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Para usinagem de pecas pequenas

serie KTKF

Ferramentas multifuncionais, para corte, torneamento reverso e rosqueamento

Grande variedade de aplica¢oes
Classe KYOCERA de alto desempenho

e —

Rosqueamento
TKF TKFT

B LTI
L

Torneamento reverso TKF
TKFB Multifuncional




Para usinagem de pecas pequenas -

série KTKF

! __
Ferramentas multifuncionais, para corte,
torneamento reverso e rosqueamento

Escolha entre uma grande variedade de aplicacées

-——

Corte : TKF

Disponivel para materiais de diametro pequeno e ultrapequeno

Largura de corte minima de 0,5 mm (tipo TKF12)

O quebra-cavacos S de baixa resisténcia ao corte permite um corte preciso
Quebra-cavacos de aresta resistente T para maior taxa de avanco e corte interrompido
Raio da Ponta R (RE) = 0 mm (sem quebra-cavaco)

Disponivel com angulos de posicdao de 16° e 20°
Diametro de corte: Max. @5 - @12 (TKF12), Max. @16 (TKF16)
Largura da aresta: 0,5-2,0 mm (TKF12) 1,5/2,0 mm (TKF16)

Torneamento Reverso: TKFB

O design de baixo esforco de corte melhora a precisdao Dimensoesal
Otimo controle do cavaco
Excelente acabamento superficial com a otimizacdo do angulo da aresta wiper

Também disponiveis Insertos com quebra-cavacos moldados (GQ)

Multifuncional: TKF

Quebra-cavaco GTP Reduza o tempo do ciclo com recursos
de usinagem de canal e torneamento

Quebra-cavaco AGT Melhor controle do cavaco para varias
aplicagoes de usinagem de ligas de aluminio

Rosqueamento: TKFT

Tipo de rosca: Métrica (M) / Unificada (UN)
Tubo paralelo [G(PF)]
Tubo cénico [R(PT) (BSPT)]
Tipo de perfil: Perfil parcial

Vérios tipos de arestas de corte para vérios formatos de materiais
(Posicao da aresta de corte: Tipo A/B/N)




KTKE Multifuncional de uso geral

Porta-ferramenta

KTKF_ J CTM Porta—ferrame~nta para refrigeracéo

(Corte / Torneamento reverso / em alta pressao (Corte)
Rosqueamento) ®Haste: (Sentido  12x18, 16x25, 20x25
© Haste :[110-25 direito) 012,016,020
© Fixacao por parafuso lateral , (Sentido 16x25, 20x25
esquerdo)  [16,[120
© Fixacao por parafuso lateral b

KTKF-S Ferramentas para o fuso secundario

(corte)
© Haste :[10-12
© Fixacao por parafuso lateral

Porta-ferramenta para eixo-Y
KTKF R'Y (Corte /Torneamento reverso /

Rosqueamento)
© Haste: 12x16, (116
© Fixacao por parafuso lateral

Classe KYOCERA de alto desempenho

Porta-ferramenta tipo pescoco de ganso
KTKF L (Corte / Torneamento reverso /
Rosqueamento)

® Haste : 12x16, 16x20
© Fixacao por parafuso lateral

P R1 725 12 Recomendacéo para usinagem de aco. Excelente acabamento superficial e longa vida Util da ferramenta

MEGACOAT NANO® PLUS  Camada nanolaminada de AITiN/AICrN com resisténcia superior ao desgaste e a adesao
"__ Camada superficial exclusiva ~ Comparagao do coeficiente de
de alta lubricidade desgaste (Avaliacio interna)
e .
<Reduz trincas> —h— Alto teor de aluminio 08
Reduz danos anormais, Eo——— Camada AITiN o7
como lascamentos, devido _< e Alta dureza e alta resisténcia a 06
ao aumento de camadas eE—— oxidagdo 05
laminadas em relagao aos 04

I——=— Camada otimizada de AICIN
Superior resisténcia a adesao

revestimentos convencionais 03

0.2
0.1

Coeficiente de desgaste

Substrato de metal duro micrograo
de alta resisténcia
Alta estabilidade

PR1725  Convencional A ConvencionalB

A combinacdo de um substrato de alta tenacidade e revestimento com nanocamadas especiais
proporciona longa vida util da ferramenta e usinagem estavel do aco inoxidavel

PR1535

Resisténcia
MEGACOAT NANO® a fratura
m Substrato mais tenaz com maior teor de cobalto
*Em comparagao com a nossa classe convencional MAIOR

Estrutura da camada

m Melhoria da estabilidade pela otimizacdo e homogene-
base MEGACOAT

izacao de graos do substrato

m Tecnologia de revestimento MEGACOAT NANO para
usinagem estdvel e vida longa da ferramenta Ponto

Comparacdo da propagacao de trincas por penetrador de diamante (Avaliacio interna)

Classe Material
convencional base
PR1535 :

Resisténcia
ao impacto

O PR1535 apresenta

desempenho superior
em usinagem de aco
sob condigées instaveis

Trincas curtas

Trincas longas



Inserto para torneamento reverso

Guia para selecao do
quebra-cavaco

Aco / Aco inoxidavel

Problemas com
controle dos Trepidacao
cavacos

Multifuncional Orientado ao
controle do cavaco

Quebra-cavaco
moldado
Inserto de PCD

Baixo esforco
de corte




Quebra-cavaco de PCD moldado

Controle

do cavaco

Quebra-cavaco
PCD com

Controle de cavacos aprimorado para varios

tipos de aluminio pa(ria usmaF
.. . . . e canale
Aplicacoes de usinagem de ligas de aluminio torneament

Usinagem estavel em ampla gama de aplicacoes

Controle do cavaco e comparacao do acabamento superficial com usinagem de canal e torneamento

| L

Comparacao do controle do cavaco (Canal) Comparacao do acabamento superficial
(Avaliagdo interna) (torneamento) (Avaliaco interna)

TKF AGT TKF-AGT

7

@ € ¢ Te? 9
00 @® Vo

Condigoes de corte : Vc = 250 m/min, ap = 20 mm, Com refrig. Material : Condicdes de corte :Vc =250 m/min, ap = 0.5 mm, Com refrig. Material :
A6061 A6061

A Quebra-cavaco AGT apresentou melhor controle do cavaco em usinagem de canal comparado ao
concorrente

Também apresentou acabamento superficial superior com menos riscos em torneamento

O exclusivo quebra-cavaco proporciona um
excelente controle do cavaco

Torneamento
Reduz emaranhamento de cavacos ajustando a largura
do quebra-cavacos a profundidade do corte
Saliéncias frontais projetadas para atuar em
baixas profundidades de corte

Mapa de aplicacdo do
quebra-cavaco

Canal
Quebra-cavaco com trés saliéncias para
uma usindgem estavel

TKF-AGT

ap (mm)

TKF-A
Aresta de corte com perfil positivo 2 >

Reduz vibragdo com design de baixo
esforco de corte

Bom acabamento superficial com excelente
escoamento dos cavaco

0.05 0.10 0.15  0.20

f (mm/rev)



Ferramenta para torneamento reverso com quebra-cavaco moldado

Quebra-cavaco GQ

Excelente controle do cavaco e acabamento superficial com quebra-cavaco moldado
Menor tempo de ciclo com maior profundidade de corte

Excelente escoamento dos cavacos com o quebra-cavacos moldado

Quebra-cavacos moldado com dois recursos originais

Canal

Bom
acabamento
superficial

Previne cavacos emaranhados

Quebra-cavaco GQ

-

Concorrente A (Retificado)

-

(Avaliagao interna)

Comparacéo de controle do cavaco
(Torneamento) (Avaliacio interna)

S45C

Quebra-cavaco GQ

Evita o emaranhamento com

cavacos bem controlados

Concorrente C (Moldados)

Quebra-cavaco GQ

Controle do
Torneamento

Evita o aprisionamento do cavaco

Quebra-cavaco GQ

(Avaliagao interna)

Controle estavel de cavacos

SUS304

Concorrente D (Moldados)

(f) 0.03 0.05 0.07 0.03 0.05 0.07 (f)| 0.02 0.04 0.06 0.02 0.04 0.06
(ap) mm/rev | mm/rev | mm/rev | mm/rev | mm/rev | mm/rev (ap) mm/rev | mm/rev | mm/rev | mm/rev | mm/rev | mm/rev
x Cavaco
emaranhado
4mm 4mm
Concorrente @ - Concorrente 6 ’ 1 % Fratura do
(3.5) T (35) nsertoo
l\,ﬁ & ]
3mm n\w’ 3mm <
% Cavaco
emaranhado
e /J“ {:ﬂ,,rf\ & o (73 Q;: \O/
v .
/A Controle do cavaco instavel /A Controle do cavaco inst?vel /\ Controle do cavaco instavel

Condicoes de corte : Vc 100m/min, Com refrig.

Condigoes de corte : Vc 80m/min, Com refrig.




2 Excelente acabamento superficial devido ao bom controle dos cavacos e
escoamento suave

Quebra-cavaco GQ para menor tempo de ciclo com o maior profundidade de corte

Comparacao de acabamento superficial (Avaliacio interna)

Quebra-cavaco GQ ‘ Concorrente E (Retificado)

' Rz=31.2
z 3um Usinagem Tempo de
com 1 passe | ciclo reduzido

S Excelente superficie e — - —f-
do material P J Condi¢des de corte :

Rz=2.92um

Canal

Vc=100m/min, ap=3.0mm
f=0.02mm/rev(Canal) 0.05mm/
rev(Torneamento)

Rz=7.67um L1 Comrefrig. Material:545C

Torneamento

Rz=3.85um

Comparacao de acabamento superficial (Avaliaczo interna)

Canal: Excelente acabamento superficial em grandes profundidades de corte

Acabamento do flange

ap 4mm 3mm 2mm

Quebra-cavaco GQ Rz=2.63um Rz=2.92um Rz=2.41um

Concorrente F
(Retificado)

Rz=27.88um

Rz=31.23um Rz=25.56um

Condicoes de corte : Ve=100m/min, f=0.02mm/rev, Com refrig. Material : S45C

Torneamento: Evita o obstrucio e o emaranhamento dos cavacos em altas taxas de avanco

Acabamento superficial no torneamento externo (Avaliacio interna)

$45C SUS304
8 5
7 *
Rz=6.3pm Py 4 °
6 Y W - ¥ -
Re=3.2um A A==+ Quebra-cavaco TKFB-GQ ap =2 mm
=5 A - 3 =@ == Quebra-cavaco TKFB-GQ ap =3 mm
£ 2 o £ i
N 4 P o il § < —&=—— Quebra-cavaco TKFB-GQ ap =4 mm
< . g,.-{_: P — x5
—A—— Concorrente G (Moldado) ap=2mm
2 7 —@— Concorrente G (Moldado) ap=3mm
! Sem dados para 0'(.)4 mm/rev com o —«&— Concorrente G (Moldado) ap=3.5 mm
0 concorrente G devido a sua fratura
0
0.03 0.05 0.07 0.02 0.04 0.06
f=mm/rev f=mm/rev

Condi¢oes de corte : Vc 100m/min(S45C), 80m/min(SUS304) f=0.03-0.07mm/rev(545C), 0.02-0.06mm/rev(SUS304) Com refrig.



Para usinagem multifuncional

Quebra-cavaco GTP

Reduza o tempo do ciclo com recursos de
usinagem de canal e torneamento

Possibilita usinagem de canal e torneamento

Comparacao de tempo de corte (Avaliagio interna)

TKF12R200-GTP

Multiplos canais e um passe de acabamento Canal e Torneamento
Material: S45C (225) Material: S45C (225)
12+ 6
7 8 1

v ~

m mml

»

12 12

225
@25

Condigdes de corte: Multiplos mergulhos — Condicdes de corte: Acabamento  Condi¢bes de corte: Canal e Corte
Vc=100m/min Ve=100m/min Ve=100m/min
ap=3.5mm, f=0.10mm/rev ap=0.5mm, f=0.05mm/rev ap=4mm, f=0.05mm/rev

O quebra-cavaco GTP necessitou
menor percurso de usinagem
do que o do Concorrente A

Redugao de tempo de corte

11.5 (seq)

Quebra-cavaco GTP

1 8.2 (seg)

Concorrente A

0 5 10 15 20
Tempo de corte (s)

Exemplo

Solucao para integrar ferramentas ;i
e peca

Um quebra-cavacos GTP fornece integracao de torneamento frontal,
usinagem de canal e torneamento reverso

Ferramenta convencional Quebra-cavaco GTP

2. Canal 3. Torneamento
reverso

1. Torneamento 1. Quebra-cavaco GTP
frontal

*Largura maxima do canal e profundidade de corte. (Largura max. do canal/Prof. de corte max.)
TKF12R200-GTP(2.0mm/4.0mm) . TKF16R300-GTP(3.0mm/5.5mm)



Controle estavel do cavaco e qualidade do acabamento superior para uma
ampla gama de aplicagées

Caracteristicas do quebra-cavaco

Saliéncias de canal Saliéncias para torneamento

As saliéncias aplicadas mantém

um bom controle do cavaco em Aresta de corte lateral (traseira)

pequeno ap

A ota de Corte Lateral (dianteira)

Largura do quebra-cavaco

A largura é otimizada para grande profundidade de corte
Mantém um bom controle do cavaco para uma ampla gama de
aplicacoes

Faixa de aplicacdo recomendada Mapa de aplicacdo dos
do quebra-cavaco (aco) quebra-cavacos (SUS)
6 6
TKF16R300-GTP TKF16R300-GTP
5 5
€ 4 € 4
£ £
[oR o
© o3 ® 3
Aresta de corte com perfil positivo
A aresta de corte inclinada reduz a forca 2 2
radial
Grande resisténcia a trepidagdo : :
TKF12R200-GTP TKF12R200-GTP
005 0.10 0.15 005 0.10 015
f (mm/rev) f (mm/rev)
Comparacao do controle do cavaco (Canal) Comparacao do acabamento superficial (torneamento)
(Avaliagao interna) (Avaliagao interna)
A 0.05 0.07 0.10 TKF12R200-GTP Concorrente C
P ® ° e @ @# ® ? e 2 ®
I R R
® i ® & & P ® e @ Acabamento
superficial
7z
llll

B

hz Rz=41lym
Concorrente 0 . - -

‘ % @ @ @ Condi¢des de corte: Vc=100m/min, ap=4mm, f=0.05mm/rev, Com refrig.

Material: S45C(@25) | *

O quebra-cavaco GTP apresentou I_
controle do cavaco e acabamento
superficial superiores quando comparado ao Concorrente C

Condigbes de corte: Vc=100m/min, ap=4mm,
Com refrig.

Material: S45C(@25)

ol




Porta-ferramenta com refrigeracao direta Série JCTM para usinagem de pecas pequenas

série JCTM

Aplicavel a diferentes estilos de alimentacao. Suporta refrigeracao interna com/sem sistema
de tubulacao

Melhor desempenho da ferramenta com o uso de refrigeracao interna

@ O refrigerante é direcionado por multiplos

angulos para quebrar os cavacos
Comparacao da p
estrutura de descarga
da Refrigeragao

(Imagem)

KTKF-JCTM Concorrente D

2 Aplicavel a diferentes estilos de alimentacao
Suporta fluido refrigerante interno com/sem sistema de tubulacao

S EEETE LRI GERT G R{TANETE N *Quando o posto de ferramentas suportar refrigeracao direta

O fluido refrigerante é fornecido diretamente do posto de ferramentas para o porta-ferramenta. Nao ha
necessidade de tubulacdo, basta instalar as ferramentas

Aplicavel a uma ampla gama de maquinas .

CITIZEN MACHINERY CO., LTD. . . .
(L20, D25, M32) Projeto cuidadoso do orificio para

STAR MICRONICS CO., LTD. reduzir a perda de energia no trajeto

i 1

(Série SB-R, Série SR, Série SV) Canal de | Andlisede lmagem
TSUGAMI CORPORATION Refrigeracao ' (Avaliagio interna)
(Tipo 5205/206-IL [ 116, » '\ Alta

tipo S205A/206A- [116) - ; y

Compativel com vérias maquinas, ‘ k. Ny ! Velocidade
incluindo as acima ;_ | N do fluxo
Os porta-ferramentas também podem ser A i

customizados " :
(Ordem aleatoria) Baseada na Pesquisa da Kyocera em . i

janeiro de 2021

_________________________________

A conexao direta pelo posto da ferramenta depende da maquina. Entre em contato com nosso representante de vendas para maiores
informacoes

AT T L T R B el VTl *Pegas da tubulagao: Consulte as paginas 29 e 30

Compativel com refrigeracao interna em qualquer
maquina com conexao padrao

Para pressao normal, pode-se utilizar pecas de tubulacao
comerciais




Controle do cavaco otimizado

Porta-ferramenta para eixo-Y

Novo tipo de formato de porta-ferramenta para usinagem de pecas pequena

Escoamento do cavaco controlado para uma usinagem estavel

KTKF Usinagem na

direcao do eixo Y

Os cavacos caem
livremente

O sentido de usinagem do eixo Y permite que os
cavacos caiam e se afastem da peca, melhorando
0 escoamento do cavaco

Porta ferramentas de corte para torno automatico disponivel para operacao em fuso
secundario

KTKF-S

1 Recomendado para corte com pouco espaco entre o fuso principal e o

fuso secundario
A cabeca fina do porta-ferramenta é adequada para pequenos espacoes entre o fuso principal e o fuso
secundario

2 Disponivel em 2 tamanhos: diametros pequenos e extremamente
pequenos

Compativel com Insertoos série TKF
TKF12 : Diam. max. 85 - 612
TKF16 : Diam. max. 16

Ampla variedade de Insertoos \1\“\Q

Quebra-cavacos disponiveis: Angulo de posicao direita, quebra-cavaco S, quebra-cavaco T e sem
quebra-cavaco
Classes disponiveis: PR1725 para usinagem de aco, PR1535 para usinagem de aco inoxidavel e PDL025 para
usinagem de Aluminio

10



Indicagao de uso P | Acocarbono/Acoliga () (@) @}
@ : Levemente Interromp./ 12escolha | M | Ao inoxidavel O [ ] @
() : Levemente Interromp. / 22 escolha R
@ : Continuo / 12 escolha K | Ferrofundido d
O: Continuo / 22 escolha N | Metaisnao ferrosos ) @)
. = 2 Metal
Dimensées 2,5 MEGACOAT | MEGACOAT MEGACOAT [duro com Metal
(mm) & |NANOPLUS| NANO revest. | duro
Inserto Descricao
PR1725 | PR1535 | PR1225 | PDL025 | KW10
CW | S | D1 | RE | W1 |CUTDIA| PSIRR
R{L|R|L|R|L|R|L|RJL
TKF12 R/L 050-S 0.5 5 o o o o o o o o o
070-S 0.7 8 o o o o o e o o o
100-S 1 12 e & o o o o o o o o
87| 5 |003| 3 0
125-S 1.25 12 e o o o o [ N
150-S 1.5 12 o & o6 o o o o o o o
200-S 2 12 e &6 o o o o o o o o
TKF12 R/L 100-T 1 e o 0o 0 o o
150-T 15|87 | 5 (008 3 |12| 0 @ | ® @ @® © O
Aresta reforcada X 200-T 2 e o 0o 0 |0
TKF12 R/L 050-S-16DR 0.5 5 e o oo L )
070-S-16DR 0.7 8 e o o o o L N )
100-S-16DR 1 12 ® o6 o o o o o o o o
87| 5 |003| 3 16
125-S-16DR 1.25 12 o o o o o [ N J
Angulo frontal direito 150-S-16DR 1.5 12 o e o6 o6 o6 o o o o o
200-S-16DR 2 12 ® o o o o e o o o
TKF12 R/L 100-T-16DR 1 o o o o o o

150-T-16DR 15|87 | 5 (008 3 |12|16 | @ | ®@ ©® © © O

Angulo frontal direito /

Aresta reforcada 200-T-16DR 2 o 6 0 o o

TKF12 R/L 050-NB 0.5 5 e o o o e o

070-NB 0.7 8 e o o o o o

100-NB 1 (87| 5 0 3 12 0 |l @ @ | ®@ | @ e o

150-NB 1.5 12 e o o o o o
Sem quebra-cavaco

200-NB 2 12 e o o o e o

TKF12 R/L 050-NB-20DR | 0.5 5 e o o o o o

070-NB-20DR | 0.7 8 e o o o e o

100-NB-20DR | 1 |87 | 5 0 3 12|20 @ | ®@  ® | @ o o

Angulo frontal direito 150-NB-20DR | 1.5 12 o o 0|0 )
Sem quebra-cavaco

200-NB-20DR | 2 12 e o o o e o

Mostrado sentido direito @ : Item standard

O angulo de posicao (PSIRR) mostra o angulo quando instalado no porta-ferramenta.
Conforme mostra a Fig. 1 da P23, o didmetro de corte dos insertos (CUTDIA) é indicado quando o topo da aresta cortada avanga 1 mm além do centro.

1



Sistema de identificacdo de insertos

Corte

TKF 12 R 050 - S -

Tipo de
inserto

Tamanho
do inserto

‘ |Larg. da arestaI

Sentido do inserto

R: Sentido direito

L: Sentido esquerdo

16D R

[

Quebra-cavaco

Angulo de posicao (PSIRR)

S :Quebra-cavaco S

(Angulo da aresta de corte frontal)

T:Quebra-cavaco T
(aresta resistente)

NB : Sem quebra-cavaco

Sentido do dngulo de posicao
R : Sentido Direito

Porta-ferramenta

Sentido direito

Porta-ferramenta

Sentido esquerdo

Inserto

Sentido direito

Inserto

Sentido esquerdo

Angulo de posicdo

Sentido direito

Angulo de posicéo

Sentido direito

PSIRR

>

PSIRR

Porta-ferramenta direito : R

Porta-ferramenta direito : L

Descri¢oes do formato da aresta do quebra-cavaco

Quebra-cavaco S Quebra-cavaco T NB
Quebra-cavaco (Aresta reforcada) (Sem quebra-cavaco)
Formato da
aresta GAN Descricao GAN Descricao GAN Descricao
15° TKF12...-S
GAN Soe | TKF16...S e | TKELT o | TKF..-NB
TKF16...-S-16DR TKF...-T-16DR TKF...-NB-20DR
25° TKF12...-S-16DR

12




Indicacao de uso P | Agocarbono/Acoliga
@ : Levemente Interromp./ 12 escolha M | Aco inoxidavel
() : Levemente Interromp. / 22 escolha R
@ : Continuo / 12 escolha | Irenifredl t
(O Continuo / 22 escolha N | Metais ndo ferrosos () O
Dimensoes 3 MEGACOAT | MEGACOAT | ey el MEBL | el
(mm) £ |NANOPLUS| NANO re\‘j;’tcg[‘c duro
Inserto Descricao
PR1725 | PR1535 | PR1225 | PDL025 | KW10
CW | S | D1 | RE | W1 |CUTDIA| PSIRR/L
R{L|R|L|R|L|R|L|RJL
TKF16 R/L 150-S 1.5 ® e o6 o6 o o o o o o
95| 5 |005| 4 |16 | O
200-S 2 o e o o o o o o o o
TKF16 R/L 150-T 1.5 e o o o o o
95| 5 |008] 4 |16 | O
Aresta reforcada 200-T 2 o o o o o o
TKF16 R/L 150-S-16DR 1.5 ® &6 o 6 o o o o o o
95| 5 |005| 4 16 | 16
Angulo frontal direito 200-S-16DR 2 e e o o o o o o o o
TKF16 R/L 150-T-16DR 1.5 e o 0o o o o
95| 5 |008| 4 |16 | 16
Angulo frontal direito /
Aresta reforcada 200-T-16DR 2 o e o o o o
TKF16 R/L 150-NB 1.5 [ N BN BN J L N )
95| 5 0 4 116 | 0
Sem quebra-cavaco 200-NB 2 e o o o [ N ]
b1 TKF16 R/L 150-NB-20DR | 1.5 e o 0o o L N )
95| 5 0 4 |16 | 20
Angulo frontal direito
Sem quebra-cavaco 200-NB-20DR | 2 [ BN NN BN ] [ N )

Mostrado sentido direito

O angulo de posicao (PSIRR) mostra o angulo quando instalado no porta-ferramenta.

Conforme mostra a Fig. 1 da P23, o didmetro de corte dos insertos (CUTDIA) é indicado quando o topo da aresta cortada avanga 1T mm além do centro.

13
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Corte

Condic¢oes de corte recomendadas (TKF12/16) %:12recomendacéo ¥r: 22 recomendacio

. TKF12 TKF16
Classes de insertos recomendados
. H wv
S Largura da aresta CW (mm) .‘é
Material g
MEGACOAT | MEGACOAT Metal durocom|  Metal 9]
NANOPLUS NANO MEGACOAT revest DLC duro 0.5 0.7 1.0 1.25 1.5 2.0 1.5 2.0 é
PR1725 | PR1535 | PR1225 | PDL0O25 | KW10 f(mm/rev)
* AY *
Aco 0.01-0.04 0.01-0.04|0.01-0.04|0.02-0.07 | 0.02-0.07
70-170 70-150 | 70-150 - - 0.01-0.02/0.01-0.03 0.01-0.04
carbono (50-140) | (50-120) | (50—120) (0.01 - 0.05) (0.02-0.1)| (0.02-0.1) | (0.02 - 0.1) | (0.02 - 0.1)
Ligade aco| 70-170 70 i;\(150 7oﬁ50 - - 0.01-002/0.01-0.03] 201 70045 51 _ 04 001 ~0.04 /001 ~0.0410.02-0.070.02 -0.07
(50-140) | (50-120) | (50—120) (0.01 - 0.05) (0.02-0.1)|(0.02-0.1) | (0.02 - 0.1) | (0.02 - 0.1)
w * w
Aco 0.005 - 0.01-0.02 0.01-0.02|0.01-0.02|0.01-0.04 | 0.01-0.04
S 60-140 | 60-120 | 60-120 - - 0.01-0.02 0.01-0.02
inoxidavel (40-120) | (40-100) | (40 100) 0.015 (0.01 -0.03) (0.01 - 0.05)((0.01 - 0.05)(0.01 - 0.05)[(0.01 - 0.05)
2
E
v
€
S
Ferro fundido - - - - 5 :"1 0o |001-003/001-004/0.01-005|001-005/001-005|001-0050.02-008|002-008
Ligas{ d.e - - - * w 0.01-0.03/0.01 - 0.04 0.01 - 0.05|0.01 - 0.05( 0.01 - 0.05 | 0.01 - 0.05 | 0.02 - 0.08 | 0.02 - 0.08
aluminio 200-500 | 200 -450
Latdo - - - - 100‘5200 0.01-0.030.01 - 0.04 0.01 - 0.06 |0.01 - 0.06/ 0.01 - 0.06 | 0.01 - 0.06 | 0.02-0.1 | 0.02-0.1

*() : Aresta reforcada tipo (TKF.T.)
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Torneamento reverso / Multifuncional

TKFB / TKF

Indicacéo de uso P | Acocarbono/Acoliga (] O @)
@ : Levemente Interromp. / 12 escolha M Aco inoxidavel @) ("] @)
() : Levemente Interromp. / 22 escolha K ;
@ : Continuo / 12 escolha Ferro fundido hd
O : Continuo / 22 escolha N Metais ndo ferrosos ()
. = A o | MEGACOAT | MEGACOAT Metal
. Besailtn Dimensoes (mm) Angulo (°) NANORLS | NANO MEGACOAT i
CW | CDX S D1 RE W1 a |PSRRLL| © | PRI725 | PRI535 | PR1225 | KW10
TKFB  12R15005M 1.5 26 <0.05 0.25 ® [} [} [}
12R28005M 28 | 46 8.7 52 |<005| 3 0.3 - - ® [} ° [}
12R28010M 28 | 46 <0.1 0.3 ® [} ° [}
TKFB  16R38005M <0.05 [ ] [ J [ ] [ ]
338 6.3 9.5 52 4 0.3 - -
16R38010M <0.1 [ [} ° [}
TKFB  12L28005MR <0.05 ° [
—————— 28 | 46 8.7 52 3 0.3 - -
12L28010MR <0.1 [} o
TKFB  16L38005MR <0.05 [} °
- 38 6.3 9.5 52 4 0.3 - -
16L38010MR <0.1 [} °
TKFB 12R28005P-GQ 0.05 [ [} ®
- 28 4.6 8.7 5.2 3 1.5 - 74
12R28015P-GQ 0.15 ® [} [
TKFB 16R38005P-GQ 0.05 [ [} [
- 38 6.3 9.5 52 4 1.8 - 72
16R38015P-GQ 0.15 ® [} [
TKFB  12R28005-GQ 0.05 [ [} [
— | 28 | 46 8.7 52 3 15 - 74
12R28015-GQ 0.15 [ [} ®
TKFB 16R38005-GQ 0.05 ® [} [
- 38 6.3 9.5 52 4 1.8 - 72
16R38015-GQ 0.15 [ [} )
TKF  12R200-GTP 2 43 8.7 5 0.08 3 - 0 - [ [}
TKF  16R300-GTP 3 58 9.5 5 0.08 4 - 0 - [ °
@ : Item standard
Sistema de identificacao de insertos
TKF B 1 2 R 1 5 005 M R Pequena usinagem Uso geral Grande remogao g/‘apa dt? aplicagéo
—I— _l_ _— —l— O quebra-cavaco
3.8 q
Tipo de Tipo de Aresta-R(RE) 15 58 ) TKFB12R28...GQ
inserto inserto ] _ ~ (Ago)
© 6
o~ O m
A " 1 < © 5
Sentido do inserto Largura do Indica que a aresta-R(RE) € 4
R: Sentido direito inserto tem uma tolerancia negativa — £ s
N - Q
L : Sentido esquerdo Diregéo do angulo frontal de corte TKFB12R15.. TKFB12R28.. ° 5
R: Sentido direito TKFB16R38.. 1
0.1 0.2
f (mm/rev)
T KF B 1 2 R 2 8 0 0 5 P _G Q Porta-ferramenta| Sentido direito | Porta-ferramenta | Sentido esquerdo TKFB16R38...GQ
I | | I Inserto Sentido direito Inserto Sentido esquerdo (Aco)
Ti po do Ta manho Aresta-R(RE) Quebra-cavaco Angulode posicao| Sentido direito | Angulode posicio | Sentido direito i
inserto do inserto G —
€ 4
£ 3
. . Q
Sentido do inserto La.rgura do Polido =i g == c
R: Sentido direito inserto :
0.1 0.2
f(mm/rev)
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TKF(Inserto PCD)

Indicacdo de uso P | Agocarbono/Acoliga
@ : Levemente Interromp./ 12escolha | M | Aco inoxidavel
() : Levemente Interromp. / 22 escolha K .
@ : Continuo / 12 escolha FE el el
O Continuo / 22 escolha N | Metais ndo ferrosos [
Dimensoes (mm) An(%;llo Tolerancia (mm) PCD
Inserto Descricao
cw | Cw RE RE
CW |CDX| S | S1 | D1 | RE | LE | W1 |PSRRL ot | mere | wim || Greve KPD0O01
TKF12R 150-NB 1.5 ] 35 2 °
200-NB 2 4 | 87|83 5 01| 3 3 0 |-0.03|+0.03|-005| O [ ]
250-NB | 25| 4 3 [ ]
TKF12R 200-AGT | 2 [ ]
48 18783 5 |01 |42 3 0 | -0.03 4+0.03|-005| O
250-AGT | 2.5 [ ]
TKF12R 200-AS 2 [ ]
250-AS 25| 5 |87 73| 5 01|53 3 0 |-0.03|+0.03|-005| O [}
TKF12L 200-AS 2 [ ]
TKF16R 250-AS o
25| 8 |95 8 510163 4 0 |-0.03 4+0.03|-005| O
TKF16L 250-AS [}
@ : Item standard
Sistema de identificacao de insertos
TKF 1 2 R 200 - AGT Faixa aplica’vel TKF12R-AGT TKF12-AS/TKF16-AS
=2 5 6
TKF 1 2 L 200 - AS * Insertos de PCD para 4 5| s
torneamento e canal TKF-AGT TKF16-AS
! [ *Na dad €3 IR
Tipode Tamanho Largura coarztnerecomen ado para g % 5
inserto do inserto (da aresta) 2 2 o
S © 2
Sentido do inserto| | Nome do quebra-cavaco ! 1 TKF12-AS
R: Direito AGT:Quebra-cavaco AGT
L:Esquerdo AS : Quebra-cavaco AS 005 010 015 020 0.1 02
f (mm/rev) f (mm/rev)
NB: Sem quebra-cavaco
Porta-ferramenta KTKF Porta-ferramenta KTKF
- /> s ap: e
17'. q ‘: t ] ]
“ b T T - T

Fig. 1

Quando montado inserto TKF-AS
(A aresta de corte estd 1 mm abaixo da linha central)

2) Se 0 ajuste de 1T mm nao for possivel, utilize o TKF.-AGT/TKF.-NB. (Consulte a Fig. 2)

Fig.2 Ao montar inserto TKF-AGT/TKF-NB

Nota 1) A aresta de corte do TKF-AS ficara 1 mm abaixo da linha central quando montado ao porta-ferramentas KTKF (veja a Fig. 1).
Ajuste a altura pelas configuragées dos parametros do torno NC ou inserindo uma placa de calgo.
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Multifuncional

Cuidado ao usar insertos quebra-cavacos GTP

Fresamento em rampa Torneamento reverso

xS

N\ 4 :

O fresamento em rampa nao é recomendado Ao usar o torneamento reverso para acabamento, certifique-se de que
a aresta de corte lateral (parte cortante) da ferramenta esta dentro de 1 mm

Dicas para usinagem de rampa E necessario a usinagem de canais em degraus antes do fresamento em rampa. (Veja a figura abaixo)

» v

~~

4321

—l—_

W >-—»

A

*A largura do canal deve ser menor que a largura
da aresta para sobrepor o canal anterior

Nao é recomendado o torneamento reverso na superficie conica

Largura
da aresta ®

—

cw
Estudos de casos
Carretel de valvula
Quebra-cavaco GTP Convencional A x |_/
Vc=120m/min, ap=2.5mm Vc=120m/min, ap=2.3mm (Canal) A
f=0.02mm/rev, Com refrig. 0.2mm (Acabamento) ~ ~
TKF12R200-GTP (PR1535) f=0.02mm/rev, Com refrig. s <

v
Quebra-cavaco GTP Convencional A
(Largura da aresta : 2mm) (Largura da aresta : 2mm) 67 |

DV,

Apresentou bom controle do cavaco sem Ocorreu emaranhamento de cavacos
emaranhamento. durante o torneamento (acabamento).
E possivel prosseguir a usinagem.

de passes da ferramentas e melhora o

ig‘ A\&\ O quebra-cavaco GTP reduz a quantidade
b @\’ controle do cavaco

(Avaliagao do usuario)




Torneamento reverso / Multifuncional

Condigoes de corte recomendadas (torneamento reverso / multifuncional) - Diam. g16mm oumenos % :12recomendagéo 2 recomendagio

TKFB
MEGACOAT NANO PLUS MEGACOAT NANO MEGACOAT
Material PR1725 PR1535 PR1225 Observagdes
Canal ‘ Torneamento Canal ‘ Torneamento Canal ‘ Torneamento
Ty Vc(m/min) % 60 - 200 760 - 150 Y060 - 150
Aco-liga fimm/rev) 0.01-0.03 ‘ 002-0.15 | 0.01-003 ‘ 002-0.15 | 0.01-003 ‘ 0.02-0.15 Com
Vc(m/min) #60 - 150 * 60— 130 #60 - 130 refrig.
Aco inoxidavel
f(mm/rev) 0.01-0.02 ‘ 0.02-0.1 0.01-0.02 ‘ 0.02-0.1 0.01-0.02 ‘ 0.02-0.1
Metal duro PCD
Material KW10 KPDOO1 Observagdes
Canal ‘ Torneamento Canal ‘ Torneamento
Vc(m/min) 50-100 -
Ferro fundido
f(mm/rev) 0.01-0.02 ‘ 0.02-0.15 -
Aluminum Ve(m/min) 200 - 450 200 - 500 Com
alloys fimm/rev) 0.01-0.03 ‘ 0.02-0.15 0.01-0.03 ‘ 0.02-0.12 refrig.
Vc(m/min) 100 - 200 100 - 350
Latao
f(mm/rev) 0.01-0.05 ‘ 0.02-0.2 0.01-0.05 ‘ 0.02-0.15
TKFB (Quebra-cavaco GQ)
MEGACOAT NANO PLUS MEGACOAT NANO MEGACOAT
Material PR1725 PR1535 PR1225 Observacoes
Canal ‘ Torneamento Canal ‘ Torneamento Canal ‘ Torneamento
Aco carbono / Vc(m/min) % 60 - 200 ¥¢ 60 - 150 ¢ 60 - 150
Ao liga f(mm/rev) 0.01-0.04 ‘ 0.02-0.15 0.01-0.04 ‘ 0.02-0.15 0.01-0.04 ‘ 0.02-0.15 Com
Ve(m/min) ¥ 60 - 150 * 60 - 130 ¥ 60 - 130 refrig.
Aco inoxidavel
f(mm/rev) 0.01-0.03 ‘ 0.02-0.1 0.01-0.03 ‘ 0.02-0.1 0.01-0.03 ‘ 0.02-0.1
TKF (Quebra-cavaco GTP)
MEGACOAT NANO PLUS MEGACOAT NANO
Material PR1725 PR1535 Observagoes
Canal ‘ Torneamento Canal ‘ Torneamento
Ago carbono / Ve(m/min) * 60 - 200 ¥ 60-150
Acoliga f(mm/rev) 0.03 -0.07 | oos-0s 003-007 |  005-015 Com
Vc(m/min) %60 - 150 * 60 - 130 refrig.
Aco inoxidavel
f(mm/rev) 0.02 - 0.05 ‘ 0.03-0.10 0.02-0.05 ‘ 0.03-0.10
TKF (Quebra-cavaco AGT)
PCD
Material KPDO001 Observacdes
Canal ‘ Torneamento
Vc(m/min) 200-500
Ligas de aluminio
f(mm/rev) 0.03-0.15 ‘ 0.03-0.20 Com
Vc(m/min) 100 - 350 refrig.
Latao
f(mm/rev) 0.03-0.15 ‘ 0.03-0.20
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Rosqueamento

TKFT

Indicagéo de uso P | Acocarbono/Acoliga [ J O @)
@ : Levemente Interromp./ 12 escolha M | Acoinoxidavel O [ ) O
(& : Levemente Interromp. / 22 escolha K Ferro fundido [ ]
@ : Continuo / 12 escolha L
O : Continuo / 22 escolha N Metais ndo ferrosos ®
. - MEGACOAT | MEGACOAT Metal
Dimensdes (mm MEGACOAT
Inserto Descrigao Tipo de rosca (mm) NANOPLUS | NANO duro
cw S D1 RE W1 PDX | PDX1 | PR1725 | PR1535 | PR1225 | KW10
TKFT12  RA6000 Max. 04|21 | @ | @ | @ | @
25 8.7 5.2 0.05 3
RB6000 Flat 21|04 | @ | @ | @ | @
Métrica M
- . TKFT12 RA60005 unificada | UN 0.8 1.7 (] (] ([ ] [ ]
s oo o 25 | 87 | 52 | 005| 3
@Qﬂéz RB60005 17|08 @ | @ | @ | @
3B
\@ S’ TKFT12 RN6001 25 8.7 5.2 0.1 3 1.25 | 1.25 [ [ J [ [}
Mostrado sentido | TKFT12 RA55005 Tubo 0.8 1.7 o [ ] ° [
direito paralelo/ G,
Cf)nico R, 2.5 8.7 5.2 | 0.05 3
RB55005 | Whitworth | W 17/ 08| @ | ® °
TKFT12  LA6000 Max. 21|04 | ® | @ °
2.5 8.7 5.2 0.05 3
Mostrado o sentido LB6000 Flat 0.4 2.1 ° ) [ ]
direito w oI =
= g = Métrica M
g&ﬁg TKFT12 LA60005 unificada | UN 1.7 0.8 [ [ ] [ ] [ ]
g3 25 | 87 | 52 | 005 3
I/
m LB60005 0817 | @ | @ | @ | @
TKFT12 LN6001 25 8.7 5.2 0.1 3 1.25 | 1.25 ([ ] [ ] ([ ] [ ]
Sentido esquerdo
shown
TKFT12 LAS5005 | fypoparaieof | G, 17 /08| @ | @ °
Cf)nico R, 25 8.7 5.2 | 0.05 3
LB55005 | Whitworth | W 08| 17| @ | @ °
@ : Item standard
Passo g | Sistema de identificacao dos insertos de
- ' M UN,G,R W | Tipode | 8%
Descricao Tipo de rosca (mm) (TP perfil _;% rosq ueamento
min. | max.| min. | max. =
TKFT12 RA6000
o 02j0s| % o  TKFT12 R A 60 00
RB6000 ﬁ— _|_ _|_ [ S
- Tipo de Tamanho Angulo
TKFT12 RA60005 u!\r/]li%tcrlacga L,JVll\l inserto do inserto da rosca
05 | 1.25| 48 24 60
RB60005 Perfil Sentido do inserto Localizacao Aresta-R(RE
parcial — R : Direito da aresta (RE)
TKFT12 RN6001 1 1.5 | 24 18 60 L:Esquerdo
TKFT12 RA55005 Tubo Sentido direito Inserto
| paralelo/ G,
Conico R, - - 40 16 55 w— — T
RB55005 | Whitworth | W 1RO IS 210
TKFT12 LA6000
02 | 0.6 | 64 | 48 60
LB600O TKFT12RA.. TKFT12RB.. TKFT12RN..
Métrica M
TKFT12 LAG60005 | ificada | UN Sentido esquerdo Inserto
E— 0.5 | 1.25| 48 24 60
LB60005 Perfil Tipo A Tipo B Tipo N
parcial | — ]
TKFT12 LN6001 1 1.5 | 24 18 60
TKFT12 LA55005 Tubo
paralelo/ G,
Conico R, - - 40 16 55 TKFT12LA. TKFT12LB.. TKFT12LN..
LB55005 Whitworth W

19




Rosqueamento

Condic¢bes de corte recomendadas

Classes de insertos recomendados

MEGACOAT MEGACOAT
Material NANO PLUS NANO e Metal duro
PR1725 PR1535 PR1225 KW10

Vc=70 - 170 m/min
Aco carbono -
Primeiro ap (Radial) : 0.2mm ou menor

Vc=70 - 170 m/min
Aco-liga -
Primeiro ap (Radial) : 0.2mm ou menor

Vc=60-100 m/mim
Aco inoxidavel _
Primeiro ap (Radial) : 0.15mm ou menor

Vc =100 m/mim

Ferro fundido -
Primeiro ap (Radial) : 0.2mm ou menor

Vc =150 -400 m/mim

Ligas de aluminio -
Primeiro ap (Radial) : 0.2mm ou menor

Vc =150 -300 m/mim

Latao -
Primeiro ap (Radial) : 0.15mm ou menor

- Com refrig. is recommended.
-No caso de rosqueamento de ago inoxidavel, defina duas a trés passes a mais do que <ap - passes> listados abaixo

Profundidade de corte & Nimero de passes

TKFT 60° / 55° Perfil parCiaI (ap mostra o valor do ap radial)
Tipo (nfr?f/ST‘i,l) Descricao Aresta-R(RE) T‘(’rtnar'r';’)p gasg:s 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 | 1
0.20mm 015 | 4 | 006 | 004 | 0.03 | 0.02
0.25mm 019 | 4 | 007 | 006 | 0.04 | 0.02
0.30mm 023 | 4 | 008|007 | 006 | 002
TKFT  12R/L A/B6000 Max 0.05
0.35mm Plano 027 | 5 | 008|007 | 006 | 004 | 002
0.40mm 030 | 5 | 010|008 | 006 | 004 | 0.02
0.45mm 034 | 6 | 010|008 | 006 | 004 | 004 | 002
TKFT  12R/L A/B6000 038 | 6 | 010|010 | 007 | 005 | 0.04 | 0.02
0:30mm 12R/L A/B60005 0.05 033 | 5 |010 010 | 007 | 004 | 0.02
] Rosca TKFT 128 A/B6000 | M3X005 | o457 | 010 | 0.10 | 008 | 0.06 | 005 | 004 | 0.02
Metrica externa 0.60mm Plano
12R/L A/B60005 0.05 040 | 6 | 010|010 | 008 | 0.06 | 0.04 | 0.02
0.70mm 0.05 048 | 6 | 010|010 | 0.0 | 010 | 0.06 | 0.02
0.75mm | TKFT 12R/L A/B60005 0.05 052 | 7 |010 010|010 | 008 | 0.07 | 0.05 | 0.02
0.80mm 0.05 056 | 7 |010 010|010 | 010 | 0.08 | 0.06 | 0.02
| oomm 0.05 0.71 8 | 015|015 | 012 | 0.10 | 0.08 | 0.06 | 0.03 | 0.02
TKFT 12R/LA/B60005 0.10 066 | 7 | 018|015 012|010 | 0.06 | 0.03 | 0.02
1 25mm 12R/L N6001 0.05 090 | 9 |020 018|013 | 010 | 0.10 | 007 | 0.05 | 0.05 | 0.02
0.10 085 | 8 |020 018|013 |0.10 | 0.10 | 007 | 0.05 | 0.02
1.50mm | TKFT 12R/LN6001 0.10 104 | 10 | 020 | 0.18 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.10 | 0.08 | 0.05 | 0.05 | 0.02
Tubo | Rosca | 28LWinch TKET 128/ A/BSS005 0.05 067 | 7 |018 | 015|012 | 010 | 0.06 | 0.04 | 0.02
paralel | externa | 19)|)inch 0.05 1.01 9 |020018|0.14 | 012 | 0.12 | 0.10 | 0.08 | 0.05 | 0.02
24\1Y/inch 0.05 079 | 8 | 018|018 | 012 | 010 | 0.08 | 0.07 | 0.04 | 0.02
] Rosca | 20WW/inch 0.05 096 | 9 |020|020] 015|010 | 0.10 | 0.08 | 0.06 | 0.05 | 0.02
Whitworth TKFT  12R/L A/B55005
extemna | qg|11/inch 0.05 107 | 10 | 020 | 0.18 | 0.15 | 0.12 | 0.10 | 0.10 | 0.08 | 0.07 | 0.05 | 0.02
16 Ll/inch 0.05 121 | 11 | 020|018 | 015 | 0.15 | 012 | 0.10 | 0.10 | 0.08 | 0.07 | 0.04 | 0.02
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1 1
rh 2 h A "
KTKF R/L1616)X-.. &
— KTKF R/L 2020JX-.. _C
o~
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N E €3 w| AN .
KTKF R/L2020.. LH ~ LF
KTKF R/L1010JX-..
</
' Fig.2
CDX
(=)
_’—[ < -
L s | /
2k 104
Q
T T
- LF
B Dimensao CDX (para corte), LU (para torneamento reverso), LPR (para rosqueamento)
Esta figura mostra os insertos para corte quando montados
Mostrado sentido direito. Insertos de sentido direito para porta-ferramenta sentido direito,
insertos de sentido esquerdo para porta-ferramentas sentido esquerdo.
Dimensoées de porta-ferramenta
Pecas de reposicao
Disponibilidade Dimensdes (mm)
Parafuso Chave
Descricao Fig. Insertos aplicaveis
DX @)
R L (L) H B LH HF LF WEF =
(LPR) E
KTKF R/L  1010JX-12 ([ ] ([ ] 10 10 15 10 120 10
1212F-12 ([ ] [ ] 85
12 12 12 12 TKF12R/...
1212JX-12 ([ ] (] 1 TKFB12R/L...
6 SB-4590TRWN FT-10 TKFT12R/...
1616JX-12 [ ] [ ] 16 16 - 16 120 16
2020JX-12 [ ] ([ ] 20 20 20 20
TKF12R..., TKFBI2R...,
2525M-12 ([ ] 25 25 25 150 30 2 TKFTI2R...
KTKF R/L  1010JX-16 ° ° 10 10 20 10 120 10
1212F-16 ° [} 85
12 12 12 12 TKF16 %/
L...
1212116 | @ ° ! TKFB16 9.
8 SB-4590TRWN FT-10
1616JX-16 ([ ] [ ] 16 16 - 16 120 16
2020JX-16 ([ ] ([ ] 20 20 20 20
TKF16R...
2525M-16 ([ ] 25 25 25 150 30 2 TKFB16R...
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CDX mostra a distancia do porta-ferramenta até a aresta de corte. Usinagem de canal real. Profundidade: CUTDIA do Inserto (ver paginas 11 e 13)
LU mostra a distancia do porta-ferramenta até a aresta de corte.

LPR mostra a distancia do porta-ferramenta até a aresta de corte.
Consulte as paginas 27, 28 para o tipo de fluido refrigerante interno (porata-ferramentas com passagem para refrigeragao interna)

@ : Item standard



KTKF (Porta-ferramenta tipo pesco¢o de ganso)

'}

o £D> ";"
Al
LF B

T (@4 @( I

Esta figura mostra os insertos para corte quando montados
Mostrado sentido esquerdo. Inserto no sentido esquerdo para porta-ferramenta esquerdo.

Dimensdes CDX (para corte), LU (para torneamento reverso), LPR (para rosqueamento)

(N>

KTKFL1620JX-12 -

Dimensodes do porta-ferramenta

Pecas de reposicao
Disponibilidade Dimensdes (mm)
Parafuso Chave
Descricdo Insertos aplicaveis

cox @

L (LU) H B HF LF WF E’
(LPR)

KTKFL 1216JX-12 [ 12 16 12 16
6 120 $B-4590TRWN FT-10 TKR12L... TKFBIZL....,
1620JX-12 ([ ] 16 20 16 20 TKFT12L...

CDX mostra a distancia da porta-ferramenta até a aresta de corte. Profundidade real de ranhura: Diam. de corte do inserto (consulte as paginas 11 e 13)
LU mostra a distancia da porta-ferramenta até a aresta de corte.
O LPR mostra a distancia da porta-ferramenta até a aresta de corte.

KTKF (Porta-ferramenta eixo-y)

@ : Item standard

HBKW

Dimensoes CDX (para corte), LU (para torneamento reverso), LPR (para rosqueamento)

S

LF

C

]

Esta figura mostra os insertos para corte quando montados
Mostrado sentido direito. Inserto no sentido direito para porta-ferramenta direito.

Dimensodes do porta-ferramenta

Pecas de reposicao
Disponibilidade Dimensoes (mm)
Parafuso Chave
Descricao Insertos aplicaveis

CDX

R (LU) H B LH HF |HBKW| LF WEF =
(LPR) E

KTKFR  1216JX-12-Y ([ ] 12 20 12 15
6 16 120 | 16 | SB-4590TRWN FT-10 TKFT2R..., TKFBT2R....,
1616JX-12-Y ° 16 25 | 16 | M TKFT12R...

CDX mostra a distancia da porta-ferramenta até a aresta de corte. Profundidade real de ranhura: Diam. de corte do inserto (consulte as paginas 11 e 13)
LU mostra a distancia da porta-ferramenta até a aresta de corte.

O LPR mostra a distancia da porta-ferramenta até a aresta de corte.

22
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Como usar

Usando somente o fuso principal

O diametro méaximo de corte é CUTDIA (Fig.1).
Mesmo que a aresta de corte ultrapasse a linha central (Fig.
2), os insertos nao entram em contato com o material, pois

Fig. 1

Fuso principal

o material cai.

(A folga entre o inserto e o material é de 0,2 mm)

Usando os eixos principal e secundario

Neste caso, quando a aresta de corte ultrapassa a linha
central, os insertos entrardo em contato com o material, uma

vez que o material ndo cai.

Portanto a distancia programada além do centro deve ser

reconsiderada.

Por exemplo: Quando a aresta de corte é programada para prosseguir Tmm

além do centro

CUTDIA2 méximo da peca (Fig.4) =

(A folga entre o inserto e o material é de 0,2 mm)

[CUTDIA =T mm X 2] (mm)

Como selecionar a preparacao da aresta

|

(Quando a aresta esta no centro)

CUTDIA

Fig.3

Fuso principal  Subfuso

(Quando a aresta estiver 1 mm além do centro)

(Quando a aresta esta no centro)

(Quando a aresta estiver 1 mm além do centro)

Fig. 2

’%@

Fig. 4

-

|

Solucao de problemas

Contramedidas
Angulo de posicéo (PSIRR) Largura da aresta Nome do quebra-cavaco
Neutro (0°) Sim Estreito Largo S T NB
Problemas Contramedidas
Fratura do inserto Prevenga?o el Eficaz Eficaz Eficaz Eficaz
fratura do inserto
VSO BT Eficaz Eficaz Eficaz Eficaz
corte longo de corte
Cavacos Prevencao do
emaranhamento Eficaz Eficaz Eficaz
emaranhados
dos cavacos
Permanecsum.a Permanece.tlmiim Eficaz Eficaz Eficaz
grande saliéncia pequena saliéncia
Anel rgmanescente Prevencdo de anel Eficaz Eficaz Eficaz
(material perfurado) remanescente
Deformacdo do P
material perfurado G40 Eficaz Eficaz Eficaz
(tubo) deformacao
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Torno automatico tipo suico (sistema cabecote moével)

O porta-ferramenta tipo de pescoco de ganso é aplicavel a tornos automaticos cujo porta-ferramentas ndo se move na direcao
longitudinal (dire¢do do eixo 2).

Ferramenta convencional Porta-ferramenta tipo pescoco de ganso
_ Até 15 mm (tipo 1216)
'| Até 19mm (tipo 1620)

O cavaco pode
entrar na bucha

guiaeriscararosca,  —EEEEEEE .— . Oporta-ferramenta tipo de pescoco
ul ISC ca.

de ganso é capaz de rosquear sem
\Q%,: retornar a parte da roscada para
dentro da bucha guia (comprimento

darosca de até 15 mm ou 19 mm).

Precaucdes ao usar o porta-ferramentas para eixo Y

Nao use os porta-ferramentas para eixo Y lado a lado para evitar interferéncia. (Apenas dois porta-ferramentas para eixo Y
podem ser usados ao mesmo tempo)

Com interferéncia

Os porta-ferramentas standards podem ser montados entre dois porta-ferramentas para eixo Y.

Ao movimentar o posto de ferramentas, recue-o além da aresta do porta-ferramenta para eixo Y. (Ao trocar da ferramenta B para D)

Ale)B [¢JC (€] D
8 8 I}OOOO
OO OO

Retrair o posto de ferramentas, essa distancia deve ser
maior que a protusao do porta-ferramentas para eixo Y

‘ Sentido do posto de ferramentas

Observe que, quando montado com outros porta-ferramentas resultard em didametros externos usinavel diferente  (Unidade : mm)

Pyo}e;éo do R Projecao em balanco
parteranerzs Exemplos e oo ‘L 20 22 25
PR disponivel (@)
;§ g:%o T;Ej A Sem restricdao | Sem restricao | Sem restricao
& g
ol &
20 B 13.0 13.0 13.0
C Sem restricdo | Sem restricao | Sem restricao
5 g 5 A 38.0 58.0 Sem restricao
3 & §
25 | B 14.9 13.6 13.0
C 45.0 60.0 Sem restricao
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Porta-ferramentas para torneamento reverso
- Inserto TKFB

Como selecionar o sentido do porta-ferramenta de torneamento reverso

« E possivel usinagem préxima a bucha guia
- Devido a largura estreita da aresta (1,5 mm), o TKFB12R15005M pode ser ajustado

e

Bucha guia

Sentido direito / préximo a bucha guia
— Ideal para pecas pequenas e usinagem de alta precisdo
Bucha guia

A rebarba do material ndo entra

em contato com a bucha guia. . . .
Rebarbas - Usinagem distante da bucha guia
e « Bom controle do cavaco devido ao grande espaco entre a bucha guia e a ferramenta.

e — Excelente controle do cavaco em desbaste e acabamento (varios passes)
Se”t'dé) No caso de corte no sentido esquerdo, mesmo que ocorram rebarbas
e no canto da peca, os insertos TKFB podem usinar sem que as rebarbas

retornem a bucha guia, mantendo estavel a dimensao do diametro externo.
Além disso, sao evitados danos a bucha guia causados ao prensar com
cavacos emaranhados

Movimento da peca e como selecionar o sentido da ferramenta

Durante o desbaste, média remocao e acabamento

e

Bucha guia

Desbaste Posicao do material apds o desbaste Acabamento
Rebarbas Rebarbas
\
Sentido
direito /V
Bucha guia
Rebarbas Rebarbas

Sentido
esquerdo

*Boa precisao dimensional: Se for usado um porta-ferramentas sentido esquerdo, a rebarbas da peca geradas no desbaste nao danificam a bucha guia no acabamento
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Melhoria do controle de cavacos no torneamento reverso

Melhoria do controle do cavaco pela alteragéo na trajetdria da ferramenta - 1

Melhoria do controle do cavaco pela alteragéo na trajetdria da ferramenta - 2

Desbaste com ferramentas de canal

1. GMM2420-020MW (canal)

Pré-processamento com fresa solida

1. Fresa solida

ferramentas no
sentido direito

Boa rugosidade da superficie

Se o passe de usinagem for longo, a
bucha guia ndo podera suportar o

material

Desbaste
Ao usar TKFB12R28010M (para torneamento reverso / Ao u.sarTI.(FI.31 2R28010M (para toreamento reverso /
sentido direito) sentido direito)
Acabamento
(Contramedida 1) ‘
Use o porta- ‘

Vantagens [E Deflexao minima em passes longos
2. Os cavacos sao quebrados em pequenos

pedacos, mesmo se o material for
aderente

O pré-processamento pode causar fraturas,
devido ao corte interrompido

Acabamento
(Contramedida 2)
Use o porta-
ferramentas no
sentido esquerdo

Ao usar TKFB12L28010M (para torneamento reverso /
sentido esquerdo)

1. Boa rugosidade da superficie
2. Usinagem de alta preciséo se a parte

usinada ndo entrar em contato coma
bucha guia.
Desvantagens Se o passe de usinagem for longo, a
bucha guia ndo podera suportar o
material.

Ao usar TKFB12L28010M (para torneamento reverso /
sentido esquerdo)

PTG 1. Deflexao minima em passes longos
2. Os cavacos sao quebrados em pequenos

pedacos, mesmo se o material for aderente
3. Usinagem de alta precisdo se a parte usinada
ndo entrar em contato com a bucha guia.

O pré-processamento pode causar fraturas,
devido ao corte interrompido

Contramedida contra face com superficie escamada em torneamento reverso

Quando ocorrer face com superficie escamada, aplique as seguintes contramedidas

7

Acabamento da face

Externo
t
[}

:U 3 B
=) c
g &
U
= 8¢
— < O

Ufﬂ
<3
(o]
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KTKFR-JCTM (Suportes com passagem para refrigeracao interna / Sentido Direito(R))

Sentido direito

T\

Fuso principal

—

Fig.1
*Rc1/8 Rc1/8 Rc1/8
LN 1 T
o |l
—| VANEIREY
(] L]
Jr e e
A o f i T
¥ 7
S M
CDX MHD2
‘ MHD1 _l
T P N ;
: 3 e | D
S S
M5 M5
A figura acima mostra LF
apenas o KTKFR 12...
*KTKFR12... ndo esté disponivel.
Fig.2
*Rc1/8 Rc1/8 Rc1/8
Wl ity EEE
L i I AL AL g Pl
: .5 N S ER ik A B
N{= = : an'Ll‘ I_“K‘Jl""'ﬂ"r'ﬂ T
LH
CDX ) MHD2
MHD

A figura acima mostra
apenas o KTKFR 12...

*KTKFR12... ndo esté disponivel.

OAH
! ~.

Mostrado sentido direito. Sentido direito Inserto for Sentido direito porta-ferramenta.

KTKFL-JCTM (Suportes com passagem para refrigeracdo interna / Sentido Esquerdo (L))

Sentido esquerdo

Subfuso

Fuso principal

Fig.3
— I~ (=)
‘TF:_H r— Ti**f{ 777777 't N
A e e [
T T ! |: !
\ [ nl\ [ \\\ /‘$‘
Rc1/8 \Rc1/8 \Rc1/8 H
MHD2 CDX
_I MHD |
-~ TN E
J\@j/’ T S ‘#\* ) d;ﬁ > f(;‘j’ S T
\ N\ i |
‘ M5 M5
| LF
Fig.4
———— T
P e B e i
et ) £
Rc1/8 \ Rc1/8 Rc1/8
MHD2
MHD
@A) CTETN M O 2
W 7| & SRS
\M5 \ M5
LF

Mostrado sentido esquerdo. Inserto no sentido esquerdo para porta-ferramenta esquerdo.
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Dimensodes do porta-ferramenta (Sentido direito (R))

Disgggiebili- Dimensdes (mm) - Pecas de reposicédo
& | Plugue 1 | Plugue 2 | Parafuso | Chave
Descricdo Fig. _ag-' ) @) J8ﬁ§£5%?s
R (X | H | B | LH | OAH|MHD |MHD2| HF |HBL| LF | LN | WF 2 u & = ﬁ
HAE I
KTKFR 1218JX-12JCTM [ ] 121181201954 | - |12 20 28 | 12
£ HS5X4LP | ¢g 4500TR-
1625JX-12JCTM [} 75|16 23 16 120 161 | = GP-1 FT-10 | TKF12R...
12523 |— 44 |65 — - 40— |° WN
2025JX-12JCTM [ ] 20 27 20 20 -
KTKFR 1212JX-12JCTM [} 12112201959 | - | 12|20 12
1, | E HS5X4LP | ¢g 4500TR-
1616JX-12JCTM [ ] 75116 | 16 23 16 120 - |16 2 | & GP-1 WN FT-10 TKF12R...
23— 44 |65 — - —
2020JX-12JCTM [} 20 | 20 27 20 20 -
KTKFR 1625JX-16JCTM [} 16 23 16 40 | 16 = SB-4590TR-
96— 25|23 — 44|65 — - |12 11 & GP-1 HS5X4LP WN FT-10 | TKF16R...
2025JX-16JCTM [} 20 27 20 41| 20
KTKFR 1616JX-16JCTM [} 16 | 16 23 16 16 c $B-4590TR-
9.6 23— 44|165— - |120| - —1 2 |& GP-1 HS5X4LP WN FT-10 | TKF16R...
2020JX-16JCTM [} 20 | 20 27 20 20
CDX mostra a distancia da porta-ferramenta até a aresta de corte. Profundidade real de ranhura: Diam. de corte do inserto (consulte as paginas 11 e 13) @ : ltem standard
*Para pegas da tubulagao do suporte do refrigerante, consulte as paginas 29 e 30.
Dimensodes do porta-ferramenta (Sentido esquerdo (L))
Disponibiidade Dimensdes (mm) & Pecas de reposicao
;E. Plugue 1 | Plugue 2 | Parafuso | Chave
[
- q Insertos
Descricao Fig.| o St
L X | H | B | LH | OAH | MHD [MHD2| HF | LF | LN | WF 5 () @ ﬁ aplicaveis
=
HIE I 4RE
KTKFL 1625JX-12JCTM [} 16 23 16 16 £ HS5X4LP SB-
75 ——25|23 —— 44|65 —— 12040 — 3 |5 GP-1 1 ssootRwN | FT-10 | TKFI2L...
2025JX-12)CTM [} 20 27 20 20 -
KTKFL 1616JX-12JCTM [} 16 | 16 23 16 16 £ HS5X4LP SB-
7.5 23— 44|65 —— 120 - — 4|5 GP-1 1 ssootRwN | FT-10 | TKFI2L...
2020JX-12)CTM [} 20 | 20 27 20 20 -
KTKFL 1625JX-16JCTM [} 16 23 16 40 | 16 £ SB-
96| 12523 | 144 |65 112 315 GP-1 HS5X4LP 4500TRWN | FT-10 | TKF16L...
2025JX-16JCTM () 20 27 20 41 | 20
KTKFL 1616JX-16JCTM [} 16 | 16 23 16 16 € SB-
9.6 23 44|65 ——120| - — 4|5 GP-1 HS5XALP | 4cootrwn | FT-10 | TKF16L...
2020JX-16JCTM [} 20 | 20 27 20 20

CDX mostra a distancia da porta-ferramenta até a aresta de corte. Profundidade real de ranhura: Diam. de corte do inserto (consulte as paginas 11 e 13)
*Para pegas da tubulacdo do suporte do refrigerante, consulte as paginas 29 e 30.

Evitar interferéncia das pecas de tubagem

@ : ltem standard

Recomendado hastes retangulares (KTKFR1218..., KTKFR/L1625, KTKFR/L2025...) ao usar pecas de tubagem conectadas
aos suportes JCTM.
Ao conectar as pecas de tubagem J-**-R1/8-G1/8-L a haste retangular, verifique com antecedéncia se ha alguma possivel

interferéncia na maquina.

Ao conectar pecas do sistema de tubagem a haste quadrada JCTM, verifique os comprimentos de A e B abaixo, para
evitar interferéncia com os parafusos do posto de ferramentas.

Ajuste a peca do
sistema de tubagem
para que possa
encaixar-se entre os
parafusos acima e

abaixo

Tamanho da haste

Disponibilidade de de haste quadrada

12

“A”menor que 51,5 mm e “B” maior que 68,5 mm

— Disponivel

Além das condicdes acima

— Use componentes de tubagem J-**-R1/8-G1/8-L ou

uma haste retangular

16/ 20

Disponivel
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Pecas para conexao

Pecas para conexao da tubulacao devem ser providenciados quando se utilizar refrigeracéao interna

Pressdao da bomba: Até 20 Mpa. Pressao da bomba: Até 7,5 MPa se for utilizado engate rapido

Com acoplamento

Sem acoplamento

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

{ (5) Conector
g (6) Engate rapido
[(7) Conector ]

Descricao da combinacdo de pecas (Exemplo) Descricao da combinacéo de pecas (Exemplo)
Pecas de reposicao Descricdo Pecas de reposicéo Descricao
(1) Conector J-AN-R1/8-G1/8 [(1) Conector] -
(2) Engate rapido CP-ST-R1/8/P-ST-RC1/8
(4) Mangueira HS-G1/8-G1/8-200
(3) Conector J-AN-R1/8-G1/8
(5) Conector J-AN-R1/8-G1/8
(4) Mangueira HS-G1/8-G1/8-200

Converta os padroes da rosca do lado da maquina (Rc1/4, Rc1/8, NPT1/8, etc.) para o padrdo
da rosca do lado da mangueira (G1/8). (5) Conector J-AN-R1/8-G1/8

Use agentes de vedagao, como fitas de vedagao, ao instalar pegas do sistema de tubagem

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

[(7) Conector ] -

Converta os padroes da rosca do lado da maquina (Rc1/4, Rc1/8, NPT1/8, etc.) para o padréo
da rosca do lado da mangueira (G1/8).

Sem engate répido (presséo da bomba: Até 20 MPa) Use agentes de vedacéo, como fitas de vedacdo, ao instalar pecas do sistema de tubagem
A -

G1/8
Rc1/4
Rc1/8
NPT1/8
Sem engate rapido (pressao da bomba: Até 7.5MPa) e
R1/8 ‘ Rc1/8 m.%
Rc1/8 oot o et 1} ) et R1/8 i G1/8
— T Seinl) =2
‘;N A
Rc1/4 RO Conector Plugue
NPT1/8 ;
(1) Conector (2) Mangueira (3) Conector (4) Mangueira
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Dimensoes dos acessorios

Conector (1, 3, 5, 7) Pressao : Até 20.0 MPa (Unidade : mm)

Formato Descricao Stock od1 od2 L L1 L2 T1 T2
e Sextavadol4 | J.ST-R1/4-G1/8 ° 55 40 34 13 13 RI/4 | G1/8
T1 T2
1
77777 - | -
_ET _L_1__ 5 % J-ST-NPT1/8-G1/8 [ ] 35 35 29 10 13 NPT1/8 G1/8
J-ST-R1/8-G1/8 [ 4.0 4.0 29 10 13 R1/8 G1/8
J-ST-R1/8-G1/8-L [ ] 4.0 4.0 40 20 14 R1/8 G1/8
J-AN-R1/8-G1/8 [ 4.0 4.0 27 14 13 R1/8 G1/8
J-AN-R1/8-G1/8-L [ ] 4.0 4.0 34 20 14 R1/8 G1/8
J-ST-R1/4-RC1/8 (] - - 17 12 - R1/4 Rc1/8
m T J-ST-NPT1/8-RC1/8 [ ] 35 - 30 10 - NPT1/8 Rc1/8
Sextavado 14mm J-ST-R1/8-RC1/8 ([ ] 35 - 33 13 - R1/8 Rc1/8
Recomenda-se um sistema de tubagem em cotovelo (J-AN-R1/8-G1/8). @ : Item standard

Engate rapido (2, 6)pressao: Até 7.5 MPa Mangueira (4) pressio : Até 20.0 MPa

(Unidade : mm) (Unidade : mm)

Formato Descricao | Stock Shape Descricao Stock | L
Reijg  oeXtavadol4mm HS-G1/8-G1/8200 | @ | 200
* wn

= i CPST-R1/8| @ HS-G1/8-G1/8-300 | @ | 300

2 Sextavado 14mm Sextavado 14mm
S 30 o HS-G1/8-G1/8-400 | @ | 400
Re/8 HS-G1/8-G1/8-500 | ® | 500
o : P-ST-RC1/8| ® HS-G1/8-G1/8-600 | ® | 600

g 15.5 Sextavado

2 [NAMM__ HS-G1/8-G1/8-800 | @ | 800
@ : ltem standard @ : ltem standard

R1/8

Plugue Conector
(4) Mangueira (5) Conector (6) Engate rapido  (7) Conector (Extensor)
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KTKF-S (Corte / para ferramentas para o fuso secundario)

— Q
VDS \ | Ol ~
— < ml Etj
o vy
a3 . /| LN 2 N
253 0° S
£33 LF | y
Y [a)]
t Il | ’lf oW L
Mostrado sentido direito —— T Inserto direito para porta-ferramentas direito.
— o )
© 5) o L w o
. 5 ER
a ' T ] ~ LN =
- 239 LF0° ()
g ad ' KTKF R/L 1010JX-12SA
ol Y, EE-.- KTKF ®/L 1010JX-165A
£33 Z ~ H_| Shown on left
— S
i 7| (LD x
t Mostrado sentido esquerdo T Inserto esquerdo para porta-ferramentas esquerdo.
Dimensdes do porta-ferramenta
Pecas de reposicao
Disponibilidade Dimensoes (mm)
Parafuso Chave
D o Insertos
EREIEED @ aplicaveis
R L CDX H B LH HF LF LN | LN2 | WF E
KTKF R/L  1010JX-12SA [} [ 10 10 15 10 120 ”
1212F-12SA [} [ 6 1 1 1 85 26 7.2 SB-4570TRN FT-10 TKF12R/L...
KTKF R/L  1212JX-12SB [ ] ° 120 26
KTKF R/ 1010JX-16SA [ ] [ 10 10 20 10 120 2
1212F-16SA o o 8 1 1 1 85 30 7.2 SB-4570TRN FT-10 TKF16R/L...
KTKF R/ 1212JX-16SB [ ] ° 120 26
CDX mostra a distancia do porta-ferramenta até a aresta de corte ®: ltem standard
O diametro de corte (CUTDIA) depende da largura da aresta.
Veja as paginas 11,13 sobre o didmetro de corte real.
As dimensoes LN2 sé estao disponiveis para suportes a direita (R).
Utilizacao de KTKF e KTKF-S
KTKF - Ambos os porta-ferramentas, direito e esquerdo sdo aplicaveis KTKF-S - Na usinagem de material de pequeno didametro, use
em estagao de ferramentas tipo gangue. KTKF-S para reduzir a distancia em projecao do fuso
- Geralmente, o tipo esquerdo é utilizado para operacao de principal
corte usando o eixo arvore secundario (sub-spindle)
KTKF R KTKF L KTKF R-SA/B KTKF L-SA/B

(Porta-ferramentas no sentido direito) (Porta-ferramentas no sentido esquerdo) (Porta-ferramentas no sentido direito)

(Porta-ferramentas no sentido esquerdo)

AN k)
=l <12 recomendacdo> 3l 5| <12 recomendagdo> = ;% <Como selecionar> T ;% <Como selecionar>
g Utilize os insertos com B 5| Useinsertos sem angulo g 2| Long workpiece and g | - Peca curta e menor
= angulo de posicao para sl 3| deataque. = g more rigidity g § rigidez
o remover a saliéndia. 2 o . o & |- Operacdo de corte perto | o 2| - Operacdo de corte perto
o) S 2l - Usando fuso secundério @ 3 T 3 -
= Nio usar fuso secundério 2 =" Operagao de corte perto 2 3 do lado do fgso principal | 2 2 do lado do fgso secundario
- Operacao de corte proximo do lado do fuso secundario z Sﬁomowsel‘eﬁllonao ;Como;el\eﬁonao
a0 lado do fuso principal [MENsao [MENseo
prnap - Diam. fuso secundario - Diam. fuso secundario
240—22(Tipo SA) 240—22(Tipo SA)
250—26 (Tipo SB) 250—26 (Tipo SB)
ryy
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