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Uma experiéncia de
corte nunca antes vista




AHARVI | TE para DUO-LOCK esta apresentando aos usuarios de
ferramentas modulares uma experiéncia de corte altamente versatil,
produtiva e nunca antes vista, que inclui uma vida util excepcional
da ferramenta em uma ampla gama de aplicagoes e materiais-

alvo. A HARVI I TE tem um design premiado com estrias de canal
exclusivas e alivio facetado excéntrico que oferece maior vida util
da ferramenta, MRRs mais altos e flexibilidade de aplicacao,

e a conexao DUO-LOCK fornece trés pontos de contato estaveis.

A CONEXAO DUO-LOCK apresenta trés pontos de contato para precisdo de batimento superior,
retificacéo cilindrica muito fechada para maior estabilidade e transmissao de torque 25% maior em
comparagao com 0s concorrentes

Face de topo torcida proprietaria para melhor estabilidade de canto/arestas, maior capacidade de
rampa e interpolacédo helicoidal e maior vida util da ferramenta

Estrias de canal exclusivas para energia reduzida durante a formagéo e evacuagao de cavacos com
penetracao de liquido de refrigeragao otimizada

Alivio facetado excéntrico exclusivo para alta flexibilidade em materiais alvo com forgas de corte
inferiores, maior estabilidade da aresta e amortecimento de vibragao

Nucleo parabdlico exclusivo para reducao de deflexao e risco de quebra e maior seguranca do
processo e vida util da ferramenta
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Indastrias
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Engenharia geral

Ap1 max

D1

WF

CSMs

BCH

DUO-LOCK « HARVI I TE

Com chanfro e 4 canais

L1

=

METRICO

® Primario

O Secundario

T, =2X=T

nimero de pedido | imero d catdlogo | D1 D ___Aptméx. L1 _tamanho dosistema CSNS|__WF__ BGH_

6953204
6953205
6953206
6953207
6953208
6953209

H1TE4CH1000R015DLM
H1TE4CH1200R018DLM
H1TE4CH1600R024DLM
H1TE4CH2000R030DLM
H1TE4CH2500R038DLM
H1TE4CH3200R048DLM

W

LA AR AL )

W e

10,00
12,00
16,00
20,00
25,00
32,00

D1

DUO-LOCK  HARVI I TE

Com raio ® 4 canais METRICO

nimero de i , tamanho do

6953210
6953261
6953262
7136482
6953263
7136484
7136483
6953264
7136488
7136485
7136487
6953265
7136489
7136490
7136491
7136492
7136493

H1TE4RA1000R015DLROSOM
H1TE4RA1200R018DLROSOM
H1TE4RA1200R018DLR100M
H1TE4RA1200R018DLR150M
H1TE4RA1600R024DLR100M
H1TE4RA1600R024DLR150M
H1TE4RA1600R024DLR250M
H1TE4RA1600R024DLR300M
H1TE4RA2000R030DLR100M
H1TE4RA2000R030DLR200M
H1TE4RA2000R030DLR250M
H1TE4RA2000R030DLR300M
H1TE4RA2500R038DLR100M
H1TE4RA2500R038DLR250M
H1TE4RA2500R038DLR400M
H1TE4RA3200R048DLR100M
H1TE4RA3200R048DLR250M

10,00
12,00
12,00
12,00
16,00
16,00
16,00
16,00
20,00
20,00
20,00
20,00
25,00
25,00
25,00
32,00
32,00

N

9,60
11,50
15,50
19,30
24,00
31,00

Ap1 max

L1

15,00 22,50
18,00 27,00
24,00 36,00
30,00 45,00
37,50 56,50
48,00 72,00
\‘N\\\\\\h\\\“ﬂl .
IO

9,60
11,50
11,50
11,50
15,50
15,50
15,50
15,50
19,30
19,30
19,30
19,30
24,00
24,00
24,00
31,00
31,00

15,00
18,00
18,00
18,00
24,00
24,00
24,00
24,00
30,00
30,00
30,00
30,00
37,50
37,50
37,50
48,00
48,00

22,50
27,00
27,00
27,00
36,00
36,00
36,00
36,00
45,00
45,00
45,00
45,00
56,50
56,50
56,50
72,00
72,00

DL10
DL12
DL12
DL12
DL16
DL16
DL16
DL16
DL20
DL20
DL20
DL20
DL25
DL25
DL25
DL32
DL32

DL10
DL12
DL16
DL20
DL25
DL32

® Primario

8,00
9,50
13,00
16,00
21,00
28,00

O Secundario

8,00
9,50
9,50
9,50
13,00
13,00
13,00
13,00
16,00
16,00
16,00
16,00
21,00
21,00
21,00
28,00
28,00

T unmn=2X=T

0,50
0,50
1,00
1,50
1,00
1,50
2,50
3,00
1,00
2,00
2,50
3,00
1,00
2,50
4,00
1,00
2,50

0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50

. - \ ) )
Procurando por velocidades e avangos? Acesse kennametal.com/NOVO para obter dados de corte especificos para sua aplicagdo! = NOVO
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® Primario
O Secundario

T unmn=2X=T
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DUO-LOCK  HARVI I TE

Ponta esférica ® 4 canais 'METRICO

nimerodepedido,_nimerode catdogo | D1 D | Aptméx | L1 tamanho dosistemaGSWS | WF |
10,00 960 15,00 22,50 DL10 8,00

7136718 H1TE4BN1000R015DLM .
7136719 H1TE4BN1200R018DLM 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 .
7136720 H1TE4BN1600R024DLM 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 .
7136731 H1TE4BN2000R030DLM 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 .
7136732 H1TE4BN2500R038DLM 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 .

DADOS DE APLICAGAO DUO-LOCK HARVI I TE

DUO-LOCK * HARVI | TE « FRESAMENTO LATERAL/ABERTURA DE CANAL « DADOS DE APLICAGAO  |METRICO

W g

AL AR AL ]

Wy

Avanco recomendado por dente (fz = mm/dente)
para fresamento lateral (A).
Para abertura de canais (B), reduza o fz em 20%.
médio
de materiais KCPM15 - KCSM15
Velocidade Velocidade Velocidade D1 — Diametro
de corte — V¢ de corte — V¢ de corte — V¢
m/min. m/min. m/min.

0 1,5xD 05xD 1xD 200 135 135
1 1,5xD 05xD 1xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,072 0083 0,01 0108 0114 0,124 0,125
2 1,5xD 05xD 1xD 140 = 190 126 = 17 126 = 17 fz 0,072 0083 0,101 0108 0114 0124 0,125
3 1,5xD 05xD 1xD 120 - 160 108 - 144 108 - 144 fz 0,061 0070 0087 009 07101 0114 0,123
4 15xD 05xD  0,75xD 90 - 150 81 - 135 81 - 135 fz 0,054 0062 0077 0083 008 0098 0,102
5 15xD 05xD 1xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,048 005 0070 0076 0081 0,091 0,099
6 15xD 05xD  0,75xD 50 = 75 43 = 64 40 = 60 fz 0,040 0047 0057 0061 0065 0071 0,073
1 1,5xD 05xD 1xD 90 = 115 72 = 92 63 = 81 fz 0,061 0070 0087 0095 07101 0114 0,123
M 2 1,5xD 05xD 1xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,048 005 0070 0076 0081 0,091 0,099
3 1,5xD 05xD 1xD 60 = 70 48 = 56 2 = 49 fz 0,040 0047 0057 0061 0065 0071 0,073
1 1,5xD 05xD 1xD 120 - 150 108 - 135 108 - 135 fz 0,072 0083 0,101 07108 0,114 0,24 0,125
2 1,5xD 05xD 1xD 110 - 140 99 - 126 99 - 126 fz 0,061 0070 0087 0095 0101 0114 0,123
3 1,5xD 0,5xD 1xD 110 = 130 99 = 17 99 = 17 fz 0,048 005 0070 0076 0081 0,091 0,099
1 15xD 03xD  03xD 50 = 90 40 = 7 30 = 54 fz 0,061 0070 0087 0095 07101 0114 0,123
2 15xD 03xD  03xD 50 - 80 40 - 64 30 - 48 fz 0,048 005 0070 0076 0081 0,091 0,099
3 15xD 03xD  03xD 50 - 80 40 - 64 30 - 48 fz 0,032 0037 0046 0050 0054 0061 0,067
4 15xD 05xD 1xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,045 0,052 0064 0069 0074 0,084 0,090
1 15xD 05xD  0,75xD 80 = 140 64 - 112 48 - 84 fz 0,054 0062 0077 0083 008 0098 0,102
2 15xD 02xD  05xD 70 - 120 56 - 9% 42 - ” fz 0,040 0047 0057 0061 0065 0071 0,073

NOTA: 0 menor valor de velocidade de corte é usado para aplicagdes de alta remogéo de material ou para os materiais de maior dureza (usinabilidade) no grupo.
0 maior valor da velocidade de corte é usado para aplicagdes de acabamento ou para os materiais de menor dureza (usinabilidade) no grupo.
0Os pardmetros acima se baseiam em condicdes ideais. Para centros de usinagem com cones menores, por favor ajuste os parametros de acordo com didmetros maiores que 12 mm.
Para fresamento lateral com Ap superior a 1 x D, reduza o Fz em 20%.
Hastes cilindricas ndo recomendadas para canais em cheio.
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DUO-LOCK * HARVI | TE « RAMPA DE 0° A 15° « DADOS DE APLICAGAO  'METRICO

W5

W

Wt

AR AT ]

U

‘ ‘ Avanco recomendado por dente (fz = mm/z) para
interpolagao helicoidal e rampa —z_ =2
| KCPM15-KCSM15 |

Velocidade de corte — Vc

m/min. Didmetro — D1 [0 min.—@max.] para interpolagao helicoidal

0 1xD 125 175 0,055 0,065 0,075 0,087 0,095 0,105
1 1xD 125 175 fz 0,055 0,065 0,075 0,087 0,095 0,105
2 1xD 125 175 fz 0,055 0,065 0,075 0,087 0,095 0,105
3 1xD 110 150 fz 0,047 0,054 0,067 0,078 0,088 0,095
4 1xD 75 140 fz 0,041 0,048 0,059 0,068 0,075 0,080
5 0,75xD 50 90 fz 0,037 0,043 0,054 0,062 0,070 0,075
6 0,75xD 40 70 fz 0,031 0,036 0,044 0,050 0,055 0,060
1 0,75xD 75 105 fz 0,047 0,054 0,067 0,078 0,088 0,095
M 2 0,75xD 45 70 fz 0,037 0,043 0,054 0,062 0,070 0,075
3 0,5xD 40 65 fz 0,031 0,036 0,044 0,050 0,055 0,060
1 1xD 110 140 fz 0,055 0,065 0,075 0,087 0,095 0,105
2 1xD 100 130 fz 0,047 0,054 0,067 0,078 0,088 0,095
3 0,75xD 90 120 fz 0,037 0,043 0,054 0,062 0,070 0,075
1 0,5xD 40 80 fz 0,047 0,054 0,067 0,078 0,088 0,095
2 0,5xD 40 70 fz 0,037 0,043 0,054 0,062 0,070 0,075
3 0,3xD 20 35 fz 0,024 0,029 0,036 0,041 0,047 0,050
4 0,75xD 40 50 fz 0,034 0,040 0,050 0,057 0,064 0,070
1 0,75xD 70 120 fz 0,01 0,048 0,059 0,068 0,075 0,080
2 0,75xD 60 10 fz 0,029 0,034 0,01 0,048 0,053 0,056

NOTA: @ min. e @ max. a serem calculados com a formula para rampa helicoidal acima.

DUO-LOCK ¢ HARVI | TE « MERGULHO/FURAGAO  DADOS DE APLICAGAQO ' METRICO

W5

Wy

Avanco recomendado por revolugao (fn =mm/rev.)
para mergulho e furacéo

Velocidade de corte — Vc

, D1 — Diametro
m/min.

Aplicavel | Refrigeracéo

0 L] Preferencial 0,056 0,067 0,084 0,112 0,126 0,150
1 1xD o Requerido 110 150 fn 0,056 0,067 0,084 0,112 0,126 0,150
2 1xD o Requerido 110 150 fn 0,056 0,067 0,084 0,112 0,126 0,150
3 1xD o Requerido 100 120 fn 0,042 0,049 0,075 0,088 0,105 0,135
4 1xD L Requerido 70 100 fn 0,042 0,049 0,075 0,088 0,105 0,135
5 0,75xD @) Requerido 45 65 fn 0,028 0,035 0,046 0,060 0,070 0,076
6 0,75xD ] Requerido 40 60 fn 0,028 0,035 0,046 0,060 0,070 0,076
1 0,75xD ° Requerido 60 80 fn 0,042 0,049 0,075 0,088 0,105 0,135
M 2 0,75xD O Requerido 40 60 fn 0,028 0,035 0,046 0,060 0,070 0,076
3 05xD O Requerido 35 50 fn 0,028 0,035 0,046 0,060 0,070 0,076
1 1xD L Preferencial 100 120 fn 0,056 0,067 0,084 0,112 0,126 0,150
2 1xD [ Requerido 90 110 fn 0,042 0,049 0,075 0,088 0,105 0,135
3 0,75xD ] Requerido 75 100 fn 0,042 0,049 0,075 0,088 0,105 0,135
1 05xD O Requerido 35 55 fn 0,042 0,049 0,075 0,088 0,105 0,135
2 05xD O Requerido 30 45 fn 0,028 0,035 0,046 0,060 0,070 0,076
3 0,3xD (6] Requerido 15 28 fn 0,019 0,023 0,031 0,042 0,049 0,058
4 0,75xD O Requerido 30 40 fn 0,031 0,035 0,045 0,058 0,070 0,076
1 0,75xD O Requerido 60 80 fn 0,042 0,049 0,075 0,088 0,105 0,135
2 0,75xD ¢) Requerido 50 70 fn 0,029 0,034 0,053 0,062 0,074 0,095
NOTA: Outros di&metros disponiveis ndo séo rece dados para aplicagdes de mergult

. - \ ) )
Procurando por velocidades e avangos? Acesse kennametal.com/NOVO para obter dados de corte especificos para sua aplicagdo! = NOVO 5



ALDARE )

AL AL
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Ap1 max

D1

WF

CSMs

DUO-LOCK « HARVI I TE

Com chanfro e 4 canais POLEGADA

L1

® Primario
O Secundario

T,V =2X=T

Himoro de poio imero desatiogo LDt __LD L Aot mix L1 | Tamanko dosisoma GO L__WF-__ BCt

7136410
7136461
7136462
7136463
7136466
7136467

H1TE4CHO375R056DL
H1TE4CH0500R075DL
H1TE4CH0625R094DL
H1TE4CHO750R113DL
H1TE4CH1000R150DL
H1TE4CH1250R188DL

B AL A AR

] D1

S

1/2
5/8
3/4
1
11/4

.480
605
730
961

1.211

Ap1 max

9/16
3/4
15/16
11/8
1172
17/8

WF

L1

DUO-LOCK « HARVI I TE

Topo reto ¢ 4 canais

nimero de pedido

6953266
6953267
6953268
6953269
6953270
6953291

niimero de catalogo

H1TE4SE0375R056DL
H1TE4SE0500R075DL
H1TE4SE0625R094DL
H1TE4SE0750R113DL
H1TE4SE1000R150DL
H1TE4SE1250R188DL

W
TR

LR AU D1

POLEGADA

1.126
1.406
1.689
2.252
2.815

DL10
DL12
DL16
DL20
DL25
DL32

.374
512
630
827

1.102

® Primario
O Secundario

T, =2X=T

.020
.020
020
020
.020

L0t D ptmac U1 TamanodosistonaoSNs__WF
38 .359 9/16 843 DL10 315

1/2
5/8
3/4
1
11/4

Ap1 max

480
605
730

961
1.211

3/4
15/16
11/8
1172
17/8

WF

[

L1

DUO-LOCK ¢ HARVI I TE

Com raio ¢ 4 canais

POLEGADA

1.126
1.406
1.689
2.252
2.815

DL12
DL16
DL20
DL25
DL32

® Primario
O Secundario

374
512
630

827
1.102

T BnHn=X="T

numero de pedido numero de catalogo n“m- Tamanho do sistema CSMS “

6953292
7136468
7136469
7136470
6953293
6953294
7136471
7136472
6953295
7136473
7136474
6953296
7136475
7136476
6953297
6953298
7136477
7136478
7136479

H1TE4RA0375R056DLR015
H1TE4RA0375R056DLR030
H1TE4RA0375R056DLR060
H1TE4RA0500R075DLR015
H1TE4RA0500R075DLR030
H1TE4RA0500R075DLR0G0
H1TE4RA0500R075DLR090
H1TE4RA0500R075DLR120
H1TE4RA0625R094DLR030
H1TE4RA0625R094DLR060
H1TE4RAD625R094DLR120
H1TE4RA0750R113DLR030
H1TE4RA0750R113DLR060
H1TE4RA0750R113DLR120
H1TE4RA1000R150DLR030
H1TE4RA1000R150DLR0G0
H1TE4RA1000R150DLR120
H1TE4RA1000R150DLR250
H1TE4RA1250R188DLR250

6 KZKENNAMETA[

3/8
3/8
172
12
12
12
172
5/8
5/8
5/8
3/4
3/4
3/4
1

1

1

1
11/4

0.359
0.359
0.359
0.48
0.48
0.48
0.48
0.48
0.605
0.605
0.605
0.73
0.73
0.73
0.961
0.961
0.961
0.961
1211

9/16
9/16
9/16
3/4
3/4
3/4
3/4
3/4
15/16
15/16
15/16
11/8
11/8
11/8
1172
1172
1172
1172
17/8

0.843
0.843
0.843
1.126
1.126
1.126
1.126
1.126
1.406
1.406
1.406
1.689
1.689
1.689
2.252
2.252
2.252
2.252
2.815

DL10
DL10
DL10
DL12
DL12
DL12
DL12
DL12
DL16
DL16
DL16
DL20
DL20
DL20
DL25
DL25
DL25
DL25
DL32

0.315
0.315
0.315
0.374
0.374
0.374
0.374
0.374
0.512
0.512
0.512
0.63
0.63
0.63
0.827
0.827
0.827
0.827
1.102

o
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® Primario
O Secundario
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DUO-LOCK « HARVI I TE

Ponta esférica ® 4 canaiS 'POLEGADA

nimerode pedido._nimerode catdogo | D1 D | Aptmix. L1 __tamanho dosisema CSWS | ___WF |
318 359 9/16 843 DL10 315

7136713 H1TE4BNO375R056DL .
7136714 H1TE4BN0O500R075DL 1/2 480 3/4 1.126 DL12 374 .
7136715 H1TE4BN0625R094DL 5/8 605 15/16 1.406 DL16 512 .
7136716 H1TE4BNO750R113DL 3/4 730 11/8 1.689 DL20 630 .
7136717 H1TE4BN1000R150DL 1 .961 1172 2.252 DL25 827 .

DADOS DE APLICAGAO DUO-LOCK HARVI I TE

DUO-LOCK * HARVI I TE » FRESAMENTO LATERAL/ABERTURA DE CANAL * DADOS DE APLICAGAO ' POLEGADA

WAt WY
[LALALAT NN ] QUL e
W TNNE

Avanco recomendado por dente (IPT = polegada/
alcance do adaptador dente) para fresamento lateral (A).
Para abrir canais (B), reduza o IPT em 20%.

D1 — Didmetro
KCPM15 - KCSM15
Velocidade Velocidade Velocidade

de corte — V¢ de corte — V¢ de corte — V¢

0 15xD 05xD 1xD 490 660 M 594 441
1 1,5xD 05xD  1xD 490 - 660 44 - 594 M -
2 15xD 05xD  1xD 460 = 620 414 = 558 a4 = 558 IPT 0.0027  0.0034  0.0039  0.0044  0.0049  0.0049
3 15xD 05xD 1xD 390 - 520 351 - 468 351 - 468 IPT 0.0023  0.0029  0.0034 0.0039  0.0045  0.0048
4 15xD 05xD 075xD 300 = 490 270 - M 270 - 441 IPT 0.0020  0.0026  0.0030  0.0034  0.0039  0.0040
5 15xD 05xD 1xD 200 - 330 170 - 281 160 - 264 IPT 0.0018  0.0023  0.0027  0.0031  0.0036  0.0039
6 15xD 05xD 0,75xD 160 = 250 136 = 213 128 = 200 IPT 0.0015  0.0019  0.0022  0.0025  0.0028  0.0029
1 15xD 05xD  1xD 300 = 380 240 = 304 210 = 266 IPT 0.0023  0.0029  0.0034  0.0039  0.0045  0.0048
M 2 15xD 05xD 1xD 200 - 260 160 - 208 140 - 182 IPT 0.0018  0.0023  0.0027  0.0031  0.0036  0.0039
3 15xD 05xD  1xD 200 = 230 160 - 184 140 - 161 IPT 0.0015  0.0019  0.0022  0.0025 0.0028  0.0029
1 15xD 05xD  1xD 390 = 490 351 - 44 351 - 44 IPT 0.0027  0.0034 0.0039 0.0044 0.0049 0.0049
2 15xD 05xD  1xD 360 - 460 324 - 414 324 - 414 IPT 0.0023  0.0029 0.0034 0.0039 0.0045 0.0048
3 15xD 05xD 1xD 360 = 430 324 = 387 324 = 387 IPT 0.0018  0.0023  0.0027  0.0031  0.0036  0.0039
1 1,5xD 03xD 03xD 160 = 300 128 = 240 96 = 180 IPT 0.0023  0.0029  0.0034  0.0039  0.0045  0.0048
2 15xD 03xD 03xD 160 - 260 128 - 208 96 - 156 IPT 0.0018  0.0023  0.0027  0.0031  0.0036  0.0039
3 15xD 05xD  1xD 80 - 130 64 - 104 48 - 78 IPT 0.0012  0.0015  0.0018  0.0021  0.0024  0.0026
4 15xD 05xD  1xD 160 - 200 128 - 160 9% - 120 IPT 0.0017  0.0021  0.0025 0.0028 0.0033  0.0036
1 15xD 05xD 0,75xD 260 = 460 208 = 368 156 = 276 IPT 0.0020  0.0026  0.0030  0.0034  0.0039  0.0040
2 15xD 02xD 05xD 230 - 390 184 - 312 138 - 234 IPT 0.0015 00019 00022 00025 00028 0.0029

NOTA: 0 menor valor de velocidade de corte é usado para aplicacdes de alta remogéo de material ou para os materiais de maior dureza (usinabilidade) no grupo.
0 maior valor da velocidade de corte é usado para aplicagdes de acabamento ou para os materiais de menor dureza (usinabilidade) no grupo.
0s pardmetros acima se baseiam em condicdes ideais. Para centros de usinagem com cones menores, por favor ajuste os parametros de acordo com didmetros maiores que 1/2".
Para fresamento lateral com Ap superior a 1 x D, reduza o Fz em 20%.
Hastes cilindricas ndo recomendadas para canais em cheio.

- - \ ) )
Procurando por velocidades e avancos? Acesse kennametal.com/NOVO para obter dados de corte especificos para sua aplicagdo! = NOVO



DUO-LOCK  HARVI | TE « RAMPA DE 0° A 15° » DADOS DE APLICAGAO | POLEGADA

W5

Wy
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Avanco recomendado por dente (fz = IPT) para interpolacao helicoidal e rampa — z,, =2

KCPM15-KCSM15
Velocidade de corte — Vc

SEM Didmetro — D1 [@ min.—@max.] para interpolagao helicoidal

0 1xD 410 580
1 1xD 410 580 IPT 0.0022 0.0026 0.003 0.0034 0.0037 0.0041
2 1xD 410 580 IPT 0.0022 0.0026 0.003 0.0034 0.0037 0.0041
3 1xD 360 490 IPT 0.0019 0.0021 0.0026 0.0031 0.0035 0.0037
4 1xD 250 460 IPT 0.0016 0.0019 0.0023 0.0027 0.003 0.0032
5 0,75xD 160 300 IPT 0.0015 0.0017 0.0021 0.0024 0.0028 0.003
6 0,75xD 130 230 IPT 0.0012 0.0014 0.0017 0.002 0.0022 0.0024
1 0,75xD 250 330 IPT 0.0019 0.0021 0.0026 0.0031 0.0035 0.0037
M 2 0,75xD 150 220 IPT 0.0015 0.0017 0.0021 0.0024 0.028 0.003
3 0,5xD 130 210 IPT 0.0012 0.0014 0.0017 0.002 0.0022 0.0024
1 1xD 360 460 IPT 0.0022 0.0026 0.003 0.0034 0.0037 0.0041
2 1xD 330 430 IPT 0.0019 0.0021 0.0026 0.0031 0.0035 0.0037
3 0,75xD 300 390 IPT 0.0015 0.0017 0.0021 0.0024 0.028 0.003
1 0,5xD 130 260 IPT 0.0019 0.0021 0.0026 0.0031 0.0035 0.0037
2 0,5xD 130 230 IPT 0.0015 0.0017 0.0021 0.0024 0.028 0.003
3 0,3xD 60 110 IPT 0.0009 0.0011 0.0014 0.0016 0.0019 0.002
4 0,75xD 130 160 IPT 0.0013 0.0016 0.002 0.0022 0.0025 0.0028
1 0,75xD 230 390 IPT 0.0016 0.0019 0.0023 0.0027 0.003 0.0032
2 0,75xD 185 315 IPT 0.0011 0.0013 0.0016 0.0019 0.0021 0.0022

NOTA: @ min. e @ méx. a serem calculados com a formula para rampa helicoidal acima.

DUO-LOCK  HARVI | TE « MERGULHO/FURAGAO ¢ DADOS DE APLICAGAO = POLEGADA

W5

Wy

KCPM15-KCSM15 Avanco recomendado por revolucéo (fn = IPR) para mergulho e furagao

Velocidade de corte — Vc

D1 — Diametro

SFM
0 1xD ° Preferencial 360
1 1xD L] Requerido 360 490 IPR 0.0022 0.0026 0.0033 0.0044 0.0051 0.006
2 1xD (] Requerido 360 490 IPR 0.0022 0.0026 0.0033 0.0044 0.0051 0.006
3 1xD o Requerido 330 390 IPR 0.0017 0.0019 0.003 0.0035 0.0041 0.0053
4 1xD o Requerido 220 330 IPR 0.0017 0.0019 0.003 0.0035 0.0041 0.0053
5 075xD ] Requerido 150 210 IPR 0.0011 0.0014 0.0018 0.0024 0.0028 0.003
6 0,75xD 6] Requerido 130 190 IPR 0.0011 0.0014 0.0018 0.0024 0.0028 0.003
1 075xD (] Requerido 190 260 IPR 0.0017 0.0019 0.003 0.0035 0.0041 0.0053
M 2 0,75xD 0] Requerido 130 190 IPR 0.0011 0.0014 0.0018 0.0024 0.0028 0.003
3 05xD ] Requerido 110 160 IPR 0.0011 0.0014 0.0018 0.0024 0.0028 0.003
1 1xD o Preferencial 330 390 IPR 0.0022 0.0026 0.0033 0.0044 0.0051 0.006
2 1xD o Requerido 300 360 IPR 0.0017 0.0019 0.003 0.0035 0.0041 0.0053
3 0,75xD @) Requerido 250 330 IPR 0.0017 0.0019 0.003 0.0035 0.0041 0.0053
1 0,5xD 6] Requerido 100 180 IPR 0.0017 0.0019 0.003 0.0035 0.0041 0.0053
2 05xD 0] Requerido 100 150 IPR 0.0011 0.0014 0.0018 0.0024 0.0028 0.003
3 03xD ] Requerido 50 90 IPR 0.0007 0.0009 0.0012 0.0017 0.0019 0.0023
4 075xD ] Requerido 100 130 IPR 0.0011 0.0014 0.0018 0.0024 0.0028 0.003
1 075xD 6] Requerido 190 260 IPR 0.0017 0.0019 0.003 0.0035 0.0041 0.0053
2 0,75xD @) Requerido 150 210 IPR 0.0012 0.0013 0.0021 0.0025 0.0029 0.0037

NOTA: Outros didmetros disponiveis ndo sdo recomendados para aplicacdes de mergulho.
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RECOMENDAGAO DE APLICAGAO PARA PERFILAGEM DE SUPERFICIE COM HARVI | TE

Nem todas as quatro arestas de corte alcangam o centro
da fresa de topo com ponta esférica série HARVI | TE.
Devido a isso, certos angulos de inclinagéo engajardo
diferentes nimeros de arestas de corte e podem alterar

0s parametros de corte necessarios. Isso também sera
alterado pelas profundidades de corte, o que alterara a area
de contato e o nimero resultante de arestas engajadas.

Na ponta da ferramenta, somente as arestas de corte centrais existem.

A velocidade de rotacao é zero no centro.
Ao perfilar a superficie com qualquer fresa de topo de
ponta esférica, a performance ideal sera alcancada
inclinando-se para longe do centro da ferramenta,
se possivel. Isso se deve ao fato de que na ponta da
ferramenta existem apenas as arestas de corte centrais
(duas no caso da HARVI | TE), e também ao fato de que
a velocidade de rotagéo é zero no centro. Portanto, a
Kennametal recomenda inclinar a fresa de topo para
engajar mais arestas de corte e evitar a condicao de
velocidade zero.

AR R RS}
TR

Como as fresas de topo com ponta esférica da série HARVI
| TE tém duas arestas de corte centrais, é possivel usinar
sem inclinar se a aplicagéo exigir isso. Basta considerar

0 nimero reduzido de arestas de corte nos calculos dos
parametros de corte.

Ao perfilar a superficie com qualquer fresa de topo de ponta
esférica, a performance ideal sera alcangada inclinando-
se para longe do centro da ferramenta, se possivel.

HARVI | TE PONTA ESFERICA

e

&
-
-
-
-
-
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No caso da fresa de topo com ponta esférica Para angulos de inclinacdo inferiores a Para uma performance maxima de

HARVI I TE, é possivel obter profundidades de 24° e profundidades de perfilagem rasas, perfilagem, um angulo de inclinagéo de 52°
corte muito maiores do que outras fresas de apenas duas arestas de corte serdo a 55° resultara em um engajamento total
topo com ponta esférica padrao. normalmente engajadas. de todas as arestas com uma ampla gama
Portanto, uma grande profundidade de A medida que a fresa de topo & inclinada de profundidades de corte.

corte pode resultar no envolvimento parcial acima disso, todas as quatro arestas serdo

de todas as quatro arestas em angulos de pelo menos parcialmente engajadas.

inclinagdo pequena ou zero.

E importante entdo decidir se a profundidade de corte é pequena (perfilagem) e importante para analisar o efeito da inclinao,
ou se a profundidade de corte é grande (deshaste/canais) e, em seguida, o efeito da inclinagdo é minimizado.

. - \ ) )
Procurando por velocidades e avangos? Acesse kennametal.com/NOVO para obter dados de corte especificos para sua aplicagdo! = NOVO 9



Procurando por velocidades e avancos?

Acesse kennametal.com/NOV0
para obter dados de corte especificos para sua aplicacao!
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Estamos
cortando metal

Desde 1938.

Ela comeca em 1938 com nosso fundador, 0 metalurgico Philip M. McKenna, que, depois de anos de
pesquisa, criou uma liga de metal duro de tungsténio-titanio especificamente para ferramentas de
corte. Esse desenvolvimento Unico ndo apenas levou a uma nova classe de ferramentas de usinagem
que cortavam mais rapido, duravam mais tempo e impulsionavam a produtividade em tudo, desde

0 automavel até o avidao, como também levou a abertura da McKenna Metals Company em Latrobe,
Pensilvania, nos Estados Unidos. Hoje, essa empresa é a Kennametal Inc., lider reconhecida em
usinagem de metais, atendendo a clientes em varios continentes e industrias, incluindo transporte,
construcao, aeroespacial, usinagem e corte, energia e engenharia geral. Temos a reputacao de criar
solucoOes inovadoras para as aplicagoes mais desafiadoras dos nossos clientes. 0 nome Kennametal
é sindnimo de ferramentas de alta qualidade e alta performance que podem suportar as condicdes mais
extremas e facilitar uma ampla gama de operacgoes de usinagem. Ajudamos as operagoes de nossos
clientes a funcionar por mais tempo, com mais rapidez e maior precisao. Nao cortamos por atalhos.
Cortamos metal. Seus materiais mais dificeis ndo tém a menor chance.

. - \ ) 1
Procurando por velocidades e avangos? Acesse kennametal.com/NOVO para obter dados de corte especificos para sua aplicagdo! = NOVO 11



HARVI | TE DUO-LOCK oferece aos usuarios
MRRs mais altas e o CPP mais baixo, producao
de alto volume, tempos de ciclo mais curtos,
menos trocas de ferramentas, menos
[ X/ configuracao e tempo de inatividade e estoque
(’ ﬁ de ferramentas reduzido em varios materiais
/ e aplicacoes. Com o acoplamento DUO-LOCK,
‘a a HARVI | TE é capaz de fresamento de canal

—-— 1 completo 1xD e/ou fresamento lateral 1,5xD
\ em até 50% de engajamento radial e alta
/7

_ capacidade de rampa de até 15 graus.
11
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