8 085HP-3D-0H ® (85 9 1100{38.3(40.3
opo 056HP-3D-OH ® 56 2520272 086HP-3D-OH ® (86 3870407
mienmtafina- 057HP-3D-0H ® |57 25.7\27.7 087HP-3D-0H ® (8.7 39.2|141.2
solidas 058HP-3D-0H ® 58 26.1/28.1 088HP-3D-0H ® (838 39.6/41.6
Broca 059HP-3D-0H ® (59 26.6/28.6 089HP-3D-0H ® (89 40.1)42.1
Condicoes de corte recomendadas @ L105
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Broca

Broca de fundo plano 2ZDK-HP

Dimensdes
Dimensao (mm)
L s Tolerancia do
Descricao g 0 diam. § g m
min. | max.

2IDK  090HP-3D-OH ®|9 9 |100(40.542.5
091HP-3D-0H ® (9.1 AN
092HP-3D-O0H ® 9.2 141434
093HP-3D-0H ® |93 4191439
094HP-3D-0H ® (94 423|443
095HP-3D-0H ® (95 0013 0 10 | 106 (42.8(44.8
096HP-3D-O0H ® | 9.6 43.2|45.2
097HP-3D-0H ® |97 43.7|45.7
098HP-3D-0H ® 938 44.1146.1
099HP-3D-0H ® (99 44.6|46.6
220K 100HP-3D-OH ® | 10 |-0.015 10 | 106| 45 | 47
10THP-3D-0H ® [10.1 45.5/47.5
102HP-3D-0H ® (10.2 45.947.9
103HP-3D-0H ® (103 46.4(48.4
104HP-3D-0H ® (10.4 0 46.8|48.8
105HP-3D-0H ® |10.5/-0.018 11 (116|47.3|49.3
106HP-3D-0H ® (10.6 47.7|49.7
107HP-3D-0H ® (10.7 48.2(50.2
108HP-3D-0H ® (108 48.6|50.6
109HP-3D-0H ® [10.9 49.1|51.1
220K 110HP-3D-OH ® |11 11 [116/49.5(51.5
111HP-3D-0H ® (111 50 | 52
112HP-3D-0H ® (112 50.452.4
113HP-3D-0H ® (113 50.9|52.9
114HP-3D-0H ® (114 513|533
115HP-3D-0H ® (11.5[-0.018 0 2l 51.8/53.8
116HP-3D-0H ® (116 52.2|54.2
117HP-3D-0H ® (117 52.7|54.7
118HP-3D-0H ® (11.8 53.1|55.1
119HP-3D-OH ® (11.9 53.6/55.6
120HP-3D-0H ® |12 54| 56

@ : ltem standard
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Broca Broca de fundo plano 2ZDK-HP

Condigoes de corte recomendadas
2ZDK-HP (profundidade da furacao tipo curto) (profundidade da furacao tipo regular)

Profundidade da furagdo Curto:ap < 1.5DC Regular:ap <2DC

Material usinado Aplicacdo Didm.externoDC (mm) o1 1.5 02 | 025 23 035 | o4 | 045 | o5 06 08 010 | 012 | o014 | 016 | 018 | 020

Rotagdo (min”) 20,700 | 13,800 | 11,150 | 9,200 | 9,100 | 7,800 | 6,800 | 6,100 | 5500 | 4,600 | 3,500 | 2,800 | 2,300 | 1,800 | 1,600 | 1,400 | 1,300

Aco estrutural
Aco carbono i
Taxa de avango (mm/min) | 350 | 350 | 430 | 430 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 480 | 480 | 480 | 480
Rota;éo(min'1) 17,500 | 11,700 | 9,600 | 7,650 | 7,200 | 6,200 | 5400 | 4,800 | 4,400 | 3,600 | 2,700 | 2,200 | 1,800 | 1,500 | 1,350 | 1,200 | 1,100
Liga de aco

Taxadeavanco (mm/min) | 290 | 290 | 380 | 380 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 420 420 | 420 | 420

, . Rotagﬁo(min") 9,600 | 6,400 | 5570 | 4,460 | 3,900 | 3,400 | 2,900 | 2,600 | 2,300 | 1,900 | 1,500 | 1,200 | 1,000 | 850 750 650 600
Aco pré-endurecido

(30 ~ 45HRC)

Taxa de avango (mm/min) | 120 120 170 170 210 210 210 210 210 210 210 210 210 200 | 200 | 200 | 200

I_I Rotagao (min”) 15,900 | 10,600 | 10,360 | 8,290 | 7,200 | 6,200 | 5,400 | 4,800 | 4,400 | 3,600 | 2,700 | 2,200 | 1,800 | 1,550 | 1,350 | 1,200 | 1,00

Ferro fundido nodular
Taxa deavanco (mm/min) | 220 | 250 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 360 | 360 | 360 | 360

fresamento em merguho Rotacio(min’) | 39,800 | 26,600 | 23,000 | 18,500 | 17,800 | 15,200 | 13,100 | 11,800 | 10,500 | 8,900 | 6,700 | 5400 | 4,500 | 3,800 | 3,400 | 3,000 | 2,700

Ligas de aluminio
Taxa de avanco (mm/min) | 900 | 1,000 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270

o Rotagao (min™) 29,000 | 19,200 | 17,500 | 14,000 | 13,100 | 11,500 | 10,000 | 8,800 | 8,000 | 6,700 | 5,000 | 4,000 | 3,400 | 2,900 | 2,500 | 2,200 | 2,000
Fundicdo de liga de

aluminio

Taxa de avanco (mm/min) | 550 550 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 820 | 820 | 820

NAO recomendado para ranhuras

*Esta ferramenta foi especialmente projetada para fresamento em mergulho e Tipo curto Tipo regular
NAO recomendado para ranhuras.
- Recomenda-se o uso de refrigerante.

- Ajuste as condigoes de corte para que se adequem a rigidez da maquina. 0 0
L - Use mandril e maquina com a rigidez mais elevada possivel. Profundidade de Perfuracio
- A operacao intermitente é recomendada quando a profundidade de furagdo é 2D 1.5x DC ou menos Profundidade de Perfuragao
ou mais. 2 x DC ou menos

- A usinagem de aco inoxidavel NAO é recomendada.
- O ajuste das condigdes de corte em usinagem de uma superficie inclinada,
dependendo do dngulo de inclinagédo. (Consulte a figura a direita)

w s "

_8 Quando o angulo de inclinagio da peca for 30° ou menos, reduza a taxa de avanco Diam. externo (DC) ‘ Diam. externo (DC)
'(_; em 50%.
v Quando o angulo de inclinacdo da peca for superior a 30°, reduza a rotacdo em 70%
Q e a taxa de avan¢o em 30%.
=
c
()
S
©
=
()
L
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Microferra-
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Broca Broca de fundo plano 2ZDK-HP

ZZD K- H P (Profundidade de furag:éo tipo curto haste Ionga) Profundidade da furagéo : ap < 1xD
Material usinado Aplicacdo Didm. externo DC (mm) 23 23.5 o4 04.5 05 06 08 010 012
Rotagéo (min™) 10,600 9,100 8,000 7,00 6,400 5300 4,000 3,200 2,700
Aco estrutural

Aco carbono i
Taxa de Avango (mm/min) 830 830 830 830 830 830 830 830 830
Rotagao (min™) 9,500 8,200 7,200 6,400 5,700 4,800 3,600 2,900 2,400

Liga de aco
Taxa de Avango (mm/min) 630 630 630 630 630 630 630 630 630
| . Rotacdo (min™) 7,400 6,400 5,600 5,000 4,500 3,700 2,800 2,200 1,900
Aco pré-endurecido

(30 ~ 45HRC) )
Taxa de Avango (mm/min) 365 365 365 365 365 365 365 365 365
|_| Rotacdo (min™) 9,600 8,200 7,200 6,400 5,700 4,800 3,600 2,900 2,400

Ferro fundido nodular
Taxa de Avanco (mm/min) 475 475 475 475 475 475 475 475 475
Freamento em merguho Rotado (min) 12700 | 10900 | 9600 | 8500 | 7600 | 6400 | 4800 | 380 | 3,200
Ligas de aluminio
Taxa de Avango (mm/min) 1,050 1,050 1,050 1,050 1,050 1,050 1,050 1,050 1,050
Rotagao (min™) 9,500 8,200 7,200 6,400 5,700 4,800 3,600 2,900 2,400
Fundicao de liga de aluminio
Taxa de Avango (mm/min) 675 675 675 675 675 675 675 675 675
NAO recomendado para ranhuras

*Esta ferramenta foi especialmente projetada para fresamento em mergulho e NAO recomendado para ranhuras. Tipo curto

- Recomenda-se o uso de refrigerante.

- Ajuste as condigoes de corte para que se adequem a rigidez da maquina. ] { f

- Use mandril e maquina com a rigidez mais elevada possivel. Profundidade de Perfuragio
- A operacdo intermitente é recomendada quando a profundidade de furagdo é 2D ou mais.. 1.5 x DC ou menos

- A usinagem de aco inoxidavel NAO é recomendada.

- O ajuste das condigdes de corte em usinagem de uma superficie inclinada, dependendo do angulo de inclinagéo.
(Consulte a figura a direita)
Quando o dngulo de inclinacdo da peca for 30° ou menos, reduza a taxa de avango em 50%.
Quando o dngulo de inclinagcdo da peca for superior a 30°, reduza a rotagao em 70% e a taxa de avan¢o em 30%.

2ZDK-HP-OH (Profundidade da furacao Tipo regular)

Diam. externo (DC)

Profundidade da furacdo : ap < 3DC

Material usinado Aplicagao Didm. externo DC (mm) 03 04 05 26 08 010 012
G
.
] Rotagdo (min”) 10,600 7,950 6,350 5300 3,980 3,180 2,650 E
ST Taxa de avanco (mm/min) 750 750 750 750 750 750 750 ]
wv
Rotacao (min™) 9,550 7,160 5,730 4,770 3,580 2,860 2,390 -lg
Liga de ago ]
Taxa de avango (mm/min) 700 680 630 600 600 600 600 I
©
= P! S
Ao pré-endurecido Rotagao (min”) 5,300 3,980 3,180 2,650 1,990 1,590 1,330 E
(30 ~ 45HRQ) . L
Taxa de avanco (mm/min) 300 300 300 300 300 280 280
1 Rotacao (min) 7,430 5,570 5,100 4,240 3,180 2,550 2,120
Aco inoxidavel
Taxa de avanco (mm/min) 400 400 400 500 500 500 500
Rotagéo (min”) 9,550 7,160 5730 4,770 3,580 2,860 2,390
Ferro fundido nodular
Fresamento em mergulho Taxa de avango (mm/min) 580 580 500 500 500 450 450
Rotagdo (min”) 18,000 13,500 10,800 9,000 6,800 5,400 4,500
Ligas de aluminio
Taxa de avanco (mm/min) 1,270 1,270 1,270 1,270 1,270 1,270 1,270
Rotacao (min) 13,100 10,000 8,000 6,700 5,000 4,000 3,400
Fundicdo de liga de aluminio
Taxa de avanco (mm/min) 900 900 850 850 850 850 850
NAO recomendado para ranhuras
Tipo regular

*Esta ferramenta foi especialmente projetada para fresamento em mergulho e NAO recomendado para ranhuras.
- Recomenda-se o uso de refrigeragdo interna.
- Ajuste as condigbes de corte para que se adequem a rigidez da méaquina. 9 f
- Use mandril e maquina com a rigidez mais elevada possivel.
- A operacdo intermitente é recomendada quando a profundidade de furacdo é 2D ou mais..
- O ajuste das condigdes de corte em usinagem de uma superficie inclinada, dependendo do dngulo de inclinagéo.
(Consulte a figura a direita) Quando o angulo de inclinagdo da peca for 30° ou menos, reduza a taxa de avango em 50%.
Quando o angulo de inclinagao da pega for superior a 30°, reduza a rotagdo em 70% e a taxa de avango em 30%.
- Se houver dificuldade no escoamento do cavaco na profundidade especificada da broca, é recomendado fazer furagao ‘

Profundidade de Perfuracao
2 x DC ou menos

intermitente ou alterar as condi¢des de corte.
- A pré-furacdo é recomendada se o corte estiver instavel.
- Pré-furacdo e operacao intermitente sdo recomendados para usinagem de ago inoxidavel. ;

Diam. externo (DC)
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