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Unidades de fixacdo adaptadas ao torno revolver

As unidades de fixagéo adaptadas ao torno revolver fornecem um
desempenho inigualavel e melhoria garantida da produtividade.
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CAS e Suporte a Aplicacoes do Cliente

Obtenha respostas rapidas e confiaveis para os seus problemas

de usinagem de metais mais dificeis
A nossa Equipe de Suporte de Aplicagdo do Cliente (CAS) é o recurso de suporte lider da industria de

usinagem de metal para solugdes de aplicagéo de ferramental e resolu¢o de problemas.

Facil acesso para conhecimento comprovado em usinagem!

0s Engenheiros de Aplicagdo do Cliente da Kennametal ajudam os clientes e grupos de engenharia em tod
0 mundo, com selecéo especializada de ferramentas e recomendagdes de aplicagéo para toda a gama de

ferramentas Kennametal.

Regiao Pais original Idioma Central do CAS E-mail

América do Norte EUA Inglas 800 835 3668 hafechsupporf@kennamefal.con
México Espanhol 1800 253 0758 ha.techsuppori@kennamefal.com

Africa Africa do Sul Portugués 0800 981643 haiechsupporf@kennametal.com

Europa Austria Alemdo 0800 202873 Eufechsupporf@kennametal.com
Bélgica Inglés/Francés 0800 80850 eu.techsupport@kennametal.con
Dinamarca Inglés 808 89298 ha.techsupport@kennametal.com
Finlandia Inglés 0800 919412 ba.techsuppori@kennametal.com
Franga Francés 080 5540 367 ku.techsuppori@kennametal.com
Alemanha Alemao 0800 0006651 Eu.techsupport@kennametal.coml
Israel Inglés 1809 449889 ha.techsupport@kennametal.com
Italia [taliano 800 916561 eu.techsuppori@kennametal.com
Holanda Inglés 0800 0201 130 eu.techsupport@kennametal.com
Noruega Inglés 800 10080 ha.techsupport@kennametal.corm
Poldnia Polonés 0080 04411887 eu.techsupport@kennametal.com
Rissia (telefone fixo) Russo 8800 5556394 eu.fechsuppori@kennamefal.conl
Russia (telefone celular) | Russo +7 800 5556394 ku.techsuppori@kennametal.com
Suécia Inglés 0207 99246 ha.techsupporf@kennamefal.coni
Reino Unido Inglés 0800 032 8339 ha.techsupport@kennametal.coml
Ucrania Russo 800 502664 ku.techsupport@kennametal.coml

Asia/Pacifico Australia Inglés 1800 666 667 Bp-kmt.techsuppori@kennametal.com
india Inglés 1800 103 5227 [n.fechsuppori@kennamefal.com
Japao Inglés 03 3820 2855 hp-kmt.techsupport@kennametal.com
Coreia do Sul Inglés +82 22100 6100 hp-kmi.techsupport@kennametal.com
Malasia Inglés 1800 812 990 Bp-kmt.techsuppori@kennametal.com
Nova Zelandia Inglés 0800 450 941 Bp-kmt.techsupport@kennametal.com
Cingapura Inglés 1800 6221031 Bp-kmt.techsupport@kennametal.com
Taiwan Inglés 0800 666 197 Bp-kmt.techsupport@kennametal.comy
Tailandia Inglés 1800 4417820 hp-kmt techsupport@kennametal.cond

Os numeros mostrados servem somente ao pais de origem listado.
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Centros de assisténcia técnica e vendas ao redor do mundo

Regiao Pais Central de vendas E-mail

América do Norte Estados Unidos +1 800 446 7738 EEMILService@kennametal.com
Canada +1 800 446 7738 toronto.service@kennametal.com
México +1 888 402 4963 k-mx.service@kennametal.com

Américas Central e do Sul Argentina +54 11 4719 0700 buenos-aires.ventas@kennametal.com
Brasil +55 19 3936 9200 bra.marketing@kennametal.com
Chile +56 2 2264 1177 kennametalchile@kennametalchile.cl

Africa Egito +44 1384 408060 ha.techsupport@kennametal.com
Africa do Sul +27 11 748 9300 ha.techsupport@kennametal.com

Europa Austria +43 2236 3798980 brunn.sales@kennametal com
Bélgica +32 0800 81 372 belgium.sales@kennametal.com
Republica Checa +420 800 900 840 K-prha.sales@kennametal.com
Franga +33160128100 Info.fr@kennametal.com
Alemanha +49 6003 8277 0 tosbach.sales@kennametal.com
Gra Bretanha +44 1384 408060 Kingswinford.service@kennametal.com
Hungria +36 96 618 150 bvoer.sales@kennametal.com
Irlanda +44 1384 408060 ha.techsupport@kennametal.com
Italia +39 02 895 961 milano.vendite@kennametal.com
Luxemburgo +324 248 48 48 liege.sales@kennametal.com
Holanda +31 0800 44 33 201 hetherlands.sales@kennametal.com
Poldnia +48 61 6656501 boland.service@kennametal.com
Portugal +351 22 4119 400 porto.service@kennametal.con
Russia +7 495 4115386 moscow.information@kennametal.coml
Eslovaquia +421 0800 044 053 k-eu-zilina.sales@kennametal.cond
Espanha +34 93 586 03 50 barcelona.service@kennametal.com
Turquia +90 216 574 4780 L.information@kennametal.com

Asia/Pacifico Australia +61 800 666 667 k-au.service@kennametal.com
China +86 400 889 2135 k-cn.service@kennametal.com
india +91 800 103 5138 k-bnalinformafion@kennamefal.com
Indonésia +65 6265 9222 k-sg.sales@kennamefal.coml
Japao +81 3 3820 2855 K-Ip.service@kennametal.com
Coreia do Sul +82 22109 6100 k-kr-service@kennametal.comy
Malasia +60 3 5569 9080 k-sg.sales@kennametal.com
Nova Zelandia +64 0800 536626 k-nz.service@kennametal.corm
Cingapura* +65 62659222 k-sg.sales@kennamefal.com]
Taiwan +886 4 2350 1920 taiwan.service@kennametal.com
Tailandia +66 2 642 3455 -

*No Vietna ou nas Filipinas: fazer contato por meio do escritério de Cingapura.

Acesse 0 site kennametal.com para encontrar distribuidores
autorizados locais da Kennametal.
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Informac0es sobre pecas de reposi¢cao & acessorios

Perdeu um parafuso? Precisa substituir cunhas de fixacao gastas?
Precisa encontrar e pedir novamente essas pecas de reposicao?

Voceé precisa de algum acessdrio como, por exemplo, uma chave de torque ou uma placa difusora de refrigeragéo?
Essas ferramentas estdo ao alcance dos seus dedos! Va para e encontre o que vocé precisa em segundos.
Insira 0 ndmero de catalogo da ferramenta correspondente e ele sera exibido.

Insira o nimero de catalogo da ferramenta aqui

‘ZKENNAMETAI;

Search By Keyword, Part #, ANSVISO  Q B @ reasesioniny @ encusH v

PRODUCTS SOLUTIONS SERVICES RESOURCES SUPPORT ABOUT US

Mill 16™

Shell Mills
Features and Benefits

* Productivity booster for machining
cast iron materials.
 Insert with 16 cutting edges.

¥ @
SPECIFICATIONS
Mill 16 « Shell Mills - Wedge Clamping
Show 10 £ entries. ¥ Column Filter  Search:
¥ 6001979 » MILL16E200Z0SONOBW 2000 2495 750 2000 2.000 215 5 145 11100
Selecione as pecas de reposi¢ao & acessorios
PRODUCT USAGE
Insert Selection Inserts Tool Body Speeds & Feeds Grades
Spare Parts
< ; B e
=
D1 wedge e In. s S mounting o e Goolant acjustabie Torque BASW3 Tor acjustable lorue
2.000 cw1é 12748601000 62 12148044900 KLSS0714C DTQ50140 BTQSW3L90

Acesse digitalmente as informagoes sobre pecas de reposicao
e acessorios para garantir que vocé mantenha as suas operacgoes

N QVO em funcionamento.

Acesse kennametal.com/novad e faca o download ainda hoje.
E gratuito!

KZKENNAMETAI:
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Catalogo on-line

Nao consegue mais encontrar uma copia em papel do seu catalogo?
Nao se preocupe. Va para tatalogs.kennametal.com para ver o que ha la.

Procure o que vocé precisa, assista o video e compartilhe as paginas com outras pessoas, todo a partir de um unico site! Va para
Catalogs.kennametal.cond, e se quiser exibir em seu dispositivo movel, basta fazer o download do aplicativo GRATUITO para i0S ou Android™.

@ Procure o que vocé precisa

B kennamerar M h 25 W <> ﬁ'ﬁ

. , Search
@ Assista 0s videos

@ Compartilhe com outras pessoas e |
(&
1)

x

soopiA || yaees || sumauod

OXC)

Page: 36
Heading: KNS-Kennametal
Narrow Slotting

KENNAMETAL COM KENNAMETAL
COM 36 INDEXABLE MILLING

INNOVATIONS

2019 @

@ kgg

Page: 56

Heading: General Information
.. COM 56 GRADE DESCRPTIONS

GRADE DESCRIPTIONS  INDEXABLE

TOUGHNESS COATING ..Score: 47

@ Show Thumbnal images

a. Visite 0 nosso novo aplicativo
do catalogo Disponivel no
Google Play™ Store ou App Store®

‘ZKENNAMETA[
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Fresamento ———

intercambiavel N&VO

Mill 4™-12¢

Fresamento de canto tangencial

Materiais

Aplicacoes

@ Fresamento de canto

Mill 4-12¢" requer até 15% poténcia, 0 que permite maiores taxas de avanco,
mesmo em maquinas pequenas.

O design patenteado de inserto, apresetando uma margem em forma triangular,
fornece estabilidade sem precedentes em aplicagoes de aco e ferro fundido.

Excelente acabamento de piso devido a batimento axial minimo.

Com 7 classes, 7 raios de canto e profundidade de corte de até 12mm, o programa
oferece versatilidade para cobrir muitas aplicagoes de fresamento de canto.

KZKENNAMETAE
kennametal.cor 6 kennametal.cor
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0O design de margem patenteado
garante estabilidade sem
precedentes.
Insertos montados
tangencialmente dao facil
acesso aos parafusos de fixagdo
da pastilha.

Fresas com passo largo e médio
com suprimento interno
de refrigerante.

Corpo de fresa forte e arestas de corte
fortes devido ao conceito de design

tangencial.
Comparacao
Montagem radial Montagem tangencial
e Requer encaixes grandes, reduz o tamanho e Um encaixe raso permite um tamanho de ncleo
do nucleo da fresa. grande para a fresa.
¢ Permite corpos de fresa com diametro muito pequeno. e Aresta de corte muito resistente.
e () acesso ao parafuso do inserto pode ser dificil. e Facil acesso ao parafuso do inserto.

0 tamanho do ntcleo
determina a rigidez do corpo
da fresa.

Aespessura de metal duro
determina a estabilidade da
aresta de corte.
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Fresamento de canto

ETAPAS DE SELEGAQ

Fresamento de canto

FRESAMENTO DE CANTO * GUIA DE SELEGAO DE FERRAMENTA

Fresamento de canto

Mill 4™-121T Mill 4-11™ Mill 4-15™ Mill 1-10™ Mill 1-14™
|
NOVO- P = -
wny | Piam - - D 2
g(u - N3 G, =
L | 5
» =V =
>
Pagina IZ' T2* T12* T28* T46*
Operagao principal @ @ @ @ @
Materiais das pecas de trabalho
Principal
Secundadrio M
Diametro da fresa (D1) 50-200mm 16-80mm 25-160mm 16-100mm 20-160mm
Profundidade max. de corte [Ap1 max] 12mm 11mm 15,5mm 9,9mm 14,3mm
tamanho do inserto IC 13mm 12,16mm 17mm 12mm 17,5mm
Nuamero de insertos por cortador [Z] 4-22 2-10 2-18 2-12 2-12
Nuamero de canais por cortador [ZU] 4-22 2-10 2-18 2-12 2-12
Refrigeracao interna v 4 v v v

Operacdes adicionais

Estilo de conexao da lateral da maquina (CSMS)

Encaixa-se aos adaptadores para fresa

tipo arvore regulares \ v v v v
Extensao da montagem pela flange _ _ _ _ _
com diametro piloto

Tamanho da montagem pela flange - — - - —
Arestas de corte 4 4 4 2 2
Raio de canto para insertos na primeira linha 0,4-3,1mm 0,4-1,6mm 0,4-2,0mm 0,2-3,1mm 0,2-4,0mm

Raio de canto para insertos depois da primeira linha

*Consulte a pagina no Catalogo master 2018 da Kennametal ¢ Volume dois ® Ferramentas rotativas  A-16-05217.
**Consulte a pagina no Catalogo de inovagdes da Kennametal 2019 | 02 ¢ A-18-05789.

KZKENNAMETAI:
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Fresamento de canto Fresamento de canto
4 Ay

FRESAMENTO DE CANTO * GUIA DE SELEGAO DE FERRAMENTA

Fresamento de canto

Mill 1-18™ KSSM™ 90° ¢ 10mm|KSSM™ 90° ¢ 12mm 5720VZ16 5230VS09
» | L R Yo H
-~ - > 1 - - 1
Y 4 ] [ .
M V] P i J ) z / ﬂ
Y n
1 » 4‘
| B ” ™
Pagina T68* T96* T102* T84* T114*

@ | @ | @ © O

Materiais das pecas de trabalho

Principal m
Secunddrio

Diametro da fresa (D1) 25-160mm 25-100mm 50-200mm 25-80mm 50mm
Profundidade max. de corte [Ap1 max] 18mm 6,6mm 9,2mm 16mm 51-80mm
Tamanho do inserto IC 21,75mm 10mm 12mm 23mm 9mm
Numero de insertos por cortador [Z] 2-12 2-10 3-14 2-5 51-80
Namero de canais por cortador [ZU] 2-12 2-10 3-14 2-5 4
Refrigeracao interna v

Operacoes adicionais

ETAPAS DE SELEGAQ

929 ® ©|® P gecs
Estilo de conexao da lateral da maquina (CSMS) @ @

Encaixa-se aos adaptadores para fresa

L, v v v v
tipo arvore regulares

Extensdo da montagem pela flange _ _ _ _ _
com diametro piloto
Tamanho da montagem pela flange - - - — —
Arestas de corte 2 4 4 2 4
Raio de canto para insertos na primeira linha 0,4-6,4mm 0,4-2,0mm 0,4-6,4mm 0,3-6,0mm 0,8mm

Raio de canto para insertos depois da primeira linha - — — — —

*Consulte a pagina no Catalogo master 2018 da Kennametal ® Volume dois ® Ferramentas rotativas ® A-16-05217.
**Consulte a pagina no Catalogo de inovagdes da Kennametal 2019 | 02 ¢ A-18-05789.
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Fresamento de canto

ETAPAS DE SELEGAQ

Fresamento de canto

FRESAMENTO DE CANTO * GUIA DE SELEGAO DE FERRAMENTA

Fresamento de canto

5230VS12

HARVI™ Ultra 8X

Pagina

Operagcao principal

Materiais das pecas de trabalho

'+ IS I N

Secunddrio

Diametro da fresa (D1) 63-100mm 50-80mm 50-80mm
Profundidade max. de corte [Ap1 max] 57-133mm 50-102mm 100-133mm
Tamanho do inserto IC 12mm 10 & 12mm 10 & 12mm
Numero de insertos por cortador [Z] 24-84 15-50 40-55
Numero de canais por cortador [ZU] 4-6 3-5 4-5
Refrigeracao interna v 4

Operacoes adicionais

CRCRC R

eee9

Estilo de conexao da lateral da maquina (CSMS)

8

@

Encaixa-se aos adaptadores para fresa tipo arvore regulares v v 4
Extensao da montagem pela flange com diametro piloto - 22-32mm —
Tamanho da montagem pela flange - BTF46 BTF46
Arestas de corte 4 8/4 8/4

Raio de canto para insertos na primeira linha 1,2mm 0,8mm/1,6-6,4mm 0,8mm/1,6-6,4mm

Raio de canto para insertos depois da primeira linha

0,8mm

0,8mm

*Consulte a pagina no Catéalogo master 2018 da Kennametal ¢ Volume dois ® Ferramentas rotativas  A-16-05217.
**Consulte a pagina no Catalogo de inovagdes da Kennametal 2019 | 02 » A-18-05789.
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Fresamento de canto Fresamento de canto
4 Ay

MILL 4™-12" « SISTEMA DE CODIFICAGAO DE PRODUTO ¢ FRESAS

Cada caractere no nosso numero de catalogo significa uma caracteristica especifica daquele
produto. Use as seguintes colunas-chave e imagens correspondentes para identificar facilmente
quais atributos se aplicam.

‘Shoulder Milling ‘Shoulder Milling
-

MILL 47-12" « SHELL MILL « IC12 » COARSE PITCH

C KT4D080Z08S32LN12 >~

KT4 D080 208 S32 LN12

Mill 4-12 Didmetro Numero Estilo de conexao da Estilo do
da fresa de lateral da maquina inserto e IC
dentes (CSMS)

S = Fresas tipo arvore

KZKENNAMETAIi
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Fresamento de canto Fresamento de canto
4 Ay y

MILL 4™-12" « SISTEMA DE CODIFICAGAO DE PRODUTO e INSERTOS

Cada caractere no nosso numero de catalogo significa uma caracteristica especifica daquele
produto. Use as colunas-chave a seguir e as imagens correspondentes para uma
identificacdo facil do atributo a ser aplicado.

‘Shoulder Milling ‘Shoulder Milling
-—

MILL 4712 « INSERTS « IC12

v @A @

LNGQ120608ERGEKT4

L N G Q 12

Formato do inserto Angulo de folga Classe de Geometria Tamanho
do inserto tolerancia e tipo de
fixacéo
Paralelogramo A & “L” para formas
A s
S~
. A|lc|T|R|O|C|H]|E
Romboide
C so° B 5 600 | - | - o6 - [ - -1-
i | 6,35 | 06 | 11 | 06 | 02 | 06 | 03 | 06
E 75 800 - [ -Tos| -1T-1-1-
952 | 09 | 16 | 09 | 04 | 09 [ 05| 09
C 000 - I -Jfo| -1 -1-1-

Hexagonal
H i o0 =1
2,70] 12 | 22 05 ] 12 | 07 | 13.

2
1 2
1588 15127 | 15| 06 | 16 | 09 | 16
1 6

9

H e el e o
skl

Insertos intercam- 600 - | - -1 -1-1-
L oo bidveis com faces/ 19,05] 19 | 33 07 |19 [ 11 [ 19
" Wipers 2000 - | -J20] -1 - -1]-
7 2500 - | - |25 -1 - -1|-
E /<\ 2540 25 | 44 1 25 | 10 | 25 | 14 | 26
Octogonal 20 7 N § .~
(o) 135° A Para os formatos A, L, e X, (veja a posicéo n° 1),
~ N/ use o comprimento da aresta de corte principal.
Redondo F 5 /\ f
s i o
= /A N\
Insertos intercam-
S gggdrado G S0 biaveis com raio
de ponta forma da secéo
o N —-I T I—— Simbolo| hole forma do furo quebra-cavacos | do inserto
riangular .
T &0 0 N sem
p | — R sem face Gnica
Forma padrao o Espessura do inserto
X' Kennametal I:l B S i F dupla face r v]
S~ =
M furo cilindrico face Gnica
classe de | tolerancia | tolerancia | tolerancia | classe de | tolerancia | tolerancia | tolerancia -
tolerancia | para “A” | para “M” | para “T” | tolerancia | para “A” | para “M” | para “T” G dupla face
A 25 005 0,025 0.05-0,13* 005 25 :
= = T = furo parcialmente
gg o c 00012, E ; = ;g gg W cilindrico, escareamento sem
1] 25 013 0.13 M 5-0.10* | 0.05-0.25" 13 T e face (nica
E 25 02 0.025 N 5-0,10* | 0,05-0,25* 025 7 — -
F 13 005 0,025 pr* 0.038 0,038 038 Q uro parcialmente sem rﬁj
25 025 1 0.3 U (008025 [013-030°] 0,13 M| cinico, escareamento :
H 13 013 | 002 — — — — U duplo de 40-60 awplaface | [
*Para tolerancias de acordo com o tamanho e a classe do inserto, veja a tabela abaixo. -
**Somente padrdo Kennametal. furo parciaimente =1
o 8 cilindrico, escareamento sem - -
tolerancias para “A” tolerancias para “M” H de 70-90° tace tnica --
A i
classes J,K,L,MeN | classeU classes M & N classe U -
C i sem
2761000 0051 0076 0076 0127 AL UL CEC]
T117-14.09 0076 0777 0757 0203 cilindrico, escareamento -
15.00-20.64 0.102 017 0.152 0279 _ ! duplo de 70-90 awlatece | [T ]
22,00-31,16 0.127 0,254 0,178 0381 X et al
31,75-35,00 0,152 0,254 0,203 0,381 (A CRlEHE
kennametal.con] 12 kennametal.con]
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Fresamento de canto Fresamento de canto
4 Ay y

MILL 4™-12" « SISTEMA DE CODIFICAGAO DE PRODUTO e INSERTOS

(continuacéo)

Shoulder Milling Shoulder Milling
-—

MILL 4°-12° « INSERTS * IC12

v B ®

LNGQ120608ERGEKT4

06 08 E R G E KT4

Espessura Configuracao Forma da aresta Sentido de rotacdo  Tamanho de Face de Informagdes
do canto de corte do inserto preparacao inclinagdo adicionadas
da aresta do angulo
Mill 4-12
i W | -
D Afiado J
espessura do inserto diregdo de
rotacéo da fresa
— - A
2,38 02 Arredondamento
3,18 03 da aresta (Hone)
TN K
4,76 04 direcéo de
5,56 05 rotacéo da fresa
6,35 06 T
7,94 07
AreaT
direcdo de
rotagéo da fresa
s
Area T honeada
aresta de corte L = Leve — afiado ou levemente
principal ou maior . honeado e/ou drea T
A —-l ' G = Geral — arredondamento
da aresta (hone) médio
P ‘ e/ou area T
— ﬁ 4 H = Pesado — arredondamento
&f r aregi:g%?p%ljr ! mov%mento de segao A-A da ar?Sta (hone) grande
—-I avanco assumida e/oudrea T
raios A
MO inserto redondo
folga da aresta
o 0.1 mm alisadora P
02 0.2mm Se a letra estiver substituida por
04 0,4mm niimero(s), consulte a tabela de A 3°
05 0,5mm raio T, B 5° N A B c P D E F G
08 0,8mm C 7° 0°ou
3° 5° 7° 11° 15° 20° 25° 30°
10 1,0mm D 15° IEES
12 1,2mm angulo de posicdo K E 20°
15 1,5mm A 45° F 25°
16 1,6mm D 60° G 30°
24 2/4mm E 5 N o Angulo de inclinagdo nominal ou médio na face do inserto na aresta de corte principal
32 3,2mm P 90° P 11° antes da preparacdo da aresta e da montagem.

kennametal.cor 13 kennametal.cor
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Fresamento de canto

Fresamento de canto
y 4
MILL 4™-12¢" « PASSO LARGO © IC12 « FRESA TIPO ARVORE
o, = 2 :
Y= | |
‘ -"u /:=== ====L\ NOB .

N~ @

D1

LAp1 max

nimero para pedido codigo do produto D1 D D4 D6 L Ap1 max Y4 kg max RPM
6524753 KT4D050Z04S22LN12 50 22 — 42 40 12,1 4 0,29 26000
6524755 KT4D063Z05S22LN12 63 22 - 50 40 12,1 5 0,50 22100
6524757 KT4D080Z07S27LN12 80 27 — 60 50 12,1 7 1,03 19000
6524759 KT4D100Z09S32LN12 100 32 — 80 50 12,1 9 1,51 16600
6524761 KT4D125Z11S40LN12 125 40 - 97 63 12,1 1 2,81 14600
6524763 KT4D160Z12S40LN12 160 40 67 90 63 12,1 12 3,25 12700
6524765 KT4D200Z16S60LN12 200 60 102 130 63 12,1 16 5,56 11200
MILL 4-12" « PASSO MEDIO o IC12 » FRESA TIPO ARVORE
D6
e = 5 ) D4
= |
"Lr = i D
S| ok y |
e o0 .
’ i ui
= C
S D1 Ap1 max
numero para pedido cédigo do produto D1 D D4 D6 L Ap1 max Z kg max RPM
6524769 KT4D050Z05S22LN12 50 22 - 42 40 12,1 5 0,30 26000
6524770 KT4D063Z06S22LN12 63 22 — 50 40 12,1 6 0,51 22100
6524771 KT4D080Z08S27LN12 80 27 - 60 50 12,1 8 1,05 19000
6524772 KT4D100Z11S32LN12 100 32 — 80 50 12,1 11 1,55 16600
6524773 KT4D125Z14S40LN12 125 40 - 97 63 12,1 14 2,86 14600
6524774 KT4D160Z16S40LN12 160 40 67 90 63 12,1 16 3,31 12700
6524775 KT4D200Z22S60LN12 200 60 102 130 63 12,1 22 5,65 11200
~ [N )
= Nevo
74 |G 11 | 4 65
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Fresamento de canto Fresamento de canto
Ay

MILL 4™-12%T o INSERTOS ¢ 1C12

® primeira opcao
O opgao alternativa

( [P IO OOBRID
i (M| |eo oflo]e]e
W [ K O[efe]O
[N |
[ S | ° oo
[H| O
= 2218|=
dlw|o|®
R FEPHEER
ololo|alololo
I1SO cédigo do produto LI S w Re CE XIX|XIXIXIX|IX
LNGQ120604ERGEKT4 13,00 6,35 13,50 0,4 4 olo|o|-|o|-|-
LNGQ120608ERGEKT4 13,00 6,35 13,39 0,8 4 o|lo|o|ojo|o|e
LNGQ120612ERGEKT4 13,00 6,35 13,26 1,2 4 o|lo|o|o|o|0]|-
LNGQ120616ERGEKT4 13,00 6,35 13,14 1,6 4 o|lo|o|o|o|o|e
LNGQ120620ERGEKT4 13,00 6,35 13,02 2,0 4 o|lo|o|o|o|0|-
LNGQ120624ERGEKT4 13,00 6,35 12,89 2,4 4 -|-|-|o|o]|o]|-
LNGQ120631ERGEKT4 13,00 6,35 12,63 3,2 4 -|1-1-|eo|o]|o]|-

WB@ &N@VO

74 76 122 | 4 65
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Fresamento de canto Fresamento de canto
4 Ay y

MILL 4™-12¢" « GUIA DE SELEGAO DE INSERTOS e IC12

Usinagem - Usinagem
leve A rgl pesada
(Geometria leve) 9 (Geometria reforcada)
resisténcia ao — ~ n
Grupo desgaste < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe

E..GE KC522 .E..GE KCPM40 .E.GE KCPM40
E.GE KC522 .E..GE KCPM40 KCPM40
E..GE KC522 .E..GE KCPK3 KCPM40
E..GE KC522 .E..GE KCSM40 KCPM40
E..GE KC522 .E..GE KCSM40 KCPM40
E..GE KCK15 .E..GE KCK15 KCPK30
E..GE KCK20 .E..GE KCK20 KCPK30
.E.GE KC522 .E..GE KCSM4 E KCSM40
.E.GE KC522 IERGE KCSM4 E KCSM40
.E.GE KC522 .E..GE KCSM4 E KCSM40

MILL 4-12" « AVANGOS INICIAIS RECOMENDADOS [MM] * IC12

Usinagem | Usinagem | Usinagem
leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca)
Geometria do em relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% | 20% 30% | 40% | 50-100% Inserto
E.GE 012 [ 033 [ 059 | 009 [ 025 [ 044 | 008 | 022 | 038 | 007 | 020 | 036 | 007 [ 0,20 | 035 .E.GE

NOTA: Use os valores de “usinagem leve” como taxa de avanco inicial.

MILL 4-12" « VELOCIDADES INICIAIS RECOMENDADAS [M/MIN] ¢ IC12

Grupo
de material KC522M KCK15 KCK20 KCPK30 KCPM40 KCSM40 KC725M
1 329 287 268 - - - - - - 453 396 369 | 296 259 244 - - - 260 230 215
2 274 241 201 - - - - - - 280 253 229 | 250 216 180 - - - 220 190 160
3 253 213 177 - - - - - - 253 229 207 | 229 195 158 - - - 200 170 140
4 226 186 149 - - - - - - 189 175 158 | 204 171 134 - - - 180 150 120
5 186 168 149 - - - - - - 259 232 210|171 1556 134 | 134 99 70 | 150 135 120
6 165 125 101 - - - - - - 158 137 116 | 149 116 91 114 184 50 | 130 100 80
1 204 180 165 - - - - - - 207 183 157 | 195 171 155|259 184 114 | 170 150 135
2 186 158 131 - - - - - - 186 162 140 | 174 149 125|230 171 105 | 155 130 110
3 140 122 94 - - - - - - 145 131 116 | 131 116 91 191 134 85 | 115 100 80
1 229 207 183 | 421 383 340 | 330 220 150 | 294 267 238 - - - - - - - - -
2 180 162 149 | 334 297 277 | 250 180 125|235 210 192 - - - - - - - - -
3 149 134 122 | 280 248 229 | 220 150 120 | 197 175 162 - - = = - - - - =
1 - - —_ —_ - —_ —_ - - - - _ - - —_ —_ - —_ —_ - -
2 - - - — - - - - - - - — _ - — _ - - - - -
3 = o = = = = = = = = = = = = = = = = = = =
1 40 37 27 - - - - - - - - - 40 34 30 61 44 27 35 30 25
2 40 37 27 - - - - - - - - - 40 34 30 55 40 26 35 30 25
3 52 40 27 - - - - - - - - - 49 40 30 64 46 29 45 35 25
4 70 52 37 — - — - - - - - — 64 49 34 90 66 41 60 45 30
1 119 91 70 - - - - - - - - - - - - - - - - - -

NOTA: A PRIMEIRA opgao de velocidade inicial esta em negrito.
N&o exceda a RPM maxima. Reduza a velocidade se necessario.

KZKENNAMETAIi
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Fresamento de
topo inteirico

Serie HARVI™

Fresamento de topo solidas
de alta performance

Materiais

e IO« [s w
Aplicacoes

@ Abertura de canais

9

Interpolacao
helicoidal

Fresamento de
mergulho

Fresamento de
perfil 3D

Fresamento
Trocoidal

Fresamento lateral/
fresamento de canto

Fresamento
trocoidal:
Ponta esférica

Fresamento de
rampa

IO @

Kennametal.com/HARV|

HARVI Il trocoidal ® TCDE 5 x D

Veja a.

A série HARVI oferece capacidade de avangos e velocidade excepcionalmente,
0 que resulta em taxas de remogao de metal inigualaveis.

HARVI |
Para desbaste e acabamento com uma
Unica ferramenta.

HARVI 11l cdnico com ponta esférica
Projetado para desbaste e acabamento
em usinagem de 5 eixos.

NOVO!
™

HARVI Il
Para desbaste e acabamento com a mais alta
capacidade de taxa de remogao de metal.

HARVI 1l Trocoidal
Projetado para fresamento dindmico em
aco inoxidavel, titanio e ago usando software
de geracao de caminho de ferramenta CAM.
Com separadores de cavacos. Agora
disponivel em 3 xD e 5 x D.

‘ZKENNAMETAI:
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Série HARVI 11
5 canais

HARVI™ |
4 canais

e R

Série HARVI 11
6 canais

I I
Diametros intermediarios estéo Protecdo de extracdo através
disponiveis a pedido como do Safe-Lock™ by Haimer®
solugOes customizadas. disponivel.

HARVI Il longo
ldeal para acabamento de paredes longas
com retilinidade excepcional. Até 5 x D.

HARVI 111
com alivio excéntrico Perfeito para
semiacabamenteo e acabamento de titanio.

0 passo diferencial dos canais
exclusivo reduz as vibragoes

Projeto exclusivo do nucleo
fornece excepcional estabilidade

e melhora 0 acabamento da ferramenta.

superficial.

HARVI 11l cdnico com ponta esférica
Projetado para usinagem de 5 eixos. Oferece
as mesmas taxas de avanco por dente que
ferramentas com 4 canais.

KZKENNAMETAE
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Fresa de topo inteirica de metal duro Fresa de topo inteirica de metal duro
I A A=

HARVI™ ¢ GUIA DE SELEGAO DE FERRAMENTA

DESBASTE E ACABAMENTO DE ALTA PERFORMANCE (HP)

HARVI | HARVI I
Quebra-cavacos Alcance estendido

|

HARVI™ | HARVI I HARVI I

/]

Série F4AS...DL UADE F4AS.. WM-WX-WL/UBDE| F4BS... WM-WX-WL UADE
Pagina P16* P17* P18* P19* P20*
Tipo de ferramenta

Desbastador (] [ ] [} [ [ ]
Finalizador O

Chanfrar

®  © | ® | ©® | ©

Material da pega

Principal S M S M N M M S M
Secunddrio

Estilo de canto \@ @ \@ \@ @
Raio de canto [Re] — — 0,50-6mm 0,50-4mm —
Largura do chanfro de canto [BCH] 0,40-0,50mm 0,40-0,50mm — — 0,40-0,50mm
Diametro da fresa (D1) 4-25mm 4-25mm 6-25mm 6-25mm 6-20 mm
Comprimento de corte 1,8-3 x D1 3-4xD 2-2,5x D1 1,5xD1 2xD1
Profundidade max. de corte [Ap1 max] 12-45mm 11-45mm 9-37,5mm 9-37,5mm 12-40mm
Angulo de hélice do canal 38° 38° 38° 38° 38°
Numero de canais [ZU] 4 4 4 4 4
Corte central 4 v

@ ®
®

Operacdes adicionais

2 9 2 9 @9
© 9 9 9 909

*Consulte a pagina no Catalogo master 2018 da Kennametal ® Volume dois ¢ Ferramentas rotativas, A-16-05217.

e
@D

® primeira opgao
O opgao alternativa

KZKENNAMETAIi
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Fresa de topo inteirica de metal duro Fresa de topo inteirica de metal duro
________________________4 y 4 ARy

HARVI™ ¢ GUIA DE SELEGAO DE FERRAMENTA

HP ACABAMENTO E DESBASTE

Ll fan iy HARVI I HARVI II HARVI Il trocoidal | HARVI Il trocoidal
ponta esférica ponta esférica
novo! - [/
1

Série FAAW...WL-WX  [F4AW...AWL38-AWX38 UCDE UDDE TCDE3xD TCDE5 x D
Pagina P21* p22* P30* P31-P32* P42*
Tipo de ferramenta
Desbastador L4 o ) o O (0]
Finalizador ) o [} ° ° o
Chanfrar

9 | ® | ® | 8 | ®

Material da pega

Principal M M

Secundario

Estilo de canto @ @
Raio de canto [Re] — — 0,25-0,75mm 0,20-6mm 0,50-1mm 0,5-Tmm
Largura do chanfro de canto [BCH] - - — - — —
Diametro da fresa (D1) 6-16mm 4-10mm 4-25mm 6-25mm 8-25mm 8-25mm
Comprimento de corte 1 x D1 5-7xD 1,8-2,7 x D1 1,8-2,2 x D1 3xD 5xD
Profundidade max. de corte [Ap1 max] 6-16mm 30,5-61mm 11-45mm 13-45mm 24-75mm 40-125mm
Angulo de hélice do canal 38° 38° 38° 38° 40° 40°
Nimero de canais [ZU] 4 4 5 5 5 5)

Corte central v v

PO T 9999
® ® |9

*Consulte a pagina no Catalogo master 2018 da Kennametal ® VVolume dois ¢ Ferramentas rotativas, A-16-05217.

Operagdes adicionais

® primeira opgao
O opgao alternativa

KZKENNAMETAIi
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Fresa de topo inteirica de metal duro Fresa de topo inteirica de metal duro
I A A=

HARVI™ ¢ GUIA DE SELEGAO DE FERRAMENTA

HP ACABAMENTO E SEMIACABAMENTO HP ACABAMENTO E DESBASTE
- HARVI I Ponta esférica conical
HARVI™ Il Longo HARVI Il longo HARVI 1l HARVI I Ponta esférica HARVI III
Série UGDE 3 x D UGDE 5 x D UJDE UJDE com pescogo UJBE UJBE
Pagina P36* P37* P48* P49* P54* P62*
Tipo de ferramenta
Desbastador O O O
Finalizador [ ] [ [ ] [} [ [

Chanfrar

g | © | ® | ® | 9 @

Material da pega

Principal M M M M

Secundario

Estilo de canto @ @ @ \W) \0) \n) \0) @
Raio de canto [Re] 0,20-6mm 0,20-6mm 0,50-0,75mm 0,50-6mm — —
Largura do chanfro de canto [BCH] - - — — — —
Diametro da fresa (D1) 6-25mm 6-25mm 10-25 mm 10-25 mm 10-20mm 4-10mm
Comprimento de corte 3xD 5xD 2xD 3xD 1xD1 5-7xD
Profundidade max. de corte [Ap1 max] 18-75mm 30-125mm 22-45mm 22-45mm 10-20mm 26-39mm
Angulo de hélice do canal 43° 43° 38° 38° 38° 38°
Numero de canais [ZU] 5 5 6 6 6 6
Corte central v v v v

® ® P99 LY LS

*Consulte a pagina no Catalogo master 2018 da Kennametal ® Volume dois ¢ Ferramentas rotativas, A-16-05217.

Operacdes adicionais

® primeira opgao
O opgao alternativa

KZKENNAMETAIi
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Fresa de topo inteirica de metal duro Fresa de topo inteirica de metal duro
________________________4 y 4 ARy

HARVI™  SISTEMA DE CODIFICAGAO DE PRODUTO

Cada caractere no nosso numero de catalogo significa uma caracteristica especifica daquele produto. Use as seguintes
colunas-chave e as imagens correspondentes para fazer uma identificagao facil do atributo a ser aplicado.

Solid Carbide End Mills Solid Carbide End Mills
-—

HARVI™ Il » TCDE » 5 FLUTES.

TCDE1200A5ERF

TC D E 1200 A 5 E R F

Série Forma de fresade  Angulo de Diametro Estilo da Ndmerode Comprimento  Caracteristica Raio
topo hélice (mm/polegada) haste canais de corte
TC = HARVI Il Trocoidal B = Ponta esférica  E = 36-40 A = métrico — 4 A = curto B = aeroespacial A = métrico —
simples 0,2mm
UA = HARVI | D = Topo reto RH 5 B =regular H = chamfrado
B = métrico — B = métrico —
UB = HARVI | Weldon® 6 C =longo L = alcance 0,25mm
estendido,
UC = HARVI I E = métrico — D = extra gargalo C = métrico —
simples e longo 0,3mm
UD = HARVI II Safe-Lock™ N = gargalo
E = extra D = métrico —
UG = HARVI I extra Q = gargalo 0,4mm
longo e raio
UJ = HARVIIII E = métrico —
F = extra R =raio 0,5mm
extra
extra S = quadrado F = métrico —
longo (afiado) 0,75mm
U = Gargalo G = métrico —
e afiado 1,0mm
H = métrico —
1,25mm
J = métrico —
1,5mm
K = métrico —
2,0mm
L = métrico —
2,5mm
M = métrico —
3,0mm
N = métrico —
4,0mm
P = métrico —
6,0mm
Q = métrico —
5,0mm

KZKENNAMETAI:
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Fresa de topo inteirica de metal duro Fresa de topo inteirica de metal duro
I A A=

HARVI™ Il e TCDE e 5 CANAIS

Ap1 max

® primeira opgao
O opgao alternativa

REJ
L

=

?

o

nuimero para pedido codigo do produto D1 D Ap1 max L Rs S
6629947 TCDEOSOOA5SERE 8,00 8,00 40,00 87,00 0,50 o
6629948 TCDE1000A5ERE 10,00 10,00 50,00 100,00 0,50 o
6629949 TCDE1200A5ERF 12,00 12,00 60,00 125,00 0,75 °
6629950 TCDE1600A5ERG 16,00 16,00 80,00 141,00 1,00 o
6629971 TCDE2000A5ERG 20,00 20,00 100,00 170,00 1,00 °
6629972 TCDE2500A5ERG 25,00 25,00 125,00 200,00 1,00 o

HARVI Il » TCDE 5 CANAIS » DADOS DE APLICAGAO * Ae 10% DO D1

— |

SO TN —

i

Fresamento lateral (A) KC643M Avanco por faca recomendado (fz = mm/faca) para fresamento lateral (A).
A Velocidade de.corte — Ve D1 — Diametro
Grupo de m/min

material ap ae min. max. mm 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
0 Ap max. 01xD 150 - 440 4 0,072 0,086 0,099 0,12 0,137 0,149
Ap max. 01xD 50 - 440 4 0,072 0,086 0,099 0,12 0,137 0,149
p Ap max. 0,1xD 40 - 418 Z 0,072 0,086 0,099 0,12 0,137 0,149
Ap max. 0,1xD 20 - 352 Z 0,060 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137
4 Ap max. 0.1xD 90 - 330 Z 0,054 0,065 0,075 0,092 0,106 0,117
5 Ap max. 0.1xD 60 - 220 Z 0,048 0,058 0,067 0,084 0,097 0,109
€ Ap max. 01xD 50 - 165 Z 0,040 0,048 0,056 0,068 0,078 0,085
Ap max. 0,1xD 90 - 253 Z 0,060 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137
M p Ap max. 0,1xD 60 - 176 Z 0,048 0,058 0,067 0,084 0,097 0,109
& Ap Méax. 0,1xD 60 - 54 z 0,040 0,048 0,056 0,068 0,078 0,085
Ap max. 01xD 120 - 330 4 0,072 0,086 0,099 0,121 0,137 0,149
P Ap max. 0,1xD 110 - 308 4 0,060 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137
Ap max. 0,1xD 110 - 286 Z 0,048 0,058 0,067 0,084 0,097 0,109
Ap max. 0,1xD 50 - 198 Z 0,060 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137
p Ap max. 0,1xD 25 - 88 Z 0,032 0,038 0,045 0,056 0,065 0,074
3 Ap max. 0.1xD 25 - 88 Z 0,032 0,038 0,045 0,056 0,065 0,074
4 Ap max. 0.1xD 50 - 132 Z 0,044 0,053 0,062 0,077 0,089 0,100
1 Ap méax. 0,1xD 80 - 308 Z 0,054 0,065 0,075 0,092 0,106 0,117
2 Ap max. 0,1xD 70 - 264 Z 0,040 0,048 0,056 0,068 0,078 0,085

NOTA: O 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.
O maior valor da velocidade de corte é usado para aplicagdes de acabamento ou para os materiais de menor dureza (usinabilidade) no grupo.
Os parametros acima se baseiam em condigdes ideais. Para centros de usinagem de menor cone, ajuste os parametros de acordo com didmetros de >12mm.
Para obter um melhor acabamento superficial, reduza o avango por dente.

@@! ] | & [nevo

KZKENNAMETAIi
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Fresa de topo inteirica de metal duro Fresa de topo inteirica de metal duro

HARVI™ Il » TCDE * 5 CANAIS * DADOS DE APLICAGAQ * Ae 5% DO D1

|
Fresamento lateral (A) KC643M Avanco por faca recomendado (fz = mm/faca) para fresamento lateral (A).
A Velocidade de-corte —-ve D1 — Diametro
Grupo de m/min
material ap ae min. max. mm 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
0 Ap max. 0,05 x D 50 = 540 Z 0,097 0,117 0,134 0,163 0,185 0,200
Ap max. 0,05 x D 50 - 540 Z 0,097 0,117 0,134 0,163 0,185 0,200
2 Ap max. 0,05 x D 40 = 513 Z 0,097 0,117 0,134 0,163 0,185 0,200
Ap max. 0,05 xD 20 - 432 4 0,081 0,098 0,114 0,141 0,164 0,184
4 Ap max. 0,05xD 90 = 405 4 0,073 0,087 0,10 0,124 0,143 0,158
& Ap max. 0,05 x D 60 ~ 270 Z 0,065 0,078 0,09 0,113 0,131 0,147
6 Ap max. 0,05 x D 50 = 202,5 Z 0,054 0,065 0,075 0,092 0,105 0,115
Ap max. 0,05 xD 90 = 310,5 Z 0,081 0,098 0,114 0,141 0,164 0,184
M Ap max. 0,05 x D 60 - 216 Z 0,065 0,078 0,091 0,113 0,131 0,147
Ap max. 0,05xD 60 = 189 4 0,054 0,065 0,075 0,092 0,105 0,115
Ap max. 0,05 x D 20 = 405 4 0,097 0,117 0,134 0,163 0,185 0,200
2 Ap max. 0,05 x D 10 - 378 Z 0,081 0,098 0,114 0,141 0,164 0,184
Ap méax. 0,05 x D 0 = 351 Z 0,065 0,078 0,091 0,113 0,131 0,147
Ap max. 0,05 x D 50 = 243 74 0,081 0,098 0,114 0,141 0,164 0,184
2 Ap max. 0,05 xD 25 - 08 Z 0,043 0,052 0,060 0,075 0,087 0,099
Ap max. 0,05xD. 25 = 08 Z 0,043 0,052 0,060 0,075 0,087 0,099
4 Ap max. 0,05 xD 50 ~ 62 Z 0,060 0,072 0,084 0,104 0,120 0,135
1 Ap max. 0,056 xD 80 = 378 fz 0,073 0,087 0,101 0,124 0,143 0,158
2 Ap max. 0,05 x D 70 - 324 Z 0,054 0,065 0,075 0,092 0,105 0,115
NOTA: O menor valor de velocidade de corte é usado para aplicagdes de alta remogao de material ou para os materiais de maior dureza (usinabilidade) no grupo.
O maior valor da velocidade de corte é usado para aplicagdes de acabamento ou para os materiais de menor dureza (usinabilidade) no grupo.
Os parametros acima se baseiam em condigoes ideais. Para centros de usinagem de menor cone, ajuste os parametros de acordo com didmetros de >12mm.
Para obter um melhor acabamento superficial, reduza o avango por dente.
HARVI Il « TCDE * 5 CANAIS  DADOS DE APLICAGAO « Ae 2% DO D1
|
Fresamento lateral (A) KC643M Avanco por faca recomendado (fz = mm/faca) para fresamento lateral (A).
A Velocidade de_corte - Ve D1 — Diametro
Grupo de m/min
material ap ae min. max. mm 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
0 Ap max. 0,02 x D 150 = 660 4 0,140 0,168 0,194 0,236 0,267 0,290
Ap max. 0,02 x D 150 - 660 z 0,140 0,168 0,194 0,236 0,267 0,290
2 Ap max. 0,02 x D 140 = 627 Z 0,140 0,168 0,194 0,236 0,267 0,290
Ap max. 0,02 xD 20 - 528 Z 0,117 0,142 0,164 0,204 0,236 0,266
4 Ap max. 0,02 x D 90 = 495 Z 0,105 0,126 0,146 0,180 0,206 0,228
5 Ap max. 0,02 x D 60 - 330 Z 0,094 0,113 0,131 0,163 0,189 0,213
6 Ap max. 0,02 x D 50 = 2475 Z 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152 0,166
Ap max. 0,02 x D 90 = 379,5 Z 0,117 0,142 0,164 0,204 0,236 0,266
M 2 Ap max. 0,02 x D 60 - 264 Z 0,094 0,113 0,131 0,163 0,189 0,213
3 Ap max. 0,02 x D 60 = 231 Z 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152 0,166
Ap max. 0,02 x D 120 = 495 74 0,140 0,168 0,194 0,236 0,267 0,290
2 Ap max. 0,02 x D 110 - 462 4 0,117 0,142 0,164 0,204 0,236 0,266
Ap max. 0,02 x D 110 = 429 Z 0,094 0,113 0,131 0,163 0,189 0,213
Ap max. 0,02 x D 50 = 297 Z 0,117 0,142 0,164 0,204 0,236 0,266
Ap max. 0,02xD 25 - 32 74 0,062 0,075 0,087 0,109 0,126 0,143
3 Ap max. 0,02 x D 25 = 32 74 0,062 0,075 0,087 0,109 0,126 0,143
4 Ap max. 0,02 x D 50 - 98 74 0,086 0,104 0,121 0,150 0,174 0,196
1 Ap max. 0,02 x D 80 = 462 4 0,105 0,126 0,146 0,180 0,206 0,228
2 Ap max. 0,02 x D 70 - 396 4 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152 0,166

NOTA: O menor valor de velocidade de corte é usado para aplicagdes de alta remocao de material ou para os materiais de maior dureza (usinabilidade) no grupo.
O maior valor da velocidade de corte é usado para aplicagdes de acabamento ou para os materiais de menor dureza (usinabilidade) no grupo.
Os parametros acima se baseiam em condigdes ideais. Para centros de usinagem de menor cone, ajuste os parametros de acordo com didmetros de >12mm.
Para obter um melhor acabamento superficial, reduza o avanco por dente.
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Slstemas de POWERED BY

ferramental N&VO

Unidades de fixacao
adaptadas ao torno
revolver

Unidade acionada * ER™

Unidade acionada ¢ KM™

kennametal.com/TACU Unidade estatica ¢ KM

As unidades de fixacdo adaptadas ao torno revolver fornecem um desempenho inigualavel
e melhoria garantida da produtividade.

Garanta a utilizagdo de uma maquina otimizada ao aumentar a repetibilidade e reduzir
0s tempos de configuragéo.

As unidades de fixacdo adaptadas ao torno revolver séo planejadas para adaptarem-se
as interfaces do torno revolver da maquina ferramenta.

A oferta abrange varios modelos de maquinas dos principais fabricantes de maquinas-

ferramenta, tais como DOOSAN™, HAAS™, HWACHEON™, HYUNDIA WIA, Mazak™,
Mori e OKUMA™.

KZKENNAMETAII
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O portfolio standard apresenta blocos estaticos e ferramentas acionadas
para 0s tamanhos do KM™, 32, 40, 50 e 63.

NOVO: Ferramentas acionadas para ER tamanhos 25, 32 e 40.

Ferramentas acionadas de até 12.000 RPM. Relag&o de engrenagens de 1:1.
Projetada para adaptar-se as interfaces de torno revolver especificas.
Unidades montadas em VDI para o facil manuseio.

Unidades montadas em parafusos (BMT) para obtencao de elevada rigidez.
Disponivel com fornecimento de refrigeracdo interna e externa.

KKENNAMETAE
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
_________________________4 y 4 ARy

TACU  GUIA DE SELEGAO DE FERRAMENTA

1 PASSO 1: Encontre o fabricante da maquina.
2 PASSO 2: Escolha 0 modelo da maquina.
3 PASSO 3: Encontre o codigo de montagem da maquina (MMC).

1

FABRICANTE DA MAQUINA
DMG MORI OKUMA™ HAAS™
I ¢ DuraTum 2050, 2550 MC o Genos L300 MW/MYW o ST-20/30, SL-20/30
2 | Modelo da maquina ¢ NL/NLX 1500-2500 3 o LB/LU 2000-3000 EX (Torno revélver BOT)
(Tomno revolver de 20 estagdes) M/MY/MW/MYW

¢ NT 3100, 3150, 3200
e NT/NTX 1000, 2000
¢ NZ/NZX 1500-2000
(Torno revolver de 16 estacdes)
¢ DIM 1500

MMC 001 Péginas: B3-53 MMC 009 Paginas: E3-54 MMC 013  Pagina: B4

MULTUS U3000, 4000 2S

3 Cddigo de Montagem da Maquina

ﬂMC)

P ¢ NL/NLX 1500-4000 MC/Y/SMC/SY e ESL10 e ST-20 (BMT65)
Modelo da maquina o NLX 4000 (Fresamento de alto torque) o Genos L400 o ST-20Y (BMT65)
® NZX 2500 (Torno revélver de 12 estagoes) e | B/LU 2500-3000 EX o ST-25 (BMT65)
¢ | B300, LU300 o ST-25Y (BMT65)
o ST-30 (BMT65)
 ST-30Y (BMT65)
¢ ST-35 (BMT65)
o ST-35Y (BMT65)
¢ DS-30 (BMT65)
o DS-30Y (BMT65)
?mg;’ de Montagem da Maguina MMC 002  Paginas: E3-E1 MMC 013  Pégina: MMC 036  Paginas: E3-58
MAZAK™
_— e Quick Turn Nexus 200, 250 M, MY ¢ Hyper Quadrex 200, 250 MSY ¢ Hyper Quadrex 450 M
Modelo da maquina (Torno revolver de 12 estagdes) (Torno revolver de 12 estagdes) ¢ Megaturn Nexus 900 M
o Quick Turn Nexus 200, 250 MS, MSY ¢ Multiplex 6200, 6200Y, 6250 ¢ Quick Turn Nexus 300-450 M, MY
(Torno revolver de 12 estagdes) (Torno revolver de 12 estagdes) e Slant Turn Nexus 500, 550 M
e Super Quadrex 200, 250 M
(Torno revélver de 12 estagdes)
¢ Super Quick Turn 200, 250, M, MY
(Torno revolver de 12 estagoes)
e Super Quick Turn 200, 250, MS, MSY
(Torno revolver de 12 estagoes)
?m%()] de Montagem da Maquina MMC 016  Paginas: E5-H MMC 017  Paginas: E3-10 MMC 018  Paginas: BI-E1
P * MP430, 630 e Quick Turn Smart 100, 150 M S
Modelo da maquina (Torno revolver de 12 estagdes) ¢ Quick Turn Smart 200, 250 M

MP6300, 6300 Y
(Torno revolver de 12 estagoes)

mwl%()] de Montagem da Maguina MMC 019  Paginas: BE1-63 MMC 020 Paginas: b3-64

DOOSAN™ (DAEWO00™) HYUNDAI WIA HWACHEON™

Lynx 300M L230LMSA ¢ Cutex 160 MC/SMC (BMT 55)
Puma 1500, 2000, 2500 M/Y (12 estagdes, BMT55) LM1600, 1800TTSY

Puma 1500-2500 MS/SY (12 estagdes, BMT55) e SKT160, 180TTMS/TTSY (BMT55)
Puma 2100 M/MS/Y/SY (24 estagGes, BMT55)
Puma 2100 M/Y (12 estagdes, BMT55)

Puma 230, 240, 280 M/MS/LM

Puma MX1600, 2100 ST (BMT55)

Puma TL2000, 2500 M

Puma TT1500, 1800 MS/SY

Modelo da maquina

Cddigo de Montagem da Maquina

(MNC) MMC 035  Paginas: BIHE1 MMC 035  Paginas: E-02 MMC 035  Paginas: E2-B3
L o Puma 2100, 2600 M/MS/Y/SY (24 estagdes, BMT65) | ¢ SKT200, 250TTM/MS/SY o Cutex 240 MC/SMC
Modelo da maquina o Puma 2100, 2600 M/MS/Y/SY (12 estages, BMT65) | ¢ SKT250, 300M/MS o Hi-Tech 200-450
o Puma 3100 M/Y/MY (12 estacoes, BMT65) o 12100SY MC/SMC/YMC/YSMC (BMT 65)
o Puma MX2000, 2500, 2600 T/ST/SY o LM2000, 2500TTM/TTMS/TTSY o T2 MC/SMC/YMC/YSMC
o Puma VT450 M, VT450 M-2SP o L300M/MS o \T450 MC (BMT65)
¢ Puma Inverturn 3000 M
o Puma 300 M/MS
o Puma TT2000, 2500 MS/SY
¢ Puma V400M
fmg‘)’ de Montagem da Maquina MMC 036  Péginas: E1-E3 MMC 036  Péginas: E3-H4 MMC 036  Péginas: BB
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
________________________4 y 4 ARy

TACU » SISTEMA DE CODIFICAGAO DE PRODUTO

Cada caractere no nosso numero de catalogo significa uma caracteristica especifica daquele produto. Use as seguintes
colunas-chave e as imagens correspondentes para fazer uma identificagao facil do atributo a ser aplicado.

Turret Adapted Clamping Units Turret Adapted Clamping Units
-

DMG MORI  DRIVEN TOOL AXIAL « KM™ « MMC 001

* o=

TACU 001 KM 40 D A 60648393

Unidade de Codigo de Montagem Estilo do Tamanho Tipo de Orientagdo da Ndmero de
fixagéo adaptada da Maquina (MMC) sistema do sistema ferramenta ferramenta trefilamento de
ao torno revolver (CSWS) 8 digitos

KM = KM 25,32,40,50,63  S=Ferramenta A = Axial
estatica
ER=ER D = Ferramenta R = Radial
acionada
‘ZKENNAM ETAL
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
y 4 ARy

DOOSAN™ e FERRAMENTA ESTATICA AXIAL ¢ KM™ ¢ MMC 035

B2
‘L e

CSwWs
n I

L1

cp
numero para pedido codigo do produto | CSWS MMC B1 B2 F H2 L L1 Bar PSI CF
6391657 TACU035KM40SA60945565 | KM40 035 85 130 62,0 85 57 57,0 | 100 1500 i

DOOSAN * FERRAMENTA ESTATICA RADIAL ¢ KM ¢ MMC 035

p

csws—~ |—L_|
LPR
| i
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 F H2 L1 LPR Bar PSI CF
6391658 TACU035KM40SR60945566 | KM40 035 123 80,0 85 70,0 92 | 100 1500 i

DOOSAN e FERRAMENTA ACIONADA AXIAL KM « MMC 035

MMC
csws \
L1
L

| | mST cp max
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 D H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM

6391653 TACUO035KM32DA60945561 KM32 035 85 55 85 151 46,5 25 25 360 i/e G1/8 6000
6391654 TACU035KM32DA60945562 KM32 035 85 55 85 151 46,5 25 100 1500 e G1/8 6000

DOOSAN e FERRAMENTA ACIONADA AXIAL  ER™ « MMC 035

i
DLN_ 2=
L1
L

o

mST cp max
numero para pedido cédigo do produto CST MMC B2 D D11 DLN 2 H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6588989 TACU035ER25DA61301859 ER25 035 85 55 42 63 85 166 605 25 25 360 i/e G1/8 6000

N&VO

1]
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
________________________4 y 4 ARy

DOOSAN™ e FERRAMENTA ACIONADA RADIAL  KM™ ¢ MMC 035

L
@D
B2)
MMC
T i
L1 Ccsws
LPR

Rl

| mST cp max
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1  RPM

6391655 TACUO035KM32DR60945563 |KM32 035 130 55 780 85 194 60,0 90 25 100 1500 e G1/8 6000
6391656 TACUO035KM32DR60945564 |KM32 035 149 55 780 85 194 60,0 90 25 70 1000 ile  G1/8 6000

DOOSAN e FERRAMENTA ACIONADA RADIAL « ER™ « MMC 035

MMC
£
|/ L1
csT
LPR
L

| mST cp max
numero para pedido codigo do produto CSTMMC B2 D D11 DLN2 F H2 L L1 LPR| (Nm) Bar PSI CF CS1  RPM
6588990 TACUO35ER25DR61301860 [ER25 035 142 55 42 40 710 8 190 600 86 | 25 70 1000 ile G1/8 6000

DOOSAN * FERRAMENTA ESTATICA AXIAL * KM « MMC 036

L1

CSWS =y

Fl
MMC

Fi

CSWs =~

cp
numero para pedido codigo do produto | CSWS MMC B2 F H2 L1 Bar PSI CF
6391609 TACU036KM50SA60945571 * | KM50 036 197 71,0 95 700 | 100 1500 i

DOOSAN * FERRAMENTA ESTATICA AXIAL ¢ KM « MMC 036

WS

cp
numero para pedido cédigo do produto | CSWS MMC B1 B2 F H2 L1 Bar PSI CF
6391651 TACU036KM50SA60945573 | KM50 036 99 149 71,0 95 700 | 100 1500 i

=@ [ & [
76 0 2 | 4

65 NOTA: * = Uso somente em maquinas equipadas com sub-fuso.
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Unidades de fixacéo adaptadas ao torno revélver

Unidades de fixacéo adaptadas ao torno revélver
Aaaarysy

DOOSAN™ e FERRAMENTA ESTATICA RADIAL « KM™ « MMC 036

H2

cp
numero para pedido cddigo do produto | CSWS MMC B2 F FS H2 L1 LPR Bar PSI CF
6391610 TACUO036KM50SR60945572 * | KM50 036 153 27,0 103,0 95 85,0 113 | 100 1500 i
DOOSAN e FERRAMENTA ESTATICA RADIAL ¢ KM  MMC 036
LPR Y 1 H2 Y
@ MMC
)
B2
1§
"\. CSws
| i
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 F H2 L1 LPR Bar PSI CF
6391652 TACU036KM50SR60945574 | KM50 036 120 70,0 96 100,0 128 | 100 1500 i
DOOSAN e FERRAMENTA ACIONADA AXIAL ¢ KM « MMC 036
MMC
U CSWS\ 1
=
L
mST cp max
numero para pedido cddigo do produto CSWS MMC B2 D H2 L L1 (Nm)  Bar PSI CF CS1 RPM
6391605 TACU036KM40DA60945567 KM40 036 94 65 94 168 56,0 50 100 1500 e G1/8 6000
6391606 TACU036KM40DA60945568 KM40 036 9 65 94 168 56,0 50 25 360 i/e G 1/8 6000
DOOSAN e FERRAMENTA ACIONADA AXIAL e ER™ ¢ MMC 036
) csT MMC i (‘ ""':4
g’ DLN_2 ° oD :.. f‘m ': B2
&)
] Cm(®,
{ ] .
| mST cp max
numero para pedido cddigo do produto CST MMC B2 D D11 DLN 2 H2 L L1 (Nm)  Bar PSI CF CS1  RPM
6589001 TACUO36ER32DA61301861 | ER32 036 96 65 39 60 94 161 470 | 50 70 1000 i/fe M10X1 5000
=] I P

65

NOTA: * = Uso somente em maquinas equipadas com sub-fuso.
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver

DOOSAN™ e FERRAMENTA ACIONADA RADIAL e KM™  MMC 036

L H2
0D
B2
F MMC
L1

PR | CsSws
| |mST cp max
numero para pedido cddigo do produto CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6391607 TACU036KM40DR60945569 |KM40 036 159 65 990 94 228 72,0 116 50 100 1500 e G1/8 6000
6391608 TACU036KM40DR60945570 | KM40 036 178 65 990 94 228 72,0 116 50 70 1000 ile G1/8 6000

DOOSAN e FERRAMENTA ACIONADA RADIAL » ER™ « MMC 036

f“ MMC
B2
FL DTG
L1
CST DLN_3
LPR W
L H2
| mST cp max
numero para pedido cédigo do produto CSTMMC B2 D D11 DLN2 F H2 L L1 LPR| (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6589002 TACUO36ER32DR61301862 |ER32 036 174 65 50 47 945 94 221 72,0 109| 50 70 1000 ile G 1/8 6000

ey B@I& N&VO
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
y 4 ARy

HAAS™ e FERRAMENTA ESTATICA RADIAL ¢ KM™ ¢ MMC 013

cp
numero para pedido codigo do produto | CSWS MMC B2 F H2 L1 LPR | Bar PSI CF
6391732 TACUO013KM40SR60907381 I KM40 013 103 30,0 100 30,0 53 | 100 1500 i
6391733 TACU013KM50SR60907382 KM50 013 108 35,0 100 40,0 69 100 1500 i
HAAS e FERRAMENTA ESTATICA RADIAL e KM « MMC 036
L1
CSWS\.
.
.
CSWS =~
| i
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 F H2 L1 Bar PSI CF
6391609 TACU036KM50SA60945571 * |  KM50 036 197 71,0 95 700 | 100 1500 i
HAAS e FERRAMENTA ESTATICA RADIAL e KM « MMC 036
X MMC
°
H
B1
b Ii
NI
csws 11
| i
numero para pedido cédigo do produto CSWS MMC B1 B2 F H2 L1 Bar PSI CF
6391651 TACU036KM50SA60945573 | KM50 036 99 149 71,0 95 700 | 100 1500 i
HAAS e FERRAMENTA ESTATICA RADIAL e KM ¢ MMC 036
H2
| ”
numero para pedido cédigo do produto CSWS MMC B2 F FS H2 L1 LPR Bar PSI CF
6391610 TACU036KM50SR60945572 * | KM50 036 153 27,0  103,0 95 85,0 113 | 100 1500 i

ey :s@ ! é !N&VO’

76 29

65 NOTA: * = Uso somente em maquinas equipadas com sub-fuso.
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
-4

Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
Aaarysy

HAAS™  FERRAMENTA ESTATICA RADIAL ¢ KM™ ¢ MMC 036

)

csws

-t

cp
numero para pedido cédigo do produto |CSWS MMC B2 F H2 L1 LPR Bar PSI CF
6391652 TACU036KM50SR60945574 | KM50 036 120 70,0 96 100,0 128 | 100 1500 i
HAAS e FERRAMENTA ACIONADA AXIAL ¢ KM e MMC 036
MMC
U CSWS\
=
L
| mST cp max
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 D H2 L L1 (Nm)  Bar PSI CF CS1 RPM
6391605 TACUO036KM40DA60945567 | KM40 036 94 65 94 168 56,0 l 50 100 1500 e G1/8 6000
6391606 TACU036KM40DA60945568 KM40 036 94 65 94 168 56,0 50 25 360 i’le  G1/8 6000
HAAS e FERRAMENTA ACIONADA AXIAL ¢ ER™ ¢ MMC 036
i csT Mh]nc
o
S |
h 1/ L1
E/ L
' S
mST cp max
numero para pedido cddigo do produto CST MMC B2 D D11 DLN_ 2 H2 L L1 (Nm)  Bar PSI CF CS1  RPM
6589001 TACUO36ER32DA61301861 | ER32 036 96 65 39 60 94 161 470 | 50 70 1000 i/le M10X1 5000
HAAS ¢ FERRAMENTA ACIONADA RADIAL e KM « MMC 036
L H2
0 D
B2
F MMC
L1
PR Ccsws
| mST cp max
numero para pedido cédigo do produto CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6391607 TACU036KM40DR60945569 | KM40 036 159 65 990 94 228 72,0 116 l 50 100 1500 e G1/8 6000
6391608 TACU036KM40DR60945570 | KM40 036 178 65 990 94 228 720 116 50 70 1000 i/le  G1/8 6000
— v
=a| @ | & |nevo
76 29 | 4 65
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
y 4 ARy

HAAS™ e FERRAMENTA ACIONADA RADIAL  ER™ « MMC 036

T /A
B2
FL D~T"C
L1
cST DLN_2
LPR ﬁ
L H2
| mST cp max
nuamero para pedido cédigo do produto CSTMMC B2 D D11 DILN2 F H2 L L1 LPR| (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6589002 TACUO036ER32DR61301862 |ER32 036 174 65 50 47 945 94 221 72,0 109 | 50 70 1000 ile G1/8 6000

=& [ & Jwewo
76 | 29 Il 4
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
________________________4 y 4 ARy

HWACHEON™ e FERRAMENTA ESTATICA AXIAL « KM™ e MMC 035

e

'L B
-
csws B1
‘a4
cp

numero para pedido codigo do produto | CSWS MMC B1 B2 F H2 L L1 Bar PSI CF
6391657 TACU035KM40SA60945565 | KM40 035 85 130 62,0 85 57 57,0 | 100 1500 i

HWACHEON ¢ FERRAMENTA ESTATICA RADIAL » KM « MMC 035

Q ok .

o F|
csws—f’i L1
LPR
| i
numero para pedido cédigo do produto CSWS MMC B2 F H2 L1 LPR Bar PSI CF
6391658 TACU035KM40SR60945566 | KMA40 035 123 80,0 85 70,0 92 | 100 1500 i

HWACHEON » FERRAMENTA ACIONADA AXIAL KM « MMC 035

MMC
csws \
L1
L

| mST cp max
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 D H2 L L1 (Nm)  Bar PSI CF CS1  RPM

6391653 TACUO035KM32DA60945561 KM32 035 85 55 85 151 46,5 25 25 360 ile  G1/8 6000
6391654 TACU035KM32DA60945562 KM32 035 85 55 85 151 46,5 25 100 1500 e G1/8 6000

HWACHEON » FERRAMENTA ACIONADA AXIAL « ER™ ¢ MMC 035

]I;j/ = L

mST cp max
numero para pedido codigo do produto CST MMC B2 D D11 DLN 2 H2 L L1 (Nm)  Bar PSI CF CS1  RPM
6588989 TACUO035ER25DA61301859 | ER25 035 85 55 42 63 85 166 605 | 25 25 360 ile  G1/8 6000
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver

Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver

HWACHEON™ e FERRAMENTA ACIONADA RADIAL ® KM™ ¢ MMC 035

oD

MMC.

L1
LPR

B2)

csws

mST cp max
nimero para pedido codigo do produto |CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm)  Bar PSI CF CS1  RPM
6391655 TACUO035KM32DR60945563 | KM32 035 130 55 78,0 85 194 600 90 | 25 100 1500 e G1/8 6000
6391656 TACUO035KM32DR60945564 | KM32 035 149 55 78,0 85 194 600 90 25 70 1000 ile  G1/8 6000
HWACHEON e FERRAMENTA ACIONADA RADIAL  ER™ ¢ MMC 035
| mST cp max
numero para pedido codigo do produto CST MMC B2 D D11 DLN2 F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1  RPM
6588990 TACUO35ER25DR61301860 [ER25 035 142 55 42 40 710 85 190 60,0 86 | 25 70 1000 ile G 1/8 6000
HWACHEON e FERRAMENTA ESTATICA AXIAL ¢ KM ¢ MMC 036
L1
CSWS=
F
“ N
L} -
CSWS=~
| i
numero para pedido cédigo do produto CSWS MMC B2 F H2 L1 Bar PSI CF
6391609 TACU036KM50SA60945571 *| KM50 036 197 71,0 95 700 | 100 1500 i
HWACHEON e FERRAMENTA ESTATICA AXIAL ¢ KM ¢ MMC 036
¢ MMC
°
.
B1
~ [1
N
Ccsws L1
| i
nimero para pedido codigo do produto CSWS MMC B1 B2 F H2 L1 Bar PSI CF
6391651 TACU036KM50SA60945573 | KM50 036 99 149 71,0 95 70,0 | 100 1500 i
——\ v
== | @ | & |Nevo
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Unidades de fixacéo adaptadas ao torno revélver
Ay

Unidades de fixacéo adaptadas ao torno revélver

HWACHEON™ * FERRAMENTA ESTATICA RADIAL * KM™ » MMC 036

H2

numero para pedido codigo do produto

cp

| CSWS MMC B2 F FS H2 L1 LPR Bar PSI CF

6391610 TACU036KM50SR60945572 *| KM50 036 153 27,0

1030 95

85,0 113 | 100 1500 i

HWACHEON ¢ FERRAMENTA ESTATICA RADIAL » KM « MMC 036

H2 N

LPR Y i
MMC
[ ]
B2
1§
csws

| CSWS MMC B2 F

numero para pedido cddigo do produto

cp

H2 L1 LPR Bar PSI CF

6391652 TACU036KM50SR60945574 | KM50 036 120

70,0

96 100,0 128 | 100 1500 i

HWACHEON » FERRAMENTA ACIONADA AXIAL e KM ¢ MMC 036

MMC
S Csws:
[ ]
L

mST cp max
numero para pedido codigo do produto |CSWS MMC B2 D H2 L L1 | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6391605 TACUO036KM40DA60945567 KM40 036 94 65 94 168 56,0 l 50 100 1500 e G1/8 6000
6391606 TACU036KM40DA60945568 KM40 036 94 65 94 168 56,0 50 25 360 ile G1/8 6000
HWACHEON ¢ FERRAMENTA ACIONADA AXIAL ¢ ER™ ¢ MMC 036
csT MMC
% DLN_2
I k
L L
| mST cp max
numero para pedido cédigo do produto CST MMC B2 D D11 DLN 2 H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6589001 TACUO36ER32DA61301861 |ER32 036 96 65 39 60 94 161 470 50 70 1000 ile M10X1 5000
—_— v
=a| @ | & |nevo
76 29 I 4 65 NOTA: * = Uso somente em maquinas equipadas com sub-fuso.
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver

HWACHEON™ e FERRAMENTA ACIONADA RADIAL « KM™ e MMC 036

L H2
@ 0D
B2
F MMC
L1 -
PR | Csws
| | mST cp max
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6391607 TACU036KM40DR60945569 |KM40 036 159 65 990 94 228 720 116 50 100 1500 e G1/8 6000
6391608 TACU036KM40DR60945570 |KM40 036 178 65 990 94 228 72,0 116 50 70 1000 i/e G1/8 6000

HWACHEON » FERRAMENTA ACIONADA RADIAL ¢ ER™ ¢ MMC 036

MMC
T " A
| ()
B2
Fl D~1@
L1
CST DLN_:
LPR ?
L H2
| mST cp max
numero para pedido cédigo do produto CSTMMC B2 D D11 DLN2 F H2 L L1 LPR| (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6589002 TACUO36ER32DR61301862 |ER32 036 174 65 50 47 945 94 221 72,0 109| 50 70 1000 ile G1/8 6000
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
________________________4 y 4 ARy

HYUNDAI WIA » FERRAMENTA ESTATICA AXIAL « KM™ ¢ MMC 035
o
) csws L 1B B
cp

numero para pedido cédigo do produto |CSWS MMC Bi B2 F H2 L L1 Bar PSI CF
6391657 TACU035KM40SA60945565 | KM40 035 85 130 62,0 85 57 57,0 | 100 1500 i

HYUNDAI WIA « FERRAMENTA ESTATICA RADIAL ¢ KM » MMC 035

1 &
F

9

-

CSWs=1" i L1
LPR
| i
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 F H2 L1 LPR Bar PSI CF
6391658 TACU035KM40SR60945566 | KM40 035 123 80,0 85 70,0 92 | 100 1500 i

HYUNDAI WIA « FERRAMENTA ACIONADA AXIAL ¢ KM » MMC 035

MMC
csws \
L1
L

| | mST cp max
numero para pedido cddigo do produto CSWS MMC B2 D H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM

6391653 TACU035KM32DA60945561 KM32 035 85 55 85 151 46,5 25 25 360 i/e G1/8 6000
6391654 TACU035KM32DA60945562 KM32 035 85 55 85 151 46,5 25 100 1500 e G1/8 6000

HYUNDAI WIA « FERRAMENTA ACIONADA AXIAL « ER™ « MMC 035

csT MMC
D11 I
DLN_2
L1
L

| mST cp max
numero para pedido cédigo do produto CST MMC B2 D D11 DLN 2 H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6588989 TACUO35ER25DA61301859 [ER25 035 85 55 42 63 85 166 605 | 25 25 360 ile G1/8 6000
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver

HYUNDAI WIA « FERRAMENTA ACIONADA RADIAL  KM™ e MMC 035

oD

B2|

F MMC
T i
L csws
LPR

| |mST cp max
numero para pedido cddigo do produto CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6391655 TACUO035KM32DR60945563 |KM32 035 130 55 780 8 194 600 90 | 25 100 1500 e G1/8 6000
6391656 TACU035KM32DR60945564 | KM32 035 149 55 780 8 194 600 90 25 70 1000 ile G 1/8 6000

HYUNDAI WIA « FERRAMENTA ACIONADA RADIAL ¢ ER™ ¢ MMC 035

[ CsT
il LPR

| mST cp max
numero para pedido codigo do produto CST MMC B2 D D11 DLN2 F H2 L L1 LPR| (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
70 1000 i’e G1/8 6000

6588990 TACUO35ER25DR61301860 [ER25 035 142 55 42 40 71,0 85 190 600 86 | 25

HYUNDAI WIA « FERRAMENTA ESTATICA AXIAL « KM « MMC 036

L1

CSWS =

CsWs =~

cp
numero para pedido codigo do produto | CSWS MMC B2 F H2 L1 Bar PSI CF
6391609 TACU036KM50SA60945571  * | KM50 036 197 71,0 95 700 | 100 1500 i
HYUNDAI WIA « FERRAMENTA ESTATICA AXIAL ¢ KM e MMC 036
MMC
)
d
B1 l
csws L1
| i
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B1 B2 F H2 L1 Bar PSI CF
6391651 TACU036KM50SA60945573 | KM50 036 99 149 71,0 95 700 | 100 1500 i
=—— v
== | @ | & |Nevo
76 29 I 4 I 65 NOTA: * = Uso somente em maquinas equipadas com sub-fuso.
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
y 4 ARy

HYUNDAI WIA « FERRAMENTA ESTATICA RADIAL ¢ KM™ ¢ MMC 036

H2

cp
numero para pedido codigo do produto |CSWS MMC B2 F FS H2 L1 LPR Bar PSI CF
6391610 TACU036KM50SR60945572 *|KM50 036 153 27,0 1030 95 850 113 | 100 1500 i

HYUNDAI WIA « FERRAMENTA ESTATICA RADIAL * KM « MMC 036

H2 '

LPR 1 I
MMC
®
B2
18
CSws
cp

numero para pedido codigo do produto | CSWS MMC B2 F H2 L1 LPR Bar PSI CF
6391652 TACU036KM50SR60945574 | KM50 036 120 70,0 96 100,0 128 | 100 1500 i

HYUNDAI WIA « FERRAMENTA ACIONADA AXIAL ¢ KM » MMC 036

H2

r ~MMC
csws
™~ L oo B2
|
L

| | mST cp max
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 D H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6391605 TACU036KM40DA60945567 | KM40 036 94 65 94 168 56,0 l 50 100 1500 e G1/8 6000
6391606 TACU036KM40DA60945568 KM40 036 94 65 94 168 56,0 50 25 360 ile G1/8 6000

HYUNDAI WIA « FERRAMENTA ACIONADA AXIAL ¢ ER™ ¢ MMC 036

S

mST cp max
numero para pedido cddigo do produto CST MMC B2 D D11 DLN 2 H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6589001 TACUO36ER32DA61301861 |ER32 036 96 65 39 60 94 161 470 50 70 1000 i/e  M10X1 5000
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76 29 || 4 65

NOTA: * = Uso somente em maquinas equipadas com sub-fuso.

KZKENNAMETAIi
kennametal.cor 43 kennametal.cor


http://kennametal.com
http://kennametal.com

Unidades de fixacéo adaptadas ao torno revélver

Unidades de fixacéo adaptadas ao torno revélver

HYUNDAI WIA « FERRAMENTA ACIONADA RADIAL ¢ KM™  MMC 036

H2

PR csws

| | mST cp max

numero para pedido cédigo do produto CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6391607 TACUO036KM40DR60945569 |KM40 036 159 65 99,0 94 228 720 116 50 100 1500 e G1/8 6000
6391608 TACU036KM40DR60945570 |KM40 036 178 65 99,0

94 228 72,0 116 50 70 1000 i/e G1/8 6000

HYUNDAI WIA « FERRAMENTA ACIONADA RADIAL ¢ ER™ ¢ MMC 036

numero para pedido codigo do produto

CSTMMC B2 D D11 DLN.2 F

mST cp max

H2 L L1 LPR| (Nm) Bar PSI CF CS1  RPM
6589002 TACUO36ER32DR61301862 |ER32 036 174 65 50 47 945 94 221 720 109| 50 70 1000 ile  G1/8 6000
— v
= NeVO
76 29 || 4 65
kennametal.con] 44


http://kennametal.com
http://kennametal.com
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Unidades de fixacéo adaptadas ao torno revélver

MAZAK™ » FERRAMENTA ESTATICA AXIAL  KM™ « MMC 016

(O
B2
H2
| i
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC Bf1 B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6401906 TACU016KM40SA60908132 [KM40 016 73 158 40 500 80 131 80,0 | 100 1500 i

MAZAK e FERRAMENTA ESTATICA AXIAL KM ¢ MMC 016

Ccsws MMC
pL
| T IF 2
Ccsws
. Fs
L1
L
cp
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B1 B2 D F FS H2 L L1 Bar PSI CF
6401907 TACUO016KM40SA60908134 *|KM40 016 85 158 40 30,0 50,0 80 131 80,0 | 100 1500 i

MAZAK  FERRAMENTA ESTATICA RADIAL ¢ KM ¢ MMC 016

¥

-

" e

CSWS =1 L1 H2.
LPR
cp
numero para pedido cddigo do produto CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6401908 TACU016KM40SR60908135 [KM40 016 140 40 550 80 214 1400 163 | 100 1500 i

MAZAK * FERRAMENTA ESTATICA RADIAL ¢ KM » MMC 016

cowga__|——tt—i
MMC
@ B1
F
- oD B2
Fs|
. Ccsws =1
LPR
cp
numero para pedido codigo do produto CSWSMMC B1 B2 D F FS H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6401909 TACU016KM40SR60908136 *|KM40 016 85 165 40 40,0 80,0 80 214 140,0 163 | 100 1500 i
——N '
= NevO
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
_________________________4 y 4 ARy

MAZAK™ e FERRAMENTA ACIONADA AXIAL ¢ KM™ ¢ MMC 016

J
csws
L1
L

| | mST cp max
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 D H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM

6401890 TACU016KM40DA60908100 KM40 016 85 40 85 173 95,0 50 100 1500 e G1/8 6000
6401901 TACU016KM40DA60908102 KM40 016 85 40 85 173 95,0 50 25 360 i/e G1/8 6000

MAZAK * FERRAMENTA ACIONADA AXIAL ® KM « MMC 016

MMC
N
- oD B2
L B
-
csws =/ L1 H2

| | mST cp max
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B1 B2 D F H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6401902 TACU016KM40DA60908120 |KM40 016 84 168 40 500 76 166 87,5 50 100 1500 e G1/8 6000
6401903 TACU016KM40DA60908125 |KM40 016 84 168 40 500 78 191 1125| 50 70 1000 ile G1/8 6000

MAZAK « FERRAMENTA ACIONADA AXIAL ¢ ER™ « MMC 016

4
<
s}

CST ) }
3
iz
D11 DLN_% _'-QD ‘\\“’j
9
L1 Ho
L
| mST cp max
numero para pedido cédigo do produto CST MMC B2 D D11 DLN 2 H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6588967 TACUO16ER32DA61301847 |ER32 016 94 40 50 47 76 190 109,0] 50 25 360 ile M12X1 6000

MAZAK » FERRAMENTA ACIONADA AXIAL  ER  MMC 016

csT MMC

|
SR == == 1
= IL| ol
L
mST cp max
nuamero para pedido cddigo do produto CSTMMC B1 B2 D D11DLN2 F H2 L L1 | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6588968 TACUO16ER32DA61301848 |ER32 016 84 168 40 50 47 50,0 78 200 1185 50 70 1000 ile G1/8 6000
—— v
= NevO
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Unidades de fixacéo adaptadas ao torno revélver
Aaarysy

MAZAK™ e FERRAMENTA ACIONADA RADIAL ¢ KM™ ¢ MMC 016

=0

i

H2

MMC

CSWS =

mST cp max
nuimero para pedido codigo do produto |CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1  RPM
6401904 TACU016KM40DR60908103 |KM40 016 157 40 72,5 76 246 130,0 168 | 50 100 1500 e G 1/8 6000
6401905 TACU016KM40DR60908107 | KM40 016 157 40 72,5 76 246 130,0 168 50 70 1000 i’e G 1/8 6000
MAZAK e FERRAMENTA ACIONADA RADIAL ¢ ER™ ¢ MMC 016
F“ MMC
— oD B2
1]
CST= L1 DLN_2
LPR D11
L | E
| mST cp max
numero para pedido cédigo do produto CST MMC B2 D Di1 DLN2 F H2 L L1 LPR| (Nm) Bar PSI CF CS1  RPM
6588969 TACUO016ER32DR61301849 |ER32 016 165 40 50 47 805 76 246 130,0 168 | 50 70 1000 i/le G 1/8 6000
MAZAK e FERRAMENTA ESTATICA AXIAL ¢ KM ¢ MMC 017
MMC / 1
- 2D
F B2
B1|
2 L
csws = L1 H2
cp
numero para pedido cédigo do produto CSWS MMC B1 B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6391714 TACU017KM40SA60908159 | KM40 017 85 138 40 50,0 80 131 80,0 | 100 1500 i
MAZAK ¢ FERRAMENTA ESTATICA AXIAL ¢ KM e MMC 017
Ll MMC
CSWS:
=1r B1
Fs B2
CsSws ; @D
L1
L
cp
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B1 B2 D F FS H2 L L1 Bar PSI CF
6391715 TACUO017KM40SA60908160 *|KM40 017 53 138 40 30,0 50,0 80 131 80,0 | 100 1500 i
=—— v
== | @ | & |Nevo
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
_________________________4 y 4 ARy

MAZAK™ » FERRAMENTA ESTATICA RADIAL ¢ KM™ ¢ MMC 017

z— B2

]

CSwS=/ :i | H'2

B1

=
BN,

cp
numero para pedido codigo do produto |CSWS MMC B1 B2 D F H2 L L1 LPR Bar PSI| CF
6391716 TACU017KM40SR60908161 |KM40 017 85 145 40 350 80 224 150,0 173 | 100 1500 i
MAZAK e FERRAMENTA ESTATICA RADIAL ¢ KM ¢ MMC 017
B2
cp
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B1 B2 D F FS H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6391717 TACU017KM40SR60908162 *| KM40 017 85 170 40 350 850 80 224 150,0 173 | 100 1500 i
MAZAK ¢ FERRAMENTA ACIONADA AXIAL e KM e MMC 017
MMC
CSWS:
L1
L
| mST cp max
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 D H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1  RPM
6391698 TACU017KM40DA60908150 | KM40 017 85 40 85 173 95,0 | 50 100 1500 e G1/8 6000
6391699 TACU017KM40DA60908151 KM40 017 85 40 85 173 95,0 50 25 360 i’le  G1/8 6000

MAZAK * FERRAMENTA ACIONADA AXIAL ® KM « MMC 017

MMC

5 b g

,1
=8
Q
o
8

csws=/ 1 | o
L
| | mST cp max
numero para pedido cédigo do produto CSWS MMC Bi B2 D F H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6391700 TACU017KM40DA60908155 | KM40 017 84 123 40 50,0 76 178 99,5 50 100 1500 e G1/8 6000
6391711 TACU017KM40DA60908156 | KM40 017 84 123 40 50,0 78 191 1125 | 50 70 1000 /e G1/8 6000

ey B@I& N&VO
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?

MAZAK™ e FERRAMENTA ACIONADA AXIAL « ER™ « MMC 017

MMC

DLN2 CS(T | ) T

T -

D11

L1

Unidades de fixacéo adaptadas ao torno revélver

mST cp max
numero para pedido cédigo do produto |CST MMC B2 D D11 DLN 2 H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6588970 TACU017ER32DA61301850 |ER32 017 94 40 50 47 76 190 109,0| 50 25 360 i’e M12X1 6000
MAZAK e FERRAMENTA ACIONADA AXIAL « ER ¢ MMC 017
MMC
@D
iy
B
DLN ZJJ #I
CST L
| mST cp max
numero para pedido cddigo do produto CSTMMC B1 B2 D D11 DLN2 F H2 L L1 | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6588981 TACUO17ER32DA61301851 |[ER32 017 84 123 40 50 47 50,0 78 200 119,5] 50 70 1000 i/e G1/8 6000
MAZAK e FERRAMENTA ACIONADA RADIAL e« KM™ ¢ MMC 017
é|_| MMC
@ o0 .
- Bi FJ_
Ccsws = L1
: LPR
|c | mST cp max
numero para pedido cddigo do produto SWS MMC B1 B2 D F H2 L L1 LPR| (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6391712 TACU017KM40DR60908157 |KM40 017 84 137 40 725 76 246 130,0 168 50 100 1500 e G1/8 6000
6391713 TACU017KM40DR60908158 |KM40 017 84 156 40 725 76 246 130,0 168 50 70 1000 i’e G1/8 6000
MAZAK e FERRAMENTA ACIONADA RADIAL ¢ ER « MMC 017
A\ MMC
@D B2
b
B1 F
-0
CcSTH L1 ; DLN_2
n LPR D11
L H2
mST cp max
numero para pedido cédigo do produto CSTMMC B1 B2 D DI11DLN2 F H2 L L1 LPR| (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6588982 TACUO17ER32DR61301852 [ER32 017 84 156 40 50 47 80,5 76 246 130,0 168] 50 70 1000 i/e G1/8 6000
=—— v
=a| @ | & |nevo
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
_________________________4 y 4 ARy

MAZAK™ » FERRAMENTA ESTATICA AXIAL  KM™ « MMC 018

MMC

csws +
_L‘F
- B1
L1
L
| i
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC Bi B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6391696 TACU018KM63SA60908174 | KM63 018 88 173 50 520 103 195 1200 | 100 1500 i
MAZAK e FERRAMENTA ESTATICA RADIAL KM « MMC 018
MMC
; I I@D B2
%, L
CsSws L1
LPR
L
cp
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6391697 TACU018KM63SR60908176 | KM63 018 160 50 750 108 287 1750 212 | 100 1500 i
MAZAK e FERRAMENTA ACIONADA AXIAL e KM « MMC 018
AN
MMC
- L4
F| - 52
B
O
csws< L1 Ho
L
| | mST cp max
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC Bi B2 D F H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1  RPM
6391692 TACU018KM50DA60908166 |KM50 018 126 206 50 750 96 225 139,5| 100 100 1500 e G1/8 6000
6391693 TACU018KM50DA60908171 KM50 018 126 206 50 750 96 225 139,5| 100 70 1000 ile  G1/8 6000

MAZAK ¢ FERRAMENTA ACIONADA AXIAL ¢ ER™ « MMC 018

MMC
CST

F -
B1
L1
L
| mST cp max
numero para pedido codigo do produto CSTMMC B1 B2 D D11 DLN2 F H2 L L1 | (Nm) Bar PSI CF CS1  RPM
6588983 TACUO018ER40DA61301853 |ER40 018 126 206 50 63 94 750 96 230 141,5] 100 70 1000 ile  G1/8 6000
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver

MAZAK™ e FERRAMENTA ACIONADA RADIAL ¢ KM™ ¢ MMC 018

nh._l'r P ﬂ

Unidades de fixacéo adaptadas ao torno revélver
-4 Ay Aaarysy

0 D B2
F
KA | 1
csws-//[# Ho
LPR.
| mST cp max
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1  RPM
6391694 TACUO018KM50DR60908172 |KM50 018 177 50 96,5 92 292 160,0 207 | 100 100 1500 e G1/8 6000
6391695 TACU018KM50DR60908173 | KM50 018 177 50 96,5 92 292 160,0 207 100 70 1000 ile  G1/8 6000
MAZAK e FERRAMENTA ACIONADA RADIAL ¢ ER™ « MMC 018
MMC -
.:tu_l'r )
oD B2
F
—tl |
csT LPR [M DLN_2
L H2
mST cp max
numero para pedido cédigo do produto CST MMC B2 D Di1 DLN2 F H2 L L1 LPR| (Nm) Bar PSI CF CS1  RPM
6588984 TACUO018ER40DR61301854 |ER40 018 175 50 63 58 945 88 289 160,0 204 | 100 70 1000 ile  G1/8 6000
MAZAK e FERRAMENTA ESTATICA AXIAL ¢ KM « MMC 019
B2
H2
| i
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC Bi B2 D F H2 L L1 Bar CF
6391679 TACUO19KM50SA60945552 |KM50 019 118 183 50 90,0 100 195 1200 | 100 1500 i
MAZAK e FERRAMENTA ESTATICA AXIAL ¢ KM « MMC 019
L1
csws N
f MMC
oo
B1|
CSW:
cp
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC Bi B2 D F H2 L L1 Bar CF
6391680 TACUO019KM50SA60945553 * | KM50 019 118 236 50 90,0 100 195 1200 | 100 1500 i
=—— v
== | @ | & |Nevo
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
_________________________4 y 4 ARy

MAZAK™ e FERRAMENTA ESTATICA RADIAL ¢ KM™ ¢ MMC 019

csws Ll

F MMC
- T .
B1

csws =/ I 1 o
LPR
L
cp
nuimero para pedido cddigo do produto CSWS MMC B1 B2 D F H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6391691 TACU019KM50SR60945554 * [KM50 019 100 165 50 650 100 294 190,0 219 | 100 1500 i
MAZAK e FERRAMENTA ACIONADA AXIAL « KM « MMC 019
MMC
- 0 D J
- AN |2
o ! @
N 2
csws =4 L1 o
L
mST cp max
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B1 B2 D F H2 L L1 (Nm)  Bar PSI CF CS1_ RPM
6391675 TACU019KM50DA60945548 | KM50 019 126 176 50 750 96 225 139,5| 100 100 1500 e G1/8 4000
6391676 TACU019KM50DA60945549 | KM50 019 126 176 50 750 96 225 139,5| 100 70 1000 ile  G1/8 4000
MAZAK e FERRAMENTA ACIONADA AXIAL e ER™ ¢ MMC 019
MMC
CsT
F
B1
L1
L
| mST cp max
nuimero para pedido codigo do produto CST MMC B1i B2 D D11 DLN2 F H2 L L1 | (Nm) Bar PSI CF CS1  RPM
6588985 TACU019ER40DA61301855 |ER40 019 126 176 50 63 94 750 96 230 141,5] 100 70 1000 ile  G1/8 4000

MAZAK * FERRAMENTA ACIONADA RADIAL ¢ KM  MMC 019

MMC
oD
B2
] I Il
CSWS — L H2
[
|
| mST cp max
numero para pedido cddigo do produto CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6391677 TACUO019KM50DR60945550 | KM50 019 157 50 965 92 307 1750 222 100 100 1500 e G1/8 4000
6391678 TACU019KM50DR60945551 | KM50 019 162 50 965 92 307 1750 222 100 70 1000 i/le  G1/8 4000

=8 [ & oo
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
Ay

Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver

MAZAK™ e FERRAMENTA ACIONADA RADIAL ¢ ER™ « MMC 019

B1| F I
csT = -
[ LPR.
U .
mST cp max
numero para pedido codigo do produto CSTMMC B1 B2 D D11 DLN2 F H2 L L1 LPR] (Nm) Bar PSI CF CS1  RPM
6588986 TACUO019ER40DR61301856 |ER40 019 96 161 50 63 58 945 88 304 1750 219| 100 70 1000 i/le  G1/8 4000
MAZAK e FERRAMENTA ESTATICA AXIAL ¢ KM™ e MMC 020
|'|'|- K
~MMC
D B2
B1| F
CsSws L1
L
cp
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B1 B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6391673 TACU020KM40SA60945559 | KM40 020 93 172 68 700 94 150 70,0 | 100 1500 i
MAZAK e FERRAMENTA ESTATICA RADIAL ¢ KM e MMC 020
ﬁ-b MMC
4 @D B2
f
CSWS = L1
LPR
L
| ”
numero para pedido cédigo do produto CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6391674 TACU020KM40SR60945560 | KM40 020 154 68 750 84 198 950 118 | 100 1500 i
MAZAK e FERRAMENTA ACIONADA AXIAL ¢ KM e MMC 020
MM(:
CsSws %D
B1
L1 I
L
| mST cp max
numero para pedido cédigo do produto CSWS MMC B1 B2 D H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1  RPM
6391659 TACU020KM40DA60945555 KM40 020 54 128 68 86 162 72,0 | 50 100 1500 e G1/8 6000
6391660 TACU020KM40DA60945556 KM40 020 54 128 68 86 162 72,0 50 25 360 i’le  G1/8 6000
—— v
== | @ | & |Nevo
76 20 | 4 65
KZKENNAMETAE
53 kennametal.con]


http://kennametal.com
http://kennametal.com

Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver

MAZAK™ e FERRAMENTA ACIONADA AXIAL « ER™ « MMC 020

CST MMC
DLN_2 @D
B1 il
L
| mST cp max
numero para pedido cddigo do produto CST MMC Bi B2 D D11 DLN 2 H2 L L1 | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6588987 TACU020ER32DA61301857 |ER32 020 54 128 68 39 75 86 148 550 | 50 25 360 i/le  G1/8 6000

MAZAK ¢ FERRAMENTA ACIONADA RADIAL ¢ KM™ ¢ MMC 020

=l =

CSWS = 1
LPR

| | mST cp max
numero para pedido cédigo do produto CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6391671 TACU020KM40DR60945557 | KM40 020 163 68 845 84 207 80,0 117 50 100 1500 e G1/8 6000
6391672 TACU020KM40DR60945558 | KM40 020 163 68 845 84 198 80,0 117 | 50 70 1000 /e G1/8 6000

MAZAK  FERRAMENTA ACIONADA RADIAL  ER  MMC 020

mST cp max
numero para pedido cédigo do produto |CST MMC B2 D Di1 DLN2 F H2 L L1 LPR| (Nm) Bar PSI CF CS1  RPM
6588988 TACU020ER32DR61301858 |ER32 020 151 68 39 70 725 84 207 80,0 117 | 50 70 1000 ile  G1/8 6000

=8 [ & oo
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
y 4 ARy

DMG MORI « FERRAMENTA ESTATICA AXIAL « KM™ e MMC 001

cp
numero para pedido codigo do produto |CSWS MMC B1 B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6405025 TACUO001KM40SA60649623 | KM40 001 87 137 40 650 78 99 850 | 100 1500 i

DMG MORI » FERRAMENTA ESTATICA AXIAL ¢ KM « MMC 001

cp
numero para pedido codigo do produto |CSWS MMC B1 B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6405026 TACUO001KM40SA60649626 * | KM40 001 87 174 40 650 78 75 63,0 | 100 1500 i

DMG MORI » FERRAMENTA ESTATICA AXIAL ¢ KM « MMC 001

cp
numero para pedido codigo do produto |CSWS MMC B1 B2 D F H1 H2 L L1 Bar PSI CF
6405384 TACUO001KM40SA60649631 *|KM40 001 120 170 40 980 35 138 77 650 | 100 1500 i

NOTA: * = Uso somente em maquinas equipadas com sub-fuso.
65 ** = Uso somente em maquinas com capacidades de eixo “Y”.
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Unidades de fixacéo adaptadas ao torno revélver
4

Unidades de fixacéo adaptadas ao torno revélver

DMG MORI  FERRAMENTA ESTATICA RADIAL ¢ KM™  MMC 001

CSWs

cp
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B1 B2 D F H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6405027 TACU001KM40SR60649632 [KM40 001 50 100 40 370 78 134 1000 122 | 100 1500 i
DMG MORI « FERRAMENTA ESTATICA RADIAL ¢ KM  MMC 001
CSws
0D B2
cp
numero para pedido cddigo do produto CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6405028 TACU001KM40SR60649633 * | KM40 001 130 40 65,0 78 134 1000 122 | 100 1500 i
DMG MORI « FERRAMENTA ESTATICA RADIAL ¢ KM « MMC 001
T MMC [
Bl
@ D B2
Ccsws -
L1
J LPR.
o L
-
cp
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC Bi B2 D H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6405385 TACU001KM40SR60649634 | KM40 001 50 107 40 78 134 1000 122 | 100 1500 i
DMG MORI « FERRAMENTA ESTATICA RADIAL ¢ KM  MMC 001
MMC
QD
F (2X)
csws (25) L1
LPR
L
| i
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 D F H1 H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6405386 TACU001KM40SR60649635 *|[KM40 001 100 40 370 35 138 129 950 117 | 100 1500 i
——\ v
=a| @ | & |nevo
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver

Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver

DMG MORI « FERRAMENTA ACIONADA AXIAL « KM™ e MMC 001

/—MMC
CSWS-\ ob
L1
L
| mST cp max
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 D H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6201237 TACUO001KM32DA60648431 KM32 001 110 40 80 124 54,5 32 70 1000 i’le M12X1 12000
6201238 TACU001KM32DA60648437 KM32 001 110 40 80 124 54,5 32 70 1000 e M12X1 12000
6201235 TACU001KM40DA60647158 KM40 001 110 40 80 129 59,5 32 70 1000 i’le  M12X1 6000
6201236 TACUO001KM40DA60648393 KM40 001 110 40 80 129 59,5 32 70 1000 e M12X1 6000
™
DMG MORI « FERRAMENTA ACIONADA AXIAL e ER™ ¢« MMC 001
CSsT MMC
Q@ D11 QD H2| @ DLN 2
L1
.
| | mST cp max
numero para pedido cédigo do produto CST MMC B2 D D11 DLN 2 H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6588935 TACUO001ER25DA61301836 ER25 001 110 40 42 75 80 128 57,0 32 70 1000 i’le  M12X1 12000
6588933 TACUO001ER32DA61301834 ER32 001 110 40 50 75 80 132 60,0 32 70 1000 i’le  M12X1 6000
DMG MORI « FERRAMENTA ACIONADA RADIAL e KM « MMC 001
MMC T
- @D
B2|
F 0
r I L1 .
Csws LPR
L
| mST cp max
numero para pedido cddigo do produto CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6201263 TACU001KM32DR60648443 |KM32 001 128 40 725 78 190 850 121 32 100 1500 e G1/8 12000
6201264 TACU001KM32DR60648444 |KM32 001 132 40 725 78 190 850 121 32 70 1000 i/e G 1/8 12000
6201239 TACU001KM40DR60648439 |KM40 001 135 40 800 78 190 850 121 32 100 1500 e G1/8 6000
6201240 TACU001KM40DR60648440 |KM40 001 140 40 800 78 190 850 121 32 70 1000 ile G1/8 6000
DMG MORI « FERRAMENTA ACIONADA RADIAL ¢ KM « MMC 001
CSW L
F MMC
oD B2|@
F _—
Ccsws =~ L1
L
mST cp max
numero para pedido cddigo do produto CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6201261 TACU001KM40DR60648441 *|[KM40 001 166 40 830 78 190 850 121 | 32 100 1500 e G1/8 6000

P AN
—a]
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Unidades de fixacéo adaptadas ao torno revélver

Unidades de fixacéo adaptadas ao torno revélver

DMG MORI « FERRAMENTA ACIONADA RADIAL ¢ KM™ ¢ MMC 001

L1
csws

MMC

LPR

mST cp max
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 D F FS H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1  RPM
6201262 TACU001KM40DR60648442 *|KM40 001 194 40 83,0 1110 78 190 850 121 | 32 25 360 ile  G1/8 6000
DMG MORI « FERRAMENTA ACIONADA RADIAL ¢« ER™ ¢ MMC 001
2 )
% _'?D B2
csT (1211 DLN 2+
LPR e
L
mST cp max
numero para pedido codigo do produto CST MMC B2 D D11 DLN2 F H2 L L1 LPR| (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6588937 TACUO001ER25DR61301838 |ER25 001 134 40 42 40 740 78 180 850 111 32 70 1000 ile  G1/8 12000
6588934 TACUO001ER32DR61301835 |ER32 001 138 40 50 47 785 78 180 850 111 32 70 1000 ile  G1/8 6000
DMG MORI « FERRAMENTA ACIONADA RADIAL e ER « MMC 001
mST cp max
numero para pedido cédigo do produto CSTMMC B2 D D11 DLN2 F FS H2 L L1 LPR| (Nm) Bar PSI CF CS1  RPM
6588936 TACUO001ER25DR61301837 * |ER25 001 188 40 42 68 79,01085 78 190 850 121] 32 25 360 ile  G1/8 6000
DMG MORI « FERRAMENTA ESTATICA AXIAL ¢ KM ¢ MMC 002
MMC
oD B2
F
Ccsws ﬂ
L1
cp
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6405029 TACU002KM50SA60649637 | KM50 002 130 60 33,0 108 113 98,0 | 100 1500 i
=—— v
== | @ | & |Nevo
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
________________________4 y 4 ARy

DMG MORI « FERRAMENTA ESTATICA AXIAL ¢ KM™ ¢ MMC 002

cp
numero para pedido cddigo do produto | CSWS MMC B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6405030 TACU002KM50SA60649638 *| KM50 002 211 60 780 108 90 750 | 100 1500 i

DMG MORI » FERRAMENTA ESTATICA RADIAL ¢ KM ¢ MMC 002

4
0 D B2
.
9
csws L1 2
LPR
L
cp
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR Bar PSI| CF
6405381 TACU002KM50SR60649639 |KM50 002 130 60 43,0 108 123 80,0 108 | 100 1500 i

DMG MORI » FERRAMENTA ESTATICA RADIAL ¢ KM ¢ MMC 002

numero para pedido codigo do produto |CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6405382 TACU002KM50SR60649641 *[KM50 002 192 60 960 108 123 80,0 108 | 100 1500 i

DMG MORI » FERRAMENTA ESTATICA RADIAL ¢ KM ¢ MMC 002

P=|5 MMC T
°
) D B2
csws
L1 I H2
cp

nimero para pedido cédigo do produto CSWS MMC B2 D H2 L L1 LPR Bar PSI| CF
6405388 TACU002KM50SR60649643 | KM50 002 130 60 108 123 80,0 108 | 100 1500 i
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
y 4 ARy

DMG MORI « FERRAMENTA ACIONADA AXIAL  KM™ e« MMC 002

MMC

Ccsws \ .

]

L
| mST cp max
numero para pedido cédigo do produto CSWS MMC B2 D H2 L L1 (Nm) Bar  PSI CF CS1 RPM
6201268 TACUO002KM40DA60648448 KM40 002 130 60 108 178 86,5 100 70 1000 e Mi2X1 10000
6201269 TACUO002KM40DA60648449 KM40 002 130 60 108 178 86,5 100 70 1000 i’e  M12X1 10000
6201265 TACUO002KM50DA60648445 KM50 002 130 60 108 183 92,0 100 70 1000 e M12X1 6000
6201266 TACUO002KM50DA60648447 KM50 002 130 60 108 184 92,0 100 70 1000 i’e M12X1 6000

DMG MORI « FERRAMENTA ACIONADA AXIAL  ER™ « MMC 002

MMC
CsST

D11 @D

| mST cp max
niimero para pedido cddigo do produto CST MMC B2 D D11 DLN 2 H2 L L1 |(Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6589004 TACUO002ER32DA61301864 ER32 002 150 60 50 85 108 184 90,0 | 100 70 1000 i/e M12X1 &G 1/8 6000
6589005 TACU002ER32DA61301865 ER32 002 150 60 50 85 108 184 90,0 | 100 70 1000 i/e M12X1 &G 1/8 10000
6588939 TACUO002ER40DA61301840 ER40 002 150 60 63 89 108 189 945 | 100 70 1000 i’e M12X1&G 1/8 6000
6588940 TACUO002ER40DA61301841 ER40 002 150 60 63 85 108 189 945 | 100 70 1000 i/e M12X1 &G 1/8 10000

DMG MORI « FERRAMENTA ACIONADA RADIAL ¢ KM  MMC 002

[ ;|20 o
L1 Ho
CSWs| L =

| mST cp max

numero para pedido cédigo do produto CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6201272 TACU002KM40DR60648457 | KM40 002 169 60 1035 108 227 90,0 136 | 100 100 1500 e G1/8 10000
6201273 TACU002KM40DR60648458 | KM40 002 169 60 1035 108 227 90,0 136 | 100 70 1000 /e G1/8 10000
6201270 TACU002KM50DR60648452 | KM50 002 174 60 1090 108 227 90,0 136 | 100 100 1500 e G1/8 6000
6201271 TACU002KM50DR60648453 | KM50 002 175 60 1090 108 227 90,0 136 | 100 70 1000 ie G1/8 6000

DMG MORI « FERRAMENTA ACIONADA RADIAL ¢ KM  MMC 002

L1

| mST cp max
nlimero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 D F FS H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6201274 TACU002KM50DR60648459 * [KM50 002 224 60 109,0 1150 108 227 90,0 136 | 100 100 1500 e G1/8 6000
6201275 TACUO002KM50DR60648460 * |KM50 002 262 60 109,0 153,0 108 227 90,0 136 | 100 25 360 ile  G1/8 6000
— v
= NevO
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
y 4 ARy

DMG MORI « FERRAMENTA ACIONADA RADIAL  ER™ « MMC 002

¢
CST= II#
L
mST cp max
numero para pedido codigo do produto CST MMC B2 D D11 DLN2 F H2 L L1 LPR| (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6589003 TACU002ER32DR61301863 |ER32 002 202 60 50 80 1165 108 230 90,0 139 | 100 70 1000 e G1/8 6000
6588938 TACU002ER40DR61301839 |ER40 002 204 60 63 80 1185 108 230 90,0 139 | 100 70 1000 /e G1/8 6000
6588961 TACUO002ER40DR61301842 |ER40 002 204 60 63 80 1185 108 230 90,0 139 | 100 70 1000 i’le G1/8 10000

DMG MORI « FERRAMENTA ACIONADA RADIAL ¢ ER ¢ MMC 002

csT
F MMC
oD 2
Fs
&
CcST=
LER DLN_2

mST cp max

nuamero para pedido cddigo do produto |CST MMC B2 D DI1DLN2 F FS H2 L L1 LPR| (Nm) Bar PSI CF CS1_RPM
6589006 TACUO002ER32DR61301866 * [ER32 002 251 60 50 80 112,5138,5 108 230 90,0 138 | 100 25 360 ile G1/8 6000
6588962 TACUO002ER40DR61301843 * |ER40 002 260 60 63 80 117,0143,0 108 230 90,0 139 | 100 25 360 i’le  G1/8 6000
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
y 4 ARy

OKUMA™ e FERRAMENTA ESTATICA AXIAL « KM™ « MMC 009

H2

MMC
G
- @D
B2
B1 A
csws=/ L1
L
cp
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B1 B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6411222 TACUO009KM40SA60907362 | KM40 009 84 134 60 61,0 95 91 70,0 | 100 1500 i
OKUMA e FERRAMENTA ESTATICA AXIAL ¢ KM ¢« MMC 009
| i
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6411223 TACUO009KM40SA60907363 * | KM40 009 168 60 61,0 95 91 70,0 | 100 1500 i
OKUMA e FERRAMENTA ESTATICA RADIAL ¢ KM « MMC 009
CSWS: MG
B1 o
D
F
Ccsws
LPR
| i
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B1 B2 D F FS H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6411226 TACUO009KM40SR60907371  *|KM40 009 50 135 60 30,0 850 95 134 90,0 113 | 100 1500 i
OKUMA e FERRAMENTA ACIONADA AXIAL e KM « MMC 009
MM(‘_
CSWS,
|| O D
L1
L
| mST cp max
numero para pedido codigo do produto CSWS MMC B2 D H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1  RPM
6411158 TACUO009KM40DA60907348 I KM40 009 100 60 100 137 75,0 | 50 70 1000 e Mi2X1 6000
6411159 TACU009KM40DA60907349 KM40 009 100 60 100 137 75,0 50 70 1000 i’e  M12X1 6000

=@ [ & [
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver
y 4 ARy

OKUMA™ e FERRAMENTA ACIONADA AXIAL  ER™  MMC 009

DLN_2 00|

mST cp max
numero para pedido codigo do produto CST MMC B2 D D11 DLN_2 H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6588964 TACUO09ER40DA61301844 | ER40 009 100 60 49 66 100 133 690 | 50 70 1000  i/e  M12X1 6000

OKUMA ° FERRAMENTA ACIONADA RADIAL « KM™ e MMC 009

p—MMC

Csws =1 L Ho
LPR
| mST cp max
numero para pedido cddigo do produto CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6411160 TACU009KM40DR60907352 | KM40 009 140 60 86,5 98 169 70,0 107 l 50 100 1500 e G1/8 6000
6411221 TACU009KM40DR60907354 | KM40 009 144 60 86,5 98 169 70,0 107 50 70 1000 ile  G1/8 6000

OKUMA * FERRAMENTA ACIONADA RADIAL * KM « MMC 009

csws=
@ i
D B2
F MMC
Ccsws={"

mST cp max
nlimero para pedido cddigo do produto CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6411224 TACUO009KM40DR60907355 *| KM40 009 188 60 94,0 98 169 700 107 | 50 100 1500 e G1/8 6000

OKUMA ¢ FERRAMENTA ACIONADA RADIAL ® KM « MMC 009

L
CSwWs=y _
@ Fs[
Moo B2
Fl MMC
‘ csws = )

| mST cp max
numero para pedido cddigo do produto CSWS MMC B2 D F FS H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6411225 TACU009KM40DR60907357 *[KM40 009 208 60 94,0 1140 98 169 700 107 | 50 25 360 ile  G1/8 6000

=8 [ & oo
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Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver Unidades de fixacao adaptadas ao torno revolver

OKUMA™ e FERRAMENTA ACIONADA RADIAL * ER™ « MMC 009

MMC

S
csT—] 'R
| mST cp max
numero para pedido codigo do produto CST MMC B2 D D11 DLN2 F H2 L L1 LPR| (Nm) Bar PSI CF CS1  RPM
6588965 TACUOO9ER40DR61301845 |ER40 009 151 60 63 70 915 98 169 700 107 | 50 70 1000 i'e G1/8 6000

OKUMA ¢ FERRAMENTA ACIONADA RADIAL « ER « MMC 009

mST cp max
numero para pedido cddigo do produto CSTMMC B2 D D11 DLN2 F FS H2 L L1 LPR| (Nm) Bar PSI CF CS1  RPM
6588966 TACUO09ER32DR61301846 * [ER32 009 190 60 39 69 850 1045 98 169 70,0 107 | 50 70 1000 ile G 1/8 6000

OKUMA « FERRAMENTA ESTATICA RADIAL « KM™ « MMC 013

F

csws = L1 H2
LPR |
| i
numero para pedido cédigo do produto CSwWS MMC B2 F H2 L1 LPR Bar PSI CF
6391732 TACU013KM40SR60907381 KM40 013 103 30,0 100 30,0 53 100 1500 i
6391733 TACU013KM50SR60907382 KM50 013 108 35,0 100 40,0 69 100 1500 i

ey :s@ ! & !N%VO
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Acesse digitalmente e otimize os dados e conhecimento
dos produtos para conectar sistemas e processos
em todo o ciclo de fabricacao.

ACESSE KENNAMETAL.COM/NOVO
E FACA O DOWNLOAD AINDA HOJE.

K< kennamemat
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Informacgoes e

técnicas N&VO

Blocos de torno revolver
VDI

e Troca rapida com uma unica cunha de fixag&o.
e Alinhamento da ferramenta através de um ajuste fino.
e QOrientacdo VDI de acordo com as especificagoes

da maquina.

Blocos de torno revolver
BMT

¢ Quatro parafusos para montar no torno revolver.

e Sem necessidade de alinhamento adicional.

e (Oferece a mais elevada rigidez, a qual € ideal
para uma ampla gama de aplicagoes.

Opcoes de fornecimento de refrigeracao para ferramentas estaticas e acionadas:

-
!-*

= |
Ferramentas acionadas Refrigeracao externa Refrigeracéo interna
com refrigeracao interna para ferramenta acionada para ferramenta estatica

e externa

NOTA: ferramentas acionadas com refrigeragédo interna ndo podem funcionar sem refrigeracao e precisam de uma filtragdo minima
de 50 microns de refrigerante. A relagdo de engrenagem é de 1:1, a menos que especificado de outra maneira.
Acesse kennamefalcon] para baixar diagramas e modelos detalhados.

KKENNAMETAII
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Informacdes técnicas

ESPECIFICAGOES DA MONTAGEM TACU

Informacdes técnicas

LS
=
|| || @ D
L
KM™ - Valores de torque de trava ER - Valores de torque da contraporca
[Torque] diametro [Torque]
Tamanho KM Nm Tamanho ER mm Nm
32 8-11 25 1,0-35 24
40 12-16 25 4,0-4,5 56
50 27-34 25 5,0-7,5 80
63 47-54 25 8,0-17,0 104
32 2,0-2,5 24
32 3,0-7,5 136
32 8,0-22.0 136
40 3,0-26,0 176
Cadigo de
Montagem da Fabricante Estilo de Tipo de Torque Parafuso de
Maquina da maquina montagem ferramenta BP1 | BP2 | BP3 | BP4 | BP5 |BP6 | D LS Nm montagem
) Acionada 31 31 35 | 3 35 | 3 40 69
001 DMG Mori BMT40 L 50 M10x 1,5
Estatica 31 31 35 | 35 35 | 35 40 12
) Acionada 42 42 47 | 47 47 | 47 60 91
002 DMG Mori BMT60 L 90 M12x 1,75
Estética 42 42 47 | 47 47 | 47 60 15
- Acionada 365|365 39 | 26 | 39 | 26 | 60 62
009 OKUMA BMT60 L 90 M12x1,75
Estética 365|365 39 | 26 | 39 | 26 | 60 | 20
013 HAAS™, OKUMA Chaveada Estatica 40 | 40 | 2251225225225 | - - 90 M12x1,75
. Acionada - - - - - - 40 78
016 Mazak VDI40-Mazak " - -
Estética - - - - - - 40 51
Acionada - - - - - - 40 78
017 Mazak VDI40 . - -
Estatica - - - - - - 40 51
Acionada - - - - - - 50 85
018 Mazak VDI50-Mazak L - -
Estética - - - - - - 50 75
Acionada - - - - - - 50 85
019 Mazak VDI50-Mazak L. - -
Estatica - - - - - - 50 75
Acionada 34 34 | 65 45 | 65 45 | 68 90
020 Mazak BMT68 L 25 M8 x 1,25
Estatica 34 34 | 65 45 | 65 45 | 68 90
DOOSAN™ HWACHEON™ Acionada 32 | 32 | 32 | 32 |32 |32 | 5 |104
035 ' ’ BMT55 50 M10x 1,5
HYUNDAI WIA Estatica 32 32 |32 |3 |32 |32]-|- X
DOOSAN, HWACHEON Acionada 36,5365 | 35 85 35 85 65 | 112
036 : ’ BMT65 90 M12 x 1,75
HYUNDAI WIA Estatica 36536535 | 35 |35 |35 | - | -
NOTA: Vejaa para o guia de selegdo de ferramenta.
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Informacdes técnicas Informacoes técnicas

Unidades Acionadas e Estaticas Unidades Acionadas
KM™ tamanhos 32, 40, 50, 63 ER™ tamanhos 25, 32, 40
Opcéo 1 Opcao 2
) <D \
b
Mandris hidraulicos
Unidades de corte interno HydroForce™

Execucao de canal e corte Adaptadores de
Beyond™ Evolution™ Fresa tipo arvore

¢
Q

\46 Com pinca ER inteirica Com pinca ER padrao

/‘5\

Unidades de corte externo Extensdao KM™

KKENNAMETAE
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Informacdes técnicas Informacoes técnicas
-4 ARy AR

LAYOUT DE FERRAMENTAL PARA TORNO CNC COM
FERRAMENTAS ACIONADAS E ESTATICAS

Precisa de mais ajuda? Preencha as informacdes abaixo e podemos fornecer as respostas que vocé precisa.

Layout de ferramental para torno CNC com ferramentas acionadas e estaticas

Tipo de maquina (por exemplo: DMG Mori, Mazak™, Okuma™...):

Modelo/Tipo (por exemplo: NL2000, MP6200Y, LT300...): Data da construcéo:
Haste O VDI: BMT:
O 16mm O 55mm
O 20mm O 65mm
(DIN 69880 ou relevante) O 30mm O 75mm
O 40mm O 85mm
O O
Tipo de torno revélver O Estrela O Disco
O Coroa
O torno revoélver é um tipo original? O Sim O Nao
Se nao é, qual é o tipo de torno revoélver? O Sauter O Baruffaldi
O Duplomatic O Outros: —
Numero do tipo do torno revélver (por exemplo: Sauter 05.473.516):
Posicoes da ferramenta no torno revélver? O 12 O 20
O 16 (@ —
Quantidade de posi¢6es acionadas? Quantidade:
Se sao usados mais tornos revélveres, especifique o nimero: Numero de tornos revolveres:
Qual é o tipo de acionamento (acoplamento, interface)? (p.ex.: DIN 1809, 5480, 5482) DIN:

O Baruffaldi TOEM O DIN 1809 O DIN 5480 O DIN 5482 O Acoplamento O Acoplamento O Engrenagem
frontal de 1 frontal de 2
etapa etapas

Qual versao é necessaria? O (R) versdo a direita

O (L) verséo a esquerda

O (RL) serrilhado duplo
Rela- (mais velocidade) Oi=11 0Oi=12 0i=13 0i=14 0i=15 O i=1:1—
Gao (mais torque) Oi=21 0i=31 O i=—:1

Direcao de rotacao sentido horario (dentro) — sentido horario (fora)

sentido horério (dentro) - sentido anti-horario (fora)

Orientacao das ferramentas axiais padrao

NOTA: Para maquinas com torno revélver em estrela para o processamento axial, é necessario FERRAMENTAS RADIAIS e deslocamento inverso de mm

Orientacao das ferramentas radiais padrao

NOTA: Para maquinas com torno revélver em estrela para o processamento radial, ¢ necessario FERRAMENTAS AXIAIS e deslocamento inverso para tras de mm

O O O 0O OO o0 O O O

Qual estilo de porta-ferramentas vocé prefere? ER (ESX) O  Fresa tipo arvore
MACHO O Weldon®WN
ABS O KM™

Tamanho da pinga, fresa tipo arvore @, Weldon®/Chanfro de apito @, (p.ex.: 16, 25, 40....) Tamanho: PSC O HSK

Comentarios: (por exemplo, fornecimento de refrigeragéo interna, etc.)

KKENNAMETAE
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Slstemas de POWERED BY

ferramental N&VO

Pincas ER inteiricas rosqueadas

Adapte fresas rosqueadas
a tornos CNC

o™
L /£

3

ER32

»

L/
=

ER40

Pingas ER inteiricas rosqueadas transformam tornos CNC em maquinas multitarefa fornecendo
acesso a qualquer fresa rosqueada de didmetro pequeno para unidades acionadas ER.

Essas novas pincas ER inteiricas aumentam a utilizagdo da maquina através de flexibilidade
modular.

A projecdo curta da face da porca da pinga fornece um suporte rigido da ferramenta
e menor necessidade de envelope da maquima.

Compativel com mandris porta-pinca ER e unidades ER acionadas.

KZKENNAMETAE
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Portfolio

Tamanhos da rosca

000
@000

M10 M12 M16

3
\S— 7/ {\/}

ER25 ->
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Pincas

Pincas

CST
% 7+
\ BDX | DCB / G

\ \

R L]
./

L

nuimero para pedido cédigo do produto CST DCB G BDX L kg Nm
6587968 ER25STM08 ER25 9 M8 26 35 0,1 20
6587969 ER25STM10 ER25 1 M10 26 35 0,1 40
6587970 ER25STM12 ER25 13 M12 26 35 0,1 60
6588001 ER32STM08 ER32 9 M8 33 4 0,2 20
6588002 ER32STM10 ER32 1" M10 33 4 0,2 40
6588003 ER32STM12 ER32 13 M12 33 4 0,2 60
6588004 ER32STM16 ER32 17 M16 33 4 0,1 80
6588005 ER40STMO08 ER40 9 M8 4 47 0,4 20
6588006 ER40STM10 ER40 11 M10 4 47 0,3 40
6588007 ER40STM12 ER40 13 M12 4 47 0,3 60
6588008 ER40STM16 ER40 17 M16 4 47 0,3 80

= v

= NevO

76 — 4 65
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Informacoes sobre pecas
de reposicao & acessorios

Insira o niumero de catalogo da ferramenta aqui
KKENNAMETAL Search By Keyword, Part #, ANSVISO Q & (@ reasesionny (@encusty

PRODUCTS SOLUTIONS SERVICES RESOURCES SUPPORT ABOUT US

Mill 16™

Shell Mills
Features and Benefits

* Productivity booster for machining
cast iron materials.
« Insert with 16 cutting edges.

v @

SPECIFICATIONS
Mill 16 « Shell Mills » Wedge Clamping
Show 10 L4 entries ¥ Column Filter  Search:
E{ 6001979 » MILL16E200Z0SON0BW 2000 2495 750 2.000 2.000 215 5 145 11100
Selecione as pecas de
reposicao & acessorios
PRODUCT USAGE
nsert Selection Inserts Tool Body Speeds & Feeds Grades
Spare Parts
0 i
\ N
\ Ll o
D1 wedge wedge screw in. bs. wrench mounting ;m »:nn coolant amus&zglscl:'qw bit SW3 lorwa%jl\_.;srl‘abo torgue
2.000 cwie 7. 12148044900 KLSS0714C

Perdeu um parafuso? Precisa substituir cunhas
de fixacao gastas? Precisa encontrar e pedir novamente
essas pecas de reposicao?

VA PARA KENNAMETAL.COM E ENCONTRE
0 QUE VOCE PRECISA EM SEGUNDOS.
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Descricdes da classe Descricdes da classe

FRESAMENTO INTERCAMBIAVEL

resisténcia ao

desgaste <+————» tenacidade

Revestimento Descricao da classe 05|10 15 20| 25|30 |35|40 |45

Classe de metal duro com revestido com cobertura de AITiN (PVD). A classe KC522M
é projetada para fornecer melhor performance em usinagem geral de ligas resistentes
a alta temperatura e ago inoxidavel. A KC522M resiste a quebra e oferece melhor
resisténcia a desgaste e maior tenacidade.

KC522M

Uma classe de metal duro com revestimento e multicamadas CVD
(TIN/MT/TICN/AL,Q,), além de um tratamento avangado pés-revestimento Beyond™.

A KCK15 é uma classe resistente a desgaste, com tenacidade equilibrada para
fresamento em geral de ferros fundidos em maiores velocidades. Melhores n:-

resultados sem refrigeragcéo, embora possa ser usada com refrigeragéo.

KCK15

Um novo metal duro com revestimento PVD multicamada de AITiN + AICrN com uma
excelente combinagao de resisténcia a desgaste e resisténcia do revestimento.

A classe KCK20 é especialmente elaborada para maximizar a ades&o do revestimento
e aresisténcia da aresta, tornando a classe ideal em corte interrompido com
refrigeracédo de ferros ducteis e cinzentos, e pode ser usado também sem refrigeracéo.
Ela pode ser usada em uma ampla gama de aplicagdes, de acabamento a desbaste,
para maximizar a produtividade onde quer que resisténcia e confiabilidade sejam
necessarias.

KCK20

1T I T T T

Uma classe de metal duro com revestimento e multicamadas CVD (TiN/TiCN/AIQ,),
além de tratamento avangado pés-revestimento Beyond™. O substrato é bastante
tenaz. A KCPK30 tem uma ampla &rea de aplicagdo em fresamento geral e de desbaste
de agos e ferros fundidos. Melhores resultados sem refrigeracéo, embora possa ser
usada também com refrigeragéo.

Classe de metal duro com revestimento e cobertura avangada de PVD de TiAIN/AICKN. n
Substrato tenaz, com excelente capacidade a temperaturas maiores. A KCPM40™ é a M
primeira opgéo para fresamento de ago e ago inoxidavel. A boa resisténcia ao chogque
térmico do substrato torna essa classe ideal para usinagem com e sem refrigerag&o.
E usada principalmente em usinagem geral e pesada.

KCPM40

Classe de metal duro com revestimento e cobertura avangada de PVD de TiAIN/
TiN. Substrato de alta qualidade, com composicéo de aglutinante recentemente M
desenvolvida. A KCSM40 é uma classe de alta performance para titanio, superligas

e aco inoxidavel. A boa resisténcia ao chogue térmico do substrato torna essa classe
ideal para usinagem com refrigeracdo. Primeira escolha para desbaste e condi¢cdes
de corte instaveis.

KCSM40

Classe de metal duro com revestimento avancado de PVD de TiAIN. A KC725M é uma
classe de alta performance para fresamento de aco, ago inoxidavel e ferros fundidos M
ducteis. A boa resisténcia ao choque térmico do substrato torna essa classe ideal para

usinagem com e sem refrigeraco. E usada principalmente em usinagem geral e pesada.

KC725M

KZKENNAMETAE
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Descricdes da classe Descricdes da classe

FRESAS DE TOPO DE METAL DURO

resisténcia ao

—, tenacidade
desgaste

Revestimento Descricao da classe 05|10 15|20 | 25|30 | 35|40 |45

Classe de granulagao fina, com revestimento multicamada de PVD (AITiN). A classe
KC643M™ tem um revestimento duro PVD especialmente adequado para cortar ago,
ferro fundido, ago inoxidavel (com refrigeracéo) e titanio (com refrigeracéo). Essa classe
pode ser usada para materiais com durezas até 52 HRC.

KC643M

KZKENNAMETAE
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Informacéo geral Informacéo geral
_________________________4 Ay ARy

CODIGO PARA 0S TiTULOS DAS COLUNAS DAS TABELAS DE PRODUT0S

Talvez vocé perceba uma leve alteracdo na aparéncia de nossas tabelas de
produtos e de especificagdes. Neste catalogo, a Kennametal apresenta um
conjunto de coédigos abreviados para melhorar a leitura das tabelas e diagramas.
Esses cédigos substituem as descri¢cdes do texto completo. A lista completa
dos cédigos e suas definicdes podem ser encontradas abaixo.

CODIGO CURTO DESCRIGAO COMPLETA DO TEXTO
Ap1 max Profundidade maxima de corte
B1 Folga Frontal
B2 Largura Total
Bar pressdo de refrigerante (bar)
CE Arestas de corte
CF Caracteristica de Refrigeracao:
i = interno
e = externo
i/e = interno e externo
cp Presséo da Refrigeragéo
CS1 Refrigeragdo Externa, Tamanho da Conexao para Fornecimento da Refrigeragdo
CSMS Tipo de conexdo do lado da maquina
CST Série da pinga
CSWS Tipo de conex&o do lado da peca
D Inserto: Tamanho do IC do inserto
D Fresamento: Didmetro de Montagem
D Porta-ferramenta: Didmetro da haste/furo
D1 Fresamento: Diametro da fresa
D1 Porta-ferramenta: Diametro de fixagao
D4 Diametro da furagao de fixacdo
D6 Didmetro do Cubo
D11 Diametro da porca de fixagdo
DLN 2 Diametro do fuso da porca
E Dimenséo F
FS Dimens&o F Secundaria
H1 Altura da Linha de Centro
H2 Altura Total
L Comprimento total
L1 Comprimento da linha do Gage
LI Comprimento do inserto
LPR Comprimento da Saliéncia
max RPM Maxima Rotagao por Minuto
MMC Cédigo de Montagem da Maquina
mST (Nm) Max. Torque do Fuso (Nm)
Nm Torque Nm
PSI Presséo de Refrigeragao PSI
Rs Raio de canto
S Espessura do inserto
w Largura da aresta de corte ou largura da ranhura
Z NUmero de insertos

KZKENNAMETAIi
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Referéncia Cruzada do material ® DIN Referéncia Cruzada do material ® DIN
4 y 4 Ay

n Aco E Materiais néo ferrosos Materiais endurecidos
C

M Aco inoxidavel Ligas resistentes a altas temperaturas Materiais CFRP
Ferro fundido
tensao
material com- resisténcia dureza dureza material
grupo descricao posicdo RM (MPa)* (HB) (HRC) numero
Acos de baixo carbono e cavacos longos C <0,25% <530 <125 - -
Acos de baixo carbono, cavacos curtos e usinagem livre (€ <0,25% <530 <125 - (15, Ck22, ST37-2, S235JR, 9SMnPb28, GS38
Acos de médio e alto carbono €>0,25% >530 <220 <25 ST52, S355JR, €35, GS60, Cf53
Acos-liga e acos-ferramenta € >0,25% 600-850 <330 <35 16MnCr5, Ck45, 21CrMoV5-7, 38SMn28
Acos-liga e acos-ferramenta € >0,25% 850-1400 340-450 35-48 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, $6525, X120Mn12
Acos inoxidéveis PH, Ferriticos e Martensiticos - 600-900 <330 <35 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, $6525, X120Mn12
qus |Ano>f|dave|s PH, ferriticos e martensiticos de alta _ 900-1350 350-450 3548 X102CrMo17, 6-X1200r29
resisténcia
o - X5CrNi 18 10, X2CrNiMo 17 13 2, G-X25CrNiSi18 9,
Aco Inoxidavel Austenistico - <600 130-200 - YA5CNiSi 20 12
Acos inoxidaveis austeniticos e inoxidaveis X2CrNiMo 13 4, X5NiCr 32 21, X5CrNiNb 18 10,
fundidos de alta resisténcia - -2 o0az0 iz G-X15CrNi 25-20
R X8CrNiMo27 5, X2CrNiMoN22 5 3, X20CrNiSi25 4,
Aco inoxidavel duplex - <800 135-275 <30 G-XA0CINISi2T 4
Ferro fundido cinzento - 125-500 120-290 <32 GG15, GG25, GG30, GG40, GTW40

Ferros fundidos nodulares (dlcteis) de baixa e média
resisténcia e ferros fundidos de grafita compactada - <600 130-260 <28 GGG40, GTS35
(vermicular, CGl)

Ferros fundidos nodulares de alta resisténcia e ferros

fundidos nodulares austemperados (ADI) - 2 E-eal ¥ (e GV, (R

Aluminio forjado - - - - AMg1, AI99.5, AlCuMg1, AICuBiPb, AIMgSi1, ALMgSiPb
Ligas de aluminio com baixo teor de silicio e ligas de magnésio|  Si <12,2% - - - GAISiCu4, GDAISI10Mg

Ligas de aluminio com alto teor de silicio e ligas de magnésio Si>12,2% - - - G-ALSi12, G-AlSi17Cu4, G-AISi21CuNiMg

A base de cobre, latdo e zinco em uma faixa de indice de

usinabilidade de 70 a=100 - - - = CuZn40, Ms60, G-CuSn5ZnPb, Cuzn37, CuSi3Mn

Néilon, plésticos, borrachas, fendis, resinas e fibra de vidro - - - - Lexan®, Hostalen™, poliesterol, Makrolon®

Carbono, compdsitos de grafite e polimeros reforcados com

fibras de carbono (CFRP) B - - - CFK, GFK

Compdsitos de matriz metalica (MMC) - - = = -

X1NiCrMoCu32 28 7, X12NiCrSi36 16, X5NiCrAITi31 20,

Ligas a base de ferro, resistentes a altas temperaturas - 500-1200 160-260 25-48 X40CoCrNi20 20

Ligas & base de cobalto, resistentes a altas temperaturas - 1.000-1450 250-450 25-48 Haynes® 188, Stellite® 6,21,31

Ligas & base de niquel, resistentes a altas temperaturas - 600-1700 160-450 <48 INCONEL® 690, INCONEL 625, Hastelloy®, NIMONIC® 75
Titanio e ligas de titdnio - 900-1600 300-400 33-48 Ti1, TiAI5Sn2, TiAl6V4, TiAl4Mo4Sn2

(GX260NiCr42, GX330NiCr42, GX300CrNiSi952,

Materiais endurecidos = S - 4448 GX300CrMo153, Hardox” 400

Materiais endurecidos = = = 48-55 -

Materiais endurecidos = - - 56-60 -

Materiais endurecidos = = = >60 -

CFRP, CFRP/CFRP - - - - =

CFRP/N&o ferroso = = - - _

CFRP/Alta temperatura = - - - _

CFRP/Ago inoxidavel = = - - _

CFRP/N&o ferroso/Alta temperatura - - = = -

kennametal.cor 7 kennametal.cor
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Acesse digitalmente e otimize os dados e
conhecimento dos produtos para conectar sistemas
e processos em todo o ciclo de fabricacao.

ACESSE KENNAMETAL.COM/NOVQ E FACA
O DOWNLOAD AINDA HOJE.

K< kennamemat


http://kennametal.com
http://KENNAMETAL.COM/NOVO

SEGURANGA DA USINAGEM DE METAIS

INSTRU(}()ES IMPORTANTES DE SEGURANGA
Leia antes de usar as ferramentas deste catalogo!

Riscos de projéteis e de fragmentacao:

As operacoes modernas de usinagem envolvem altas velocidades
dos fusos e das ferramentas, além de altas temperaturas e forgas
de corte. Cavacos quentes de metal podem ser lancados da peca
durante a usinagem. Embora as ferramentas de corte sejam
projetadas e produzidas para resistir a altas forcas e temperaturas
de corte, elas, algumas vezes, podem se fragmentar, especialmente
se forem submetidas a estresse excessivo, impacto grave ou

outro abuso.

Para evitar ferimentos:
e Use sempre equipamento de protecéo individual (EPI) apropriado,

inclusive 6culos de seguranca, quando operar maquinas de
usinagem ou trabalhar préximo delas.

e Certifique-se sempre de que todas as protecoes da maquina
estejam posicionadas corretamente.

Riscos respiratérios e de contato com a pele:

Retificar carboneto ou outros materiais de ferramentas de corte
avancgadas produz p6 ou névoa contendo particulas metalicas.
Respirar esse pd ou névoa (especialmente por longos periodos)
pode causar doencas pulmonares temporarias ou permanentes,
ou piorar condigdes médicas preexistentes. 0 contato com essa
poeira ou névoa pode irritar os olhos, a pele e as mucosas,

e pode piorar condicoes de pele preexistentes.

Para evitar ferimentos:

e Ao retificar, use sempre mascaras de protegéo respiratoria
e 6culos de protecao.

e Providencie um sistema de ventilagéo e colete e descarte
apropriadamente a poeira, névoa ou lama de retificacao.

o Evite o contato com poeira ou névoa.

Para obter mais informagdes, leia a ficha de dados de seguranca de material fornecida pela Kennametal e consulte: “General Industry
Safety and Health Regulations” (Normas gerais de seguranca e saide da industria), parte 1910 e titulo 29 do “Code of federal regulations”
(Codigo de normas federais americanas).

Essas instrucdes de seguranca sdo diretrizes gerais. Muitas variaveis afetam as operacées de usinagem. E impossivel cobrir todas as
situacdes especificas. As informacdes técnicas incluidas neste catalogo e as recomendagées de praticas de usinagem podem nao se
aplicar a sua operagao especifica. Para obter mais informacoes, consulte o folheto de seguranca de usinagem da Kennametal, disponivel
gratuitamente na Kennametal pelo telefone 724 539 5747 ou pelo fax 724 539 5439. Para perguntas especificas sobre produtos ou sobre
meio ambiente, entre em contato com nosso Escritério Corporativo de Meio Ambiente, Saude e Seguranca pelo telefone 724 539 5066

ou pelo fax 724 539 5372.

Kennametal, o K estilizado, Beyond, Beyond Evolution, ER, HARVI, HydroForce, KC643M, KCPMA40, KM, KSSM, Mill 1-10, Mill 1-14, Mill 1-18, Mill 4-11, Mill 4-12 ”, Mill 4-15, NOVO
e Stellite sdo marcas comerciais da Kennametal, Inc. e sGo usadas como tais aqui. A auséncia de um produto, nome de servico ou logotipo nesta lista néo constitui uma rendncia
da marca comercial da Kennametal ou de outros direitos de propriedade intelectual relativos a esse nome ou logotipo.

Android™ é uma marca registrada da Google Inc.

App Store® 6 uma marca comercial registrada da Apple Inc., registrada nos EUA e em outros paises.
Astroloy ™ é uma marca registrada da Svedala Industries, Inc. Corporation.

Daewoo™ € uma marca registrada de propriedade e licenciada pela Daewoo International Corporation.
Discaloy™ é uma marca comercial da Westinghouse Electric Corporation.

DOOSAN™ é uma marca comercial de propriedade e licenciada pela Doosan Corporation.

Google Play™ € uma marca comercial da Google Inc.

HAAS™ é uma marca comercial de propriedade e licenciada pela Haas Automation, Inc.

Hardox® é uma marca comercial registrada da SSAB Technology AB Corporation.

Hastelloy® e Haynes ® sdo marcas comerciais registradas da Haynes International, Inc. Corporation.
Hostalen™ é uma marca comercial da Hoechst Gmbh Corporation.

HWACHEON™ é uma marca registrada de propriedade e licenciada pela Hwacheon Machine Tool Co., Ltd.
INCONEL®, Monel®, NIMONIC® e Udimet® sdo marcas comerciais registradas da Special Metals Corporation.
INCOLOY*® € uma marca comercial registrada da Inco Alloys International, Inc.

INVAR® ¢ uma marca comercial registrada da Imphy Alloys Joint Stock Company.

Lexar® 6 uma marca comercial registrada da Sabic Innovative Plastics IP B.V. Company.

Makrolon® é uma marca comercial registrada da Bayer Aktiengesellschaf.

Mazak® é uma marca comercial registrada da Yamamoto Kosan Kabushiki Kaisha Corporation.

OKUMA™ é uma marca registrada de propriedade e licenciada pela OKUMA Corporation.

SAFE-LOCK® & uma marca comercial registrada e Safe-Lock ™ & uma marca comercial da Haimer GmbH.
Weldon® € uma marca comercial registrada da Weldon Tool Company.

©2019 Kennametal Inc. Todos os direitos reservados.
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INOVAGOES

SEDE MUNDIAL

Kennametal Inc.

600 Grant Street | Suite 5100
Pittsburgh, PA 15219 EUA
Tel.: 1 800 446 7738

SEDE EUROPEIA

Kennametal Europe GmbH
Rheingoldstrasse 50

CH 8212 Neuhausen am Rheinfall
Suica

Tel.: +41 52 6750 100
beuhausen.info@kennametal.com

SEDE ASIA-PACIFICO
Kennametal Singapore Pte. Ltd.
3A International Business Park
Unit #01-02/03/05, ICON@IBP
609935 Cingapura

Tel.: +65 6265 9222

k-sg.sales@kennametal.com

SEDE DA iNDIA

Kennametal India Limited

CIN: L27109KA1964PLC001546

8/9th Mile, Tumkur Road

Bangalore - 560 073

Tel.: +91 080 22198444 ou +91 080 43281444
bangalore.information@kennametal.com

KZKENNAMETAE kennametal.coni

©2019 Kennametal Inc. | Todos os direitos reservados. | A-19-05951PT_BR
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