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Ponta de broca de baixo esforgo axial,
especifica para o material, para maxima
retilinidade do furo. Raio de canto patenteado
para longa vida util da ferramenta e
excelente qualidade de furo.

Secdo transversal de canal largo para
evacuacao de cavacos sem complicacoes.

Canais ultra-polidos, proporcionando atrito
minimo, melhorando a evacuacdo de cavacos e
aumentando a vida Util da ferramenta.
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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 Aplicagéo do Cliente (CAS) é o recurso de suporte lider da industria de

usinagem de metal para solugdes de aplicagéo de ferramental e resolu¢éo 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 Inglés 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.com

Os numeros mostrados servem somente ao pais de origem listado.
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Servico & Centros de vendas pelo mundo

Regiao Pais Central de vendas E-mail

América do Norte Estados Unidos +1 800 446 7738 EIMITService@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 k-sg.sales@kennametal.com

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

Acesse o0 site kennametal.con1 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 acessodrio como, por exemplo, uma chave de torque ou uma placa difusora de refrigeragao? Essas ferramentas estdo
ao alcance dos seus dedos! Va para e encontre o que vocé precisa em segundos. Insira 0 nimero do catalogo da ferramenta
correspondente e ele sera exibido.

Insira o nimero de catalogo da ferramenta aqui

‘ZKENNAMETAI;
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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 o n s, S ‘mounting ;w nv;nh coolant id‘usvl’i;’:l_fcl:'qw DISW3 lorwn_c.:,Jl\_.:rt‘-be Torque
2.000 cw1é 12748801000 62 12148044900 KLSS0714C DTQ50140 BTQSW3L90

Acesse digitalmente as informacgoes sobre pecas de reposicao
e acessOrios para garantir que vocé mantenha as suas operacoes

N QVO em funcionamento.

Acesse kennametal.com/novd e faga o download ainda hoje.
E gratuito!
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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. kennamefal.con, e se quiser exibir em seu dispositivo mével, basta fazer o download do aplicativo GRATUITO para iOS ou Android™.

@ Procure o que vocé precisa

@ Assista 0s videos

@ Compartilhe com outras pessoas

‘ZKENNAMETAI.

Search b 4

Mill 4-12

Page: 6

Heading: Indexable Milling
.. COM KENNAMETAL COM 6

INDEXABLE MILLING MILL4 12

KT MATERIALS PK..Score: 49

—

Page:8

Heading: Indexable Milling

.. MILLING TOOL SELECTION
GUIDE SHOULDER MILUNG  MILL 4
12 KTMILL4..Score: 143

@ Show Thumbnall Images

OXC)

soapiA || yaseas || suawod

R cenmamernc

Products Industry Soluions  Services  Resowces  Support  About Us

Visite 0 nosso novo aplicativo
do catalogo

Eenmen:  DiSPoNivel no Google Play™ Store
ou App Store®
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POWERED BY

Holemaking N&VO

Broca HPR

Broca de metal duro para ferro fundido

Materiais

Aplicacoes
Furagao K& Furagao:
Q Furo transversal
Furacéo:
@ Saida inclinada \m) Ol
Furagéo:
Placas sobrepostas

A broca HPR € a solucao definitiva para a producéo de ferro fundido de alto volume,
fornecendo furagdo de alta velocidade e alto avango de até 8 x D com suprimento padréo
de refrigeracao interna.

Em comparagdo com brocas universais, a broca HPR permite pardmetros de corte até
2 Vezes superiores.

HPR significa as maiores taxas de remocao de material (MRR), menor custo por peca
(cost-per-part, CPP) e mais capacidade no chdo de fabrica.

‘ZKENNAMETAI:
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Ponta de broca de baixo ——
esforco axial, especifica para
0 material, para maxima
retilinidade do furo.

Areas de 4 margens.
Estabilidade maxima para
furacéo transversal e

, saidas inclinadas.
Raio de canto patenteado

para longa vida Util da
ferramenta e excelente
qualidade de furo.

— Todas as hastes
estdo prontas para
minima quantidade de
lubrificante (MQL).

O revestimento
multicamada
patenteado AITIN/
AITiSIN suporta cargas
abrasivas e térmicas
para maior vida Util da
ferramenta.

\— Secdo transversal de canal
largo para evacuagéo de
cavacos sem complicagoes.

Caracteristicas do design da broca HPR:

Um raio de canto patenteado permite vida Util longa da ferramenta e excelente qualidade do
furo, evitando a quebra do material da peca durante as saidas.

0 afinamento da ponta HPR patenteada oferece excelentes capacidades de autocentralizagao
com baixo esforco axial, permitindo excelente retilinidade do furo.

Quatro areas de margem, ideais para furos transversais e saidas inclinadas, proporcionando
maxima estabilidade.

Canais ultra-polidos, proporcionando atrito minimo, melhorando a evacuagéo de cavacos e
aumentando a vida util da ferramenta.

Pronta para minima quantidade de lubrificante (MQL)! Todas as hastes atendem aos
requisitos DIN 6535 e 69090-03 para minima quantidade de lubrificagao.
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Brocas de metal duro sdlidas Brocas de metal duro sdlidas
T A AR

GUIA DE SELEGAO DE FERRAMENTAS « BROCAS ESPECIFICAS PARA MATERIAIS

Brocas HPR Brocas HPX Brocas HPX Brocas SGL Brocas HPS |Brocas Y-TECH"| Brocas KMH Brocas KMH
NOVO!

y b o = e o
u& Ve 4,.‘.1/ ‘,.\(

B254_HPR B221 HPX B224_HPX B210_SGL B284_HPS
Série B255_HPR B292 HPX B225_HPX B211_SGL B285_HPS
B256_HPR - B226_HPX B212_SGL B286_HPS

Pagina |11|14I* |16| 18||2_1'|' G38* G8g* Go4* G126* G127*

Material da peca

Principal ﬂ M u M

Secundério

B291_YPL

B292_ YPL B941A B951A

Tolerancia do furo IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10

Intervalo padrao

Diametro de corte [D1] 3,0-20,0mm 3,0-20,0mm 3,0-20,0mm 2,5-20,0mm 3,0-20,0mm 3,0-20,0mm 2,5-14,0mm 3,0-16,0mm
ﬁ_ﬁ“::;;’]"e“m da broca 14,0-160,0mm | 14,0-850mm | 14,0-160,0mm | 12,0-160,0mm | 14,0-1240mm | 14,0-77,0mm 14,0-43,0mm | 14,0-45,0mm
D’gﬁ”“"ida"e de furagéo 3-8xD 35xD 3-8xD 3-8xD 3-8xD 35xD 3xD 3xD
Angulo de ponta 143° 140° 140° 140° 135° 140° 142° 140°
Angulo de canal 30° 30° 30° 30° 30° 30° 15° 30°
9990 ® OBV IO DO

Y9 IYIYIYY e
Operagoes

< > >

S op op

Canais e margem

9 9| 9

Chanfro de canto

9 | 9
9 ¢
9 9 9 9|9 |99

*Consulte a pagina no Catalogo master 2018 da Kennametal ® Volume dois ® Ferramentas rotativas, A-16-05217.
**Consulte a pagina nas Inovagdes da Kennametal 2020 ¢ 01, A-19-05951.

sl ® €S

Haste

® Principal
O Secundario

KZKENNAMETAE
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Brocas de metal duro sélidas Brocas de metal duro sélidas
T A AR

GUIA DE SELEGAO DE FERRAMENTAS « BROCAS VERSATEIS

Brocas Kenna Brocas Kenna

GOdrill GOdrill Universal™ Universal

D JE

. BO41A_CPG BO51A_CPG B9G6A Eeica]

Série B042A CPG B052A_CPG BO67A B977A
- B053A_CPG B978A

Pagina G8* G14* G130* G134*, G139*
Material da peca
Principal M A M P
Secundério M M
Tolerancia do furo IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10
Intervalo padrao
Diametro de corte [D1] 1,0-20,0mm 1,0-20,0mm 3,0-20,0mm 2,4-20,0mm
S T A e 5,0-77,0mm 5,0-124,0mm 14,0-85,0mm 12,0-124,0mm
[L4 méax]
Profundidade de furagao 3-5%xD 3-8xD 3.5xD 3-8xD
L/D1
Angulo de ponta 140° 140° 140° 140°/132°
Angulo de canal 30° 30° 30° 30°
9 | & 99¢s ©
Operacgoes -

Canais e margem @l @
Chanfro de canto \()) @
Haste S"BFI @ Smﬂ @ \mw ,,' D —

*Consulte a pagina no Catalogo master 2018 da Kennametal ® Volume dois ® Ferramentas rotativas, A-16-05217.
**Consulte a pagina nas Inovagdes da Kennametal 2020 ¢ 01, A-19-05951.

8
o)
&

® Principal
O Secundario
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Brocas de metal duro sdlidas Brocas de metal duro sdlidas
4 Ay y

HPR e SISTEMA DE CODIFICAGAO DE PRODUTO

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

Solid Carbide Drills Solid Carbide Drills
-—

HPR » B254 » 3X D * INTERNAL COOLANT

B254A03000HPR

B 25 4 A 03000 HPR

Estilo Série da broca Comprimento/ Haste Diémetro Geometria da ponta/
refrigeracao aplicagéo

B = Haste 25* = Brocas 4=~3xD A = Forma HA, haste cilindrica reta 03000 = 3mm HPR = Ponta HP de
métrica para ferro 5=~5xD 06350 = Y4 pol = Ultima gerag&o
fundido 6=~8xD F = Forma FE, Whistle Notch 2° E = 6,35mm para ferro fundido
K = Haste (Série B DIN 6535-passos de 2 mm)
em
polega-
da

kennametal.cor 10 kennametal.cor
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Brocas de metal duro sdlidas Brocas de metal duro sdlidas
Ay

HPR ¢ B254 « 3 X D  REFRIGERAGAO INTERNA

® primeira opgao
L5

— O opgao alternativa
NOVO! wwﬂ‘ \
~ o D1 < § ot _ i $ D g%\,
- & 1 \\ L4 max LS

L\ ‘A |

» L3
L
s
3
cédigo do produto D1 L L3 L4 max L5 LS D X
B254A03000HPR 3,00 62 20 14 0,9 36 6 o
B254A03100HPR 3,10 62 20 14 0,9 36 6 o
B254A03175HPR 3,18 62 20 14 0,9 36 6 [}
B254A03200HPR 3,20 62 20 14 0,9 36 6 o
B254A03264HPR 3,26 62 20 14 1,0 36 6 °
B254A03300HPR 3,30 62 20 14 1,0 36 6 o
B254A03400HPR 3,40 62 20 14 1,0 36 6 °
B254A03455HPR 3,46 62 20 14 1,0 36 6 °
B254A03500HPR 3,50 62 20 14 1,0 36 6 °
B254A03600HPR 3,60 62 20 14 11 36 6 o
B254A03658HPR 3,66 62 20 14 11 36 6 °
B254A03700HPR 3,70 62 20 14 11 36 6 °
B254A03800HPR 3,80 66 24 17 11 36 6 °
B254A03900HPR 3,90 66 24 17 11 36 6 °
B254A03970HPR 3,97 66 24 17 1,2 36 6 [}
B254A04000HPR 4,00 66 24 17 1,2 36 6 °
B254A04100HPR 4,10 66 24 17 1,2 36 6 o
B254A04200HPR 4,20 66 24 17 1,2 36 6 [}
B254A04300HPR 4,30 66 24 17 1,3 36 6 °
B254A04400HPR 4,40 66 24 17 1,3 36 6 °
B254A04500HPR 4,50 66 24 17 1,3 36 6 [}
B254A04600HPR 4,60 66 24 17 1,4 36 6 o
B254A04700HPR 4,70 66 24 17 1,4 36 6 o
B254A04763HPR 4,76 66 28 20 1,4 36 6 °
B254A04800HPR 4,80 66 28 20 1,4 36 6 °
B254A04852HPR 4,85 66 28 20 1,4 36 6 [}
B254A04900HPR 4,90 66 28 20 1,4 36 6 [}
B254A05000HPR 5,00 66 28 20 15 36 6 °
B254A05055HPR 5,06 66 28 20 15 36 6 o
B254A05100HPR 5,10 66 28 20 15 36 6 o
B254A05106HPR 5,11 66 28 20 15 36 6 °
B254A05200HPR 5,20 66 28 20 1,5 36 6 [}
B254A05300HPR 5,30 66 28 20 1,6 36 6 o
B254A05400HPR 5,40 66 28 20 1,6 36 6 o
B254A05500HPR 5,50 66 28 20 1,6 36 6 °
B254A05558HPR 5,56 66 28 20 1,6 36 6 o
B254A05600HPR 5,60 66 28 20 1,6 36 6 [}
B254A05700HPR 5,70 66 28 20 1,7 36 6 [}
B254A05800HPR 5,80 66 28 20 1,7 36 6 °
B254A06000HPR 6,00 66 28 20 1,8 36 6 °
B254A06100HPR 6,10 79 34 24 1,8 36 8 °
B254A06200HPR 6,20 79 34 24 1,8 36 8 o
B254A06300HPR 6,30 79 34 24 1,9 36 8 °
B254A06350HPR 6,35 79 34 24 1,9 36 8 °
B254A06400HPR 6,40 79 34 24 1,9 36 8 o
B254A06500HPR 6,50 79 34 24 1,9 36 8 [}
B254A06600HPR 6,60 79 34 24 1,9 36 8 °
B254A06700HPR 6,70 79 34 24 2,0 36 8 °
B254A06746HPR 6,75 79 34 24 2,0 36 8 [}
B254A06800HPR 6,80 79 34 24 2,0 36 8 [}
B254A07000HPR 7,00 79 34 24 2,1 36 8 [}
B254A07100HPR 7,10 79 41 29 2,1 36 8 o
B254A07145HPR 7,15 79 41 29 2,1 36 8 o
B254A07200HPR 7,20 79 4 29 2,1 36 8 °
B254A07400HPR 7,40 79 4 29 22 36 8 [}
B254A07500HPR 7,50 79 4 29 2.2 36 8 °
B254A07800HPR 7,80 79 4 29 2,3 36 8 o
B254A07938HPR 7,94 79 41 29 2,3 36 8 o
B254A08000HPR 8,00 79 41 29 2,4 36 8 °
B254A08100HPR 8,10 89 47 35 2,4 40 10 [}
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Brocas de metal duro sdlidas Brocas de metal duro sdlidas
Ay y

HPR ¢ B254 « 3 X D  REFRIGERAGAO INTERNA
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cédigo do produto D1 L L3 L4 max L5 LS D X
B254A08200HPR 8,20 89 47 35 2,4 40 10 °
B254A08500HPR 8,50 89 47 35 25 40 10 °
B254A08700HPR 8,70 89 47 35 2,6 40 10 °
B254A08733HPR 8,73 89 47 35 2,6 40 10 °
B254A08800HPR 8,80 89 47 35 2,6 40 10 °
B254A09000HPR 9,00 89 47 35 2,6 40 10 [
B254A09100HPR 9,10 89 47 35 2,7 40 10 .
B254A09200HPR 9,20 89 47 35 2,7 40 10 .
B254A09500HPR 9,50 89 47 35 2,8 40 10 °
B254A09525HPR 9,53 89 47 35 2,8 40 10 °
B254A09800HPR 9,80 89 47 35 2,9 40 10 °
B254A10000HPR 10,00 89 47 35 2,9 40 10 o
B254A10200HPR 10,20 102 55 40 3,0 45 12 .
B254A10300HPR 10,30 102 55 40 3,0 45 12 o
B254A10320HPR 10,32 102 55 40 3,0 45 12 °
B254A10500HPR 10,50 102 55 40 3,1 45 12 °
B254A10800HPR 10,80 102 55 40 3,2 45 12 °
B254A11000HPR 11,00 102 55 40 3,2 45 12 [
B254A11113HPR 1,11 102 55 40 3,3 45 12 .
B254A11500HPR 11,50 102 55 40 3,4 45 12 o
B254A11800HPR 11,80 102 55 40 3,5 45 12 [}
B254A12000HPR 12,00 102 55 40 3,5 45 12 °
B254A12500HPR 12,50 107 60 43 3,7 45 14 °
B254A12700HPR 12,70 107 60 43 3,7 45 14 o
B254A13000HPR 13,00 107 60 43 3,8 45 14 .
B254A13500HPR 13,50 107 60 43 4,0 45 14 °
B254A14000HPR 14,00 107 60 43 41 45 14 °
B254A14288HPR 14,29 115 65 45 4,2 48 16 [
B254A14500HPR 14,50 115 65 45 43 48 16 °
B254A15000HPR 15,00 115 65 45 44 48 16 .
B254A15500HPR 15,50 115 65 45 4,6 48 16 .
B254A16000HPR 16,00 115 65 45 4,7 48 16 °
B254A16500HPR 16,50 123 73 51 4.8 48 18 °
B254A17000HPR 17,00 123 73 51 50 48 18 °
B254A17500HPR 17,50 123 73 51 51 48 18 °
B254A18000HPR 18,00 123 73 51 53 48 18 o
B254A18500HPR 18,50 131 79 55 54 50 20 °
B254A19000HPR 19,00 131 79 55 5,6 50 20 °
B254A20000HPR 20,00 131 79 55 59 50 20 °
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Brocas de metal duro sdlidas Brocas de metal duro sdlidas
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HPR ¢ B255 * 5 X D » REFRIGERAGAO INTERNA
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B255A03000HPR 3,00 66 28 23 0,9 36 6 o
B255A03048HPR 3,05 66 28 23 0,9 36 6 o
B255A03100HPR 3,10 66 28 23 0,9 36 6 [}
B255A03175HPR 3,18 66 28 23 0,9 36 6 o
B255A03200HPR 3,20 66 28 23 0,9 36 6 °
B255A03264HPR 3,26 66 28 23 1,0 36 6 o
B255A03300HPR 3,30 66 28 23 1,0 36 6 °
B255A03400HPR 3,40 66 28 23 1,0 36 6 °
B255A03455HPR 3,46 66 28 23 1,0 36 6 °
B255A03500HPR 3,50 66 28 23 1,0 36 6 o
B255A03571HPR 3,57 66 28 23 1,1 36 6 °
B255A03600HPR 3,60 66 28 23 1,1 36 6 °
B255A03700HPR 3,70 66 28 23 1,1 36 6 °
B255A03800HPR 3,80 74 36 29 11 36 6 [}
B255A03900HPR 3,90 74 36 29 1,1 36 6 °
B255A03970HPR 3,97 74 36 29 1,2 36 6 °
B255A04000HPR 4,00 74 36 29 1,2 36 6 o
B255A04039HPR 4,04 74 36 29 1,2 36 6 [}
B255A04100HPR 4,10 74 36 29 1,2 36 6 °
B255A04200HPR 4,20 74 36 29 12 36 6 [}
B255A04300HPR 4,30 74 36 29 13 36 6 °
B255A04400HPR 4,40 74 36 29 1,3 36 6 o
B255A04500HPR 4,50 74 36 29 1,3 36 6 o
B255A04600HPR 4,60 74 36 29 1,4 36 6 °
B255A04700HPR 4,70 74 36 29 1,4 36 6 °
B255A04763HPR 4,76 82 44 35 1,4 36 6 [}
B255A04800HPR 4,80 82 44 35 14 36 6 [}
B255A04900HPR 4,90 82 44 35 1,4 36 6 °
B255A05000HPR 5,00 82 44 35 1,5 36 6 o
B255A05055HPR 5,06 82 44 35 1,5 36 6 o
B255A05100HPR 5,10 82 44 35 15 36 6 [}
B255A05106HPR 5,11 82 44 35 1,5 36 6 [}
B255A05159HPR 5,16 82 44 35 1,5 36 6 o
B255A05200HPR 5,20 82 44 35 1,5 36 6 o
B255A05300HPR 5,30 82 44 35 1,6 36 6 °
B255A05400HPR 5,40 82 44 35 1,6 36 6 o
B255A05410HPR 5,41 82 44 35 1,6 36 6 °
B255A05500HPR 5,50 82 44 35 1,6 36 6 °
B255A05558HPR 5,56 82 44 35 1,6 36 6 °
B255A05600HPR 5,60 82 44 35 1,6 36 6 °
B255A05700HPR 5,70 82 44 35 1,7 36 6 °
B255A05800HPR 5,80 82 44 35 1,7 36 6 o
B255A05900HPR 5,90 82 44 35 1,7 36 6 [}
B255A05954HPR 5,95 82 44 35 1,8 36 6 °
B255A06000HPR 6,00 82 44 35 1,8 36 6 o
B255A06100HPR 6,10 91 53 43 1,8 36 8 [}
B255A06200HPR 6,20 91 53 43 1,8 36 8 °
B255A06300HPR 6,30 91 53 43 1,9 36 8 °
B255A06350HPR 6,35 91 53 43 1,9 36 8 °
B255A06400HPR 6,40 91 53 43 1,9 36 8 [}
B255A06500HPR 6,50 91 53 43 1,9 36 8 [}
B255A06528HPR 6,53 91 53 43 1,9 36 8 o
B255A06600HPR 6,60 91 53 43 1,9 36 8 o
B255A06700HPR 6,70 91 53 43 2,0 36 8 o
B255A06746HPR 6,75 91 53 43 2,0 36 8 °
B255A06800HPR 6,80 91 53 43 2,0 36 8 °
B255A06900HPR 6,90 91 53 43 2,0 36 8 o
B255A07000HPR 7,00 91 53 43 2,1 36 8 o
B255A07100HPR 7,10 91 53 43 2,1 36 8 °
B255A07145HPR 7,15 91 53 43 2,1 36 8 [}
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Brocas de metal duro solidas Brocas de metal duro sélidas
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B255A07200HPR 7,20 91 53 43 2,1 36 8 °
B255A07300HPR 7,30 91 53 43 2,1 36 8 o
B255A07400HPR 7,40 91 53 43 2,2 36 8 [}
B255A07500HPR 7,50 91 53 43 2,2 36 8 [}
B255A07541HPR 7,54 91 53 43 22 36 8 o
B255A07600HPR 7,60 91 53 43 22 36 8 [}
B255A07700HPR 7,70 91 53 43 2,3 36 8 [}
B255A07800HPR 7,80 91 53 43 2,3 36 8 °
B255A07900HPR 7,90 91 53 43 2,3 36 8 °
B255A07938HPR 7,94 91 53 43 23 36 8 o
B255A08000HPR 8,00 91 53 43 2,4 36 8 °
B255A08100HPR 8,10 103 61 49 2,4 40 10 °
B255A08200HPR 8,20 108 61 49 2,4 40 10 [}
B255A08300HPR 8,30 103 61 49 2,4 40 10 o
B255A08334HPR 8,33 103 61 49 2,5 40 10 °
B255A08400HPR 8,40 103 61 49 2,5 40 10 [}
B255A08500HPR 8,50 103 61 49 2,5 40 10 o
B255A08600HPR 8,60 103 61 49 2,5 40 10 [}
B255A08700HPR 8,70 103 61 49 2,6 40 10 [}
B255A08733HPR 8,73 103 61 49 2,6 40 10 [}
B255A08800HPR 8,80 103 61 49 2,6 40 10 °
B255A08900HPR 8,90 103 61 49 2,6 40 10 o
B255A09000HPR 9,00 103 61 49 2,6 40 10 o
B255A09100HPR 9,10 103 61 49 2,7 40 10 °
B255A09129HPR 9,13 108 61 49 2,7 40 10 o
B255A09200HPR 9,20 103 61 49 2,7 40 10 [}
B255A09300HPR 9,30 103 61 49 2,7 40 10 °
B255A09400HPR 9,40 103 61 49 2,8 40 10 °
B255A09500HPR 9,50 103 61 49 2,8 40 10 o
B255A09525HPR 9,53 103 61 49 2,8 40 10 o
B255A09600HPR 9,60 103 61 49 2,8 40 10 °
B255A09700HPR 9,70 103 61 49 2,9 40 10 °
B255A09800HPR 9,80 103 61 49 29 40 10 o
B255A09900HPR 9,90 103 61 49 2,9 40 10 o
B255A09921HPR 9,92 108 61 49 2,9 40 10 o
B255A10000HPR 10,00 103 61 49 2,9 40 10 [}
B255A10100HPR 10,10 118 Al 56 3,0 45 12 o
B255A10200HPR 10,20 118 14! 56 3,0 45 12 o
B255A10300HPR 10,30 118 71 56 3,0 45 12 °
B255A10320HPR 10,32 118 71 56 3,0 45 12 °
B255A10400HPR 10,40 118 Al 56 3,1 45 12 o
B255A10500HPR 10,50 118 71 56 3,1 45 12 o
B255A10600HPR 10,60 118 71 56 3,1 45 12 °
B255A10700HPR 10,70 118 71 56 3,1 45 12 [}
B255A10716HPR 10,72 118 4l 56 3,1 45 12 o
B255A10800HPR 10,80 118 71 56 32 45 12 [}
B255A11000HPR 11,00 118 71 56 3,2 45 12 °
B255A11100HPR 11,10 118 71 56 3,3 45 12 °
B255A11113HPR 11,11 118 7 56 33 45 12 °
B255A11200HPR 11,20 118 71 56 3,3 45 12 o
B255A11500HPR 11,50 118 71 56 3,4 45 12 °
B255A11509HPR 11,51 118 71 56 3,4 45 12 °
B255A11600HPR 11,60 118 Al 56 3,4 45 12 [}
B255A11700HPR 11,70 118 71 56 34 45 12 °
B255A11800HPR 11,80 118 7 56 3,5 45 12 °
B255A11900HPR 11,90 118 71 56 3,5 45 12 [}
B255A11908HPR 11,91 118 4l 56 3,6 45 12 o
B255A12000HPR 12,00 118 71 56 3,5 45 12 [}
B255A12100HPR 12,10 124 77 60 3,6 45 14 [}
B255A12200HPR 12,20 124 7 60 3,6 45 14 [}
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Brocas de metal duro sdlidas Brocas de metal duro sdlidas
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B255A12300HPR 12,30 124 7 60 3,6 45 14 °
B255A12304HPR 12,30 124 7 60 3,6 45 14 [}
B255A12400HPR 12,40 124 77 60 3,6 45 14 °
B255A12500HPR 12,50 124 77 60 3,7 45 14 o
B255A12600HPR 12,60 124 7 60 3,7 45 14 o
B255A12700HPR 12,70 124 7 60 3,7 45 14 [}
B255A12800HPR 12,80 124 77 60 3,8 45 14 °
B255A12900HPR 12,90 124 77 60 3,8 45 14 [}
B255A13000HPR 13,00 124 7 60 3,8 45 14 o
B255A13100HPR 13,10 124 7 60 3.8 45 14 o
B255A13500HPR 13,50 124 77 60 4,0 45 14 °
B255A13700HPR 13,70 124 77 60 4,0 45 14 °
B255A13800HPR 13,80 124 7 60 41 45 14 [}
B255A14000HPR 14,00 124 77 60 4,1 45 14 °
B255A14100HPR 14,10 133 83 63 41 48 16 [}
B255A14200HPR 14,20 133 83 63 42 48 16 [}
B255A14288HPR 14,29 133 83 63 42 48 16 o
B255A14500HPR 14,50 133 83 63 43 48 16 [}
B255A14700HPR 14,70 133 83 63 43 48 16 [}
B255A15000HPR 15,00 133 83 63 4,4 48 16 [}
B255A15300HPR 15,30 133 83 63 45 48 16 °
B255A15400HPR 15,40 133 83 63 45 48 16 o
B255A15500HPR 15,50 133 83 63 4,6 48 16 o
B255A15800HPR 15,80 133 83 63 4,6 48 16 °
B255A15875HPR 15,88 133 83 63 4,7 48 16 o
B255A16000HPR 16,00 133 83 63 4,7 48 16 o
B255A16300HPR 16,30 143 93 71 4.8 48 18 °
B255A16500HPR 16,50 143 93 71 4.8 48 18 °
B255A16670HPR 16,67 143 93 71 49 48 18 o
B255A17000HPR 17,00 143 93 71 5,0 48 18 o
B255A17463HPR 17,46 143 93 7 5,1 48 18 °
B255A17500HPR 17,50 143 93 71 5,1 48 18 °
B255A18000HPR 18,00 143 93 71 53 48 18 [}
B255A18500HPR 18,50 153 101 77 54 50 20 o
B255A19000HPR 19,00 153 101 7 5,6 50 20 o
B255A19050HPR 19,05 153 101 7 5,6 50 20 [}
B255A19500HPR 19,50 153 101 7 5,7 50 20 °
B255A20000HPR 20,00 153 101 77 59 50 20 °
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Brocas de metal duro sdlidas Brocas de metal duro sdlidas
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B256A03000HPR 3,00 78 40 33 0,9 36 6 o
B256A03100HPR 3,10 78 40 33 0,9 36 6 o
B256A03200HPR 3,20 78 40 33 0,9 36 6 [}
B256A03264HPR 3,26 78 40 33 1,0 36 6 o
B256A03300HPR 3,30 78 40 33 1,0 36 6 °
B256A03400HPR 3,40 78 40 33 1,0 36 6 o
B256A03455HPR 3,46 78 40 33 1,0 36 6 °
B256A03500HPR 3,50 78 40 33 1,0 36 6 °
B256A03600HPR 3,60 78 40 33 1,1 36 6 °
B256A03700HPR 3,70 78 40 33 1,1 36 6 o
B256A03800HPR 3,80 87 49 41 1,1 36 6 °
B256A03900HPR 3,90 87 49 41 1,1 36 6 °
B256A04000HPR 4,00 87 49 M 1,2 36 6 °
B256A04100HPR 4,10 87 49 41 1,2 36 6 °
B256A04200HPR 4,20 87 49 41 1,2 36 6 [}
B256A04300HPR 4,30 87 49 41 1,3 36 6 °
B256A04500HPR 4,50 87 49 4 1,3 36 6 o
B256A04600HPR 4,60 87 49 3l 1,4 36 6 [}
B256A04700HPR 4,70 87 49 41 1,4 36 6 °
B256A04763HPR 4,76 94 56 48 1,4 36 6 [}
B256A04800HPR 4,80 94 56 48 14 36 6 °
B256A04900HPR 4,90 94 56 48 1,4 36 6 o
B256A05000HPR 5,00 94 56 48 15 36 6 o
B256A05100HPR 5,10 94 56 48 15 36 6 °
B256A05200HPR 5,20 94 56 48 i%5) 36 6 °
B256A05300HPR 5,30 94 56 48 1,6 36 6 o
B256A05400HPR 5,40 94 56 48 1,6 36 6 [}
B256A05500HPR 5,50 94 56 48 1,6 36 6 °
B256A05558HPR 5,56 94 56 48 1,6 36 6 o
B256A05600HPR 5,60 94 56 48 1,6 36 6 o
B256A05700HPR 5,70 94 56 48 1,7 36 6 °
B256A05800HPR 5,80 94 56 48 1,7 36 6 °
B256A06000HPR 6,00 94 56 48 1,8 36 6 o
B256A06100HPR 6,10 105 67 57 1,8 36 8 o
B256A06200HPR 6,20 105 67 57 1,8 36 8 °
B256A06300HPR 6,30 105 67 57 1,9 36 8 o
B256A06350HPR 6,35 105 67 57 1,9 36 8 [}
B256A06400HPR 6,40 105 67 57 1,9 36 8 °
B256A06500HPR 6,50 105 67 57 1,9 36 8 °
B256A06600HPR 6,60 105 67 57 1,9 36 8 °
B256A06700HPR 6,70 105 67 57 2,0 36 8 °
B256A06800HPR 6,80 105 67 57 2,0 36 8 o
B256A07000HPR 7,00 105 67 57 2,1 36 8 [ ]
B256A07400HPR 7,40 113 74 64 2,2 36 8 °
B256A07500HPR 7,50 113 74 64 2,2 36 8 o
B256A07800HPR 7,80 113 74 64 23 36 8 [}
B256A08000HPR 8,00 113 74 64 2,4 36 8 °
B256A08100HPR 8,10 135 92 80 2,4 40 10 [}
B256A08200HPR 8,20 135 92 80 24 40 10 °
B256A08500HPR 8,50 135 92 80 2,5 40 10 [}
B256A08800HPR 8,80 135 92 80 2,6 40 10 [}
B256A09000HPR 9,00 135 92 80 2,6 40 10 o
B256A09100HPR 9,10 135 92 80 2,7 40 10 [}
B256A09300HPR 9,30 135 92 80 2,7 40 10 °
B256A09500HPR 9,50 135 92 80 2,8 40 10 °
B256A09700HPR 9,70 135 92 80 2,9 40 10 °
B256A09800HPR 9,80 135 92 80 2,9 40 10 o
B256A10000HPR 10,00 135 92 80 2,9 40 10 o
B256A10200HPR 10,20 158 110 96 3,0 45 12 °
B256A10300HPR 10,30 158 110 96 3,0 45 12 °
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Brocas de metal duro sdlidas Brocas de metal duro solidas
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B256A10400HPR 10,40 158 110 96 3,1 45 12 °
B256A10500HPR 10,50 158 110 96 3,1 45 12 °
B256A10700HPR 10,70 158 110 96 3,1 45 12 °
B256A10800HPR 10,80 158 110 96 3,2 45 12 °
B256A11000HPR 11,00 158 110 96 3,2 45 12 [
B256A11500HPR 11,50 158 110 96 3,4 45 12 [
B256A11800HPR 11,80 158 110 96 3,5 45 12 .
B256A12000HPR 12,00 158 110 96 3,5 45 12 °
B256A12200HPR 12,20 176 128 112 3,6 45 14 °
B256A12500HPR 12,50 176 128 112 3,7 45 14 °
B256A12700HPR 12,70 176 128 112 3,7 45 14 °
B256A13000HPR 13,00 176 128 112 3,8 45 14 [
B256A13500HPR 13,50 176 128 112 4,0 45 14 °
B256A14000HPR 14,00 176 128 112 4,1 45 14 °
B256A14500HPR 14,50 197 146 128 43 48 16 °
B256A15000HPR 15,00 197 146 128 4,4 48 16 [
B256A15500HPR 15,50 197 146 128 46 48 16 °
B256A16000HPR 16,00 197 146 128 47 48 16 [
B256A16500HPR 16,50 214 163 144 48 48 18 °
B256A17000HPR 17,00 214 163 144 5,0 48 18 °
B256A17500HPR 17,50 214 163 144 51 48 18 [
B256A18000HPR 18,00 214 163 144 53 48 18 [
TOLERANCIA
faixa de tamanho nominal Tolerancia D1 m7 Tolerancia D h6
1-3 0,002/0,012 0,000/-0,006
>3-6 0,004/0,016 0,000/-0,008
>6-10 0,006/0,021 0,000/-0,009
>10-18 0,007/0,025 0,000/-0,011
>18-25,4 0,008/0,029 0,000/-0,013
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Brocas de metal duro sdlidas Brocas de metal duro sdlidas

BROCAS HPR - B25_HPR  DADOS DE APLICAGAO

Velocidade de corte — vc Métrico
Faixa — m/min Avanco recomendado por rotacao
Grupo de
material min. Valor inicial max. 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
130 160 210 mm/r 0,12-0,22 | 0,14-0,25 | 0,16-0,32 | 0,22-0,44 | 0,30-0,46 | 0,34-0,50 | 0,38-0,62 | 0,42-0,74
p 90 130 180 mm/r 0,12-0,22 | 0,14-0,25 | 0,16-0,32 | 0,22-0,44 | 0,30-0,46 | 0,34-0,50 | 0,38-0,62 | 0,42-0,74
70 90 130 mm/r 0,11-0,17 | 0,12-0,22 | 0,22-0,34 | 0,24-0,46 | 0,26-0,48 | 0,28-0,50 | 0,30-0,62 | 0,34-0,74
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» I« [s ]
Aplicacoes

Interpolacao

Ranhuramento helicoidal

Fresamento em

Perfilamento 3D mergulho

Fresamento lateral, .
ssameniojiateral) Fresamento trocoidal
Fresamento de canto
Fresamento
trocoidal:
Ponta esférica

Operacgdes de rampa

Qe @

Ranhuramento:
Ponta Esférica

QL@

kennametal.com/HARVITTE

Design de face de topo proprietario — Aresta de corte torcida que aumenta a estabilidade do canto,
permitindo uma agéo de corte suave mesmo em angulos de rampa mais altos.

Design nucleo proprietario — Aumento da estabilidade da ferramenta.

Design inovador da face de topo — Canais assimétricos divididos e hélice variavel que
permitem o amortecimento de vibrages e taxas de avango incomparaveis.

Folga proprietaria — com tecnologia AVF. Uma folga excéntrica facetada de precisdo que
reduz as vibragdes e reduz o atrito. Para excelentes condigdes de corte em varios materiais.

Design de canais proprietario — Formador de cavacos inovador dentro dos canais,
que reduz as forgas de corte e suporta uma evacuacao eficiente de cavacos.
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Face de topo
torcida.

Canais assimétricos divididos e
hélice variavel.

Folga excéntrica
facetada com
tecnologia AVF.

Formador de cavaco
dentro dos canais.

Novo!

Aresta de corte afiada,
disponivel na versao
€Om Pescogo.

NOVO!

Versdes curtas com aresta
de corte afiada e chanfro
estdo disponiveis.

NOVO!

Versdo curta e longa com
ponta esférica disponivel.

HARVI™ | TE — Caracteristicas de design proprietarios inovadores que impulsionam

uma produtividade maxima.

Caréater universal. Usinagem de aco, ago inoxidavel, ferro fundido e ligas de alta temperatura
com taxas de avango excepcionais, atingindo taxas de remogao de metal incomparaveis.

Aplicavel a uma variedade de operacoes, incluindo fresamento dindmico e operagoes de

rampa extremas.

Fresa de 4 canais para desbaste e acabamento de alto desempenho com apenas

uma ferramenta.

HARVI | TE — Remocao méxima de metal. Produtividade maxima. Beneficio maximo.
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Fresas de metal duro

HARVI™ * GUIA DE SELEGAO DE FERRAMENTA

Fresas de metal duro

Quebrador de

Alcance extendido

HARVI | HARVI | HARVI | cavacos HARVI | HARVI | HARVII TE HARVII TE
. F4AS.. F4BS..

Série F4AS...DL UADE WM-WX-WL/UBDE WM-WX-WL UADE H1TE4CH..R.. H1TE4CH..N..
Pagina P16* P17* P18* P19* P20* 31 32
Tipo de ferramenta
Desbaste ° ° o ° ° ° °
Acabamento O o 0] o O O (0]
Chanfragem

Operagao principal

&

%

%

Material da peca de trabalho

Primdrio

Secunddrio

Estilo do canto

Y

Y

%
g-o
Y

0

Y

Y

Raio do canto [Re] — — 0,50-6mm 0,50-4mm — — —
Largura da chanfragem de 040-050mm | 0,40-0,50mm - - 040-050mm | 0,40-050mm | 0,15-0,35mm
canto [BCH] ; \ , , , \ ; \ , ,
Diametro de corte [D1] 4-25mm 4-25mm 6-25mm 6-25mm 6-20mm 4-25mm 4-25mm
Comprimento do corte 1,8-3x D1 3-4xD 2-2,5x D1 1,5x D1 2xD1 1,8-3 x D1 1,8-3x D1
Profundidade maxima de corte 12-45mm 11-45mm 9-37,5mm 9-37,5mm 12-40mm 12-45mm 11-45mm
[Ap1 max.]
Angulo da hélice do canais 38° 38° 38° 38° 38° 36°/39° 36°/39°
Nimero de canais [ZU] 4 4 4 4 4 4 4
Corte centrado v v v v v v v
R HCRC HON CH-NCRS HONG
Operacoes adicionais =

*Consulte a pagina no Catélogo Principal Kennametal 2018 ¢ Volume dois ® Ferramentas rotativas, A-16-05217.

® Primario
O Secundario
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Fresas de metal duro

HARVI™ * GUIA DE SELEGAO DE FERRAMENTA

Fresas de metal duro

Principal

Secunddrio

Estilo de canto

HARVI I TE il TE HARVII TE HARVI I TE HARVII TE
Ponta Esférica
NOVO! Novo! NOVO! NOVO!

Série H1TE4RA..N.. H1TEBN..N-L H1TE4SE..N.. H1TE4CH..S.. H1TE4SE..S..
Pagina 31 27 28 29 30
Tipo de ferramenta
Desbastador ° o ° ° °
Finalizador O () (6] () (0]
Chanfrar
Operagao principal @ @ @ @ @
Material da peca

Raio de canto [Re] 0,50-6mm — — — —
Largura do chanfro de canto [BCH] — — — 0,1-0,35mm —
Diametro da fresa (D1) 6-25mm 2-20mm 2-25mm 2-25mm 2-25mm
Comprimento de corte 1,5-2 x D1 1-2,5 x D1 1,8-3 x D1 1,2-2 x D1 1,2-2 x D1
O P SUTACD CERD 9-37,5mm 2-50mm 6-45mm 4-30mm 4-30mm
[Ap1 max]

Angulo de hélice do canal 36°/39° 36°/39° 36°/39° 36°/39° 36°/39°
Numero de canais [ZU] 4 4 4 4 4

Corte central

Operagdes adicionais

¥ 9
9 o

v &
v @

¥ 9
9 o

v 9
9 9

¥ 9
9 o

*Consulte a pagina no Catélogo Principal Kennametal 2018 e Volume dois ® Ferramentas rotativas, A-16-05217.

® Principal
O Secundario
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Fresas de metal duro

HARVI™ * GUIA DE SELEGAO DE FERRAMENTA

Fresas de metal duro

HARVI | ponta esférica aVIiconica HARVI II HARVI II
ponta esférica

Série F4AW...WL-WX F4AW...AWL38-AWX38 UCDE UDDE
Pagina p21* p22* P30* P31-P32*
Tipo de ferramenta
Desbastador ° o o °
Finalizador ) ) ) )
Chanfrar

Operagao principal

C

C

Material da peca

Principal M
Secunddrio
Estilo de canto \@ i% @ @ @ @
Raio de canto [Re] —_ —_ 0,25-0,75mm 0,20-6mm
Largura do chanfro de . . . .
canto [BCH]
Diametro da fresa (D1) 6-16mm 4-10mm 4-25mm 6-25mm
Comprimento de corte 1 x D1 5-7xD 1,8-2,7 x D1 1,8-2,2 x D1
Profundidade max. de 6-16mm 30,5-61mm 11-45mm 13-45mm
corte [Ap1 max]
Angulo de hélice do canal 38° 38° 38° 38°
Numero de canais [ZU] 4 4 5 5
Corte até o centro v v
¥ & | v 9 & @
Operagdes adicionais ' '
*Consulte a pagina no Catélogo Principal Kennametal 2018 e Volume dois ® Ferramentas rotativas, A-16-05217.
® Principal
O Secundario
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Fresas de metal duro Fresas de metal duro

HARVI™ * GUIA DE SELEGAO DE FERRAMENTA

HARVI lll Ponta HARVI Il Cénica
HARVI I HARVI I Esférica Ponta Esférica HARVI Il Longa HARVI Il Longa

| |

|
Série UJDE UJDE com pescoco UJBE UJBE UGDE 3xD UGDE 5 x D
Pagina P48* P49* P54* P62* P36* P37+
Tipo de ferramenta
Desbaste ¢] O ¢] 0
Acabamento ° o ° o ° o
Chanfragem
Operacao principal @l @ @ @l @l @
Material da peca de trabalho

Primério M M M M

Secundario

Estilo do canto

(=
(=
&
(=
&
&
=
(=

Raio do canto [Re] 0,50-0,75mm 0,50-6mm — — 0,20-6mm 0,20-6mm
Largura da chanfragem de o o - o o o
canto [BCH]

Diametro de corte [D1] 10-25mm 10-25mm 10-20mm 4-10mm 6-25mm 6-25mm
Comprimento do corte 2xD 3xD 1xD1 5-7xD 3xD 5xD
TS TR 2D 22-45mm 22-45mm 10-20mm 26-39mm 18-75mm 30-125mm
corte [Ap1 max.]

Angulo da hélice do canais 38° 38° 38° 38° 43° 43°
Numero de canais [ZU] 6 6 6 6 5 5
Corte centrado v v v v

999 9oLy s G

Operacdes adicionais

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

® Primario
O Secundario
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Fresas de metal duro
4

HARVI™ | TE  SISTEMA DE NUMERAGAO DE CATALOGO

Fresas de metal duro

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

Solid Carbide End Mills

Sold Carbide End Mils

HARNT™| TE = BALL NOSE » 4 FLUTES » REGULAR » PLAIN SHANK

H1TE4SE1200S016HAM

H1TE

4

SE

1200

S

016

HA

Série

H1TE =
HARVII TE

Numero de
canais

1=1 canais
2 =2 canais
3 =3 canais
4 =4 canais
5 =5 canais
6 = 6 canais
7 =7 canais
8 = 8 canais
9 =9 canais
M=
Mudiltiplos
canais

Estilo da
extremidade
frontal

SE = Extremidade
afiada

CH = Chanfro

RA = Radio

BN = Ponta
esférica

TB = Ponta
esférica
do cone

TO = Toréide

Diametro de
corte D1

Métrico =
D1 em mm

Polegada =
D1em
polegadas
decimais

Estilo da secgdo Comprimento

de canais

N = Haste

E = Haste
estendida

S = Curto sem
haste

R = Normal sem
haste

L = Longo sem
haste

X = Extra longo
sem haste

de corte Ap1
max.

Métrico =
Ap1 max.
em mm

Polegada =
Api

max. em
polegadas
decimais

Estilo

da haste

HA =
HB =

SL=
DL=

Simples
Weldon®
Safe-Lock™
Duo-Lock™

Raio

métrico

R020 =

0,2mm

R025 =

0,25mm

R030 =

0,3mm

R040 =

0,4mm

R050=

0,5mm

R0O75 =

0,75mm

R100=

1,0mm

R125=

1,25mm

R150 =

1,5mm

R200=

2,0mm

R250 =

2,5mm

R300 =

3,0mm

R400 =

4,0mm

R500 =

5,0mm

R600 =

6,0mm

KZKENNAMETAI:
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Caracteristicas ~ Padrdo
especificas

C = Separador M=
de cavacos Meétrico
| = Liquido de
refrigeragéo Em
interno branco =
O=Ranhurasde  Polegada
refrigeragao
na haste
P = Canais
polidos
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Fresa de metal duro Fresa de metal duro

HARVI™ | TE « PONTA ESFERICA e 4 CANAIS ¢ REGULAR  HASTE CILINDRICA LISA

® primeira opcao
O opgao alternativa

Novo! QILW
uE———— . D

L3

]

=

S

nimero para pedido cédigo do produto D1 D D3 Ap1 max L3 L X
6768005 H1TE4BN0200NO02HAM 2,00 4,00 - 2,00 - 50,00 °
6768007 H1TE4BNO300NOO3HAM 3,00 4,00 2,82 3,00 6,00 50,00 [
6768008 H1TE4BN0400NO04HAM 4,00 4,00 3,76 4,00 8,00 50,00 °
6768009 H1TE4BNO500N0O05HAM 5,00 6,00 4,70 5,00 10,00 63,00 °
6768010 H1TE4BN0600NO06HAM 6,00 6,00 5,64 6,00 12,00 76,00 (]
6768031 H1TE4BNOS8OONOOSHAM 8,00 8,00 7,52 8,00 16,00 100,00 [
6768032 H1TE4BN1000NO10HAM 10,00 10,00 9,40 10,00 20,00 121,00 °
6768033 H1TE4BN1200N012HAM 12,00 12,00 11,28 12,00 24,00 125,00 o
6768034 H1TE4BN1600N016HAM 16,00 16,00 15,04 16,00 32,00 150,00 °
6768035 H1TE4BN2000N020HAM 20,00 20,00 18,80 20,00 40,00 166,00 °

HARVI | TE » PONTA ESFERICA © 4 CANAIS * LONGA * HASTE CILINDRICA LISA

® primeira opgao
O opgao alternativa

Novo!

©

=

S

numero para pedido cédigo do produto D1 D Ap1 max L X
6767984 H1TE4BN0200LO05SHAM 2,00 4,00 5,00 50,00 °
6767985 H1TE4BN0300LO0OSHAM 3,00 4,00 8,00 50,00 o
6767986 H1TE4BN0400LO10HAM 4,00 4,00 10,00 50,00 °
6767987 H1TE4BN0500L013HAM 5,00 6,00 13,00 55,00 [}
6767988 H1TE4BN0600L015HAM 6,00 6,00 15,00 55,00 °
6767989 H1TE4BNO0800OL020HAM 8,00 8,00 20,00 63,00 [
6767990 H1TE4BN1000L025HAM 10,00 10,00 25,00 76,00 °
6768001 H1TE4BN1200LO30HAM 12,00 12,00 30,00 83,00 °
6768003 H1TE4BN1600L040HAM 16,00 16,00 40,00 110,00 °
6768004 H1TE4BN2000L050HAM 20,00 20,00 50,00 150,00 °

B | & [nevo
4

26 60
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Fresas de metal duro Fresas de metal duro
4 Ay y

HARVI™ | TE  TOPO RETO * 4 CANAIS » COM GARGALO * HASTE CILINDRICA LISA

® primeira opgao
Novo! At max O opgao alternativa

‘ DSL

S ===
!

L3

©

=

S

niimero para pedido cédigo do produto D1 D D3 Ap1 max L3 L X
6769543 H1TE4SE0200NOO6HAM 2,00 6,00 - 6,00 - 57,00 °
6769544 H1TE4SE0250N006HAM 2,50 6,00 - 6,00 - 57,00 .
6769545 H1TE4SE0300NO0SHAM 3,00 6,00 2,82 8,00 16,00 57,00 .
6769546 H1TE4SE0350N010HAM 3,50 6,00 3,29 10,00 16,00 57,00 °
6769547 H1TE4SE0400NO11HAM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 °
6769548 H1TE4SE0500N013HAM 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 °
6769549 H1TE4SE0600N013HAM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 °
6769563 H1TE4SE0800N016HAM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 .
6769564 H1TE4SE1000N022HAM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 °
6769565 H1TE4SE1200N026HAM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 °
6769566 H1TE4SE1400N0O26HAM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 °
6769567 H1TE4SE1600N0O32HAM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 °
6769568 H1TE4SE1800NO35HAM 18,00 18,00 16,92 35,00 54,00 92,00 °
6769569 H1TE4SE2000N038HAM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 .
6769581 H1TE4SE2500N045HAM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 °

HARVI | TE e TOPO RETO ¢ 4 CANAIS » COM GARGALO  HASTE WELDON®

® primeira opgao
NoVo! 0O opgéo alternativa

Ap1 max

DSL

(S —m— (SR |

L3

()

0

=

S

nlimero para pedido codigo do produto D1 D D3 Ap1 max L3 L X
6769582 H1TE4SE0200NOO6HBM 2,00 6,00 - 6,00 - 57,00 °
6769583 H1TE4SE0250N006HBM 2,50 6,00 - 6,00 - 57,00 .
6769584 H1TE4SE0300N0O0SHBM 3,00 6,00 2,82 8,00 16,00 57,00 °
6769585 H1TE4SE0350N010HBM 3,50 6,00 3,29 10,00 16,00 57,00 °
6769586 H1TE4SE0400NO11HBM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 °
6769587 H1TE4SE0500N013HBM 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 °
6769588 H1TE4SE0600NO13HBM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 °
6769589 H1TE4SE0800N016HBM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 °
6769590 H1TE4SE1000N022HBM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 °
6769591 H1TE4SE1200N026HBM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 °
6769592 H1TE4SE1400N026HBM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 °
6769593 H1TE4SE1600N0O32HBM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 °
6769594 H1TE4SE1800N035HBM 18,00 18,00 16,92 35,00 54,00 92,00 .
6769595 H1TE4SE2000N038HBM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 °
6769596 H1TE4SE2500N045HBM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 °

o> st NsVOo
56 57 26 4 60
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Fresas de metal duro Fresas de metal duro
4 Ay y

HARVI™ | TE  CHANFRADO * 4 CANAIS * CURTO * HASTE CILINDRICA LISA

L ® primeira opgao
NOVO! Ap1 max ‘ O opgéo alternativa

D1| 45° D [ ]
|~ - e— [+ ot
@_L K B ®

N
S 9]
H @)
]
=
S
nlmero para pedido cédigo do produto D1 D Ap1 max L BCH X
6769607 H1TE4CH0200S004HAM 2,00 6,00 4,00 54,00 0,10 [}
6769608 H1TE4CH0250S005HAM 2,50 6,00 5,00 54,00 0,10 [}
6769609 H1TE4CHO0300S006HAM 3,00 6,00 6,00 54,00 0,10 °
6769610 H1TE4CHO0350S007HAM 3,50 6,00 7,00 54,00 0,10 °
6769611 H1TE4CH0400S008HAM 4,00 6,00 8,00 54,00 0,15 °
6769613 H1TE4CH0500S009HAM 5,00 6,00 9,00 54,00 0,15 o
6769614 H1TE4CH0600S010HAM 6,00 6,00 10,00 54,00 0,15 [}
6769615 H1TE4CH0800S012HAM 8,00 8,00 12,00 58,00 0,20 [}
6769616 H1TE4CH1000S014HAM 10,00 10,00 14,00 66,00 0,25 °
6769617 H1TE4CH1200S016HAM 12,00 12,00 16,00 73,00 0,25 °
6769619 H1TE4CH1400S018HAM 14,00 14,00 18,00 75,00 0,25 [}
6769620 H1TE4CH1600S022HAM 16,00 16,00 22,00 82,00 0,35 °
6769621 H1TE4CH1800S024HAM 18,00 18,00 24,00 92,00 0,35 o
6769622 H1TE4CH2000S026HAM 20,00 20,00 26,00 92,00 0,35 [}
6769623 H1TE4CH2500S030HAM 25,00 25,00 30,00 121,00 0,35 °

HARVI | TE « CHANFRADO e 4 CANAIS  CURTO  HASTE WELDON®

® primeira opg&o
Novo! O opgéo alternativa

Ap1 max

_— [ g
&.‘#

©

=

S

numero para pedido cédigo do produto D1 D Ap1 max L BCH X
6769625 H1TE4CH0200S004HBM 2,00 6,00 4,00 54,00 0,10 °
6769626 H1TE4CH0250S005HBM 2,50 6,00 5,00 54,00 0,10 °
6769627 H1TE4CH0300S006HBM 3,00 6,00 6,00 54,00 0,10 °
6769628 H1TE4CH0350S007HBM 3,50 6,00 7,00 54,00 0,10 °
6769629 H1TE4CH0400S008HBM 4,00 6,00 8,00 54,00 0,15 °
6769630 H1TE4CH0500S009HBM 5,00 6,00 9,00 54,00 0,15 °
6769631 H1TE4CH0600S010HBM 6,00 6,00 10,00 54,00 0,15 °
6769632 H1TE4CH0800S012HBM 8,00 8,00 12,00 58,00 0,20 °
6769633 H1TE4CH1000S014HBM 10,00 10,00 14,00 66,00 0,25 °
6769634 H1TE4CH1200S016HBM 12,00 12,00 16,00 73,00 0,25 °
6769635 H1TE4CH1400S018HBM 14,00 14,00 18,00 75,00 0,25 °
6769636 H1TE4CH1600S022HBM 16,00 16,00 22,00 82,00 0,35 °
6769637 H1TE4CH1800S024HBM 18,00 18,00 24,00 92,00 0,35 °
6769638 H1TE4CH2000S026HBM 20,00 20,00 26,00 92,00 0,35 °
6769639 H1TE4CH2500S030HBM 25,00 25,00 30,00 121,00 0,35 °

sis] | 40 [Nevo
26 4 60
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Fresas de metal duro Fresas de metal duro
4 Ay y

HARVI™ | TE  TOPO RETO * 4 CANAIS » CURTO » HASTE CILINDRICA LISA

® primeira opgao
Novo! 0 opg&o alternativa

Ap1 max

m ot °

0

=

S

numero para pedido codigo do produto D1 D Ap1 max L X
6769558 H1TE4SE0200S004HAM 2,00 6,00 4,00 54,00 .
6769559 H1TE4SE0250S005HAM 2,50 6,00 5,00 54,00 °
6769560 H1TE4SE0300S006HAM 3,00 6,00 6,00 54,00 °
6769681 H1TE4SE0350S007HAM 3,50 6,00 7,00 54,00 °
6769682 H1TE4SE0400S008HAM 4,00 6,00 8,00 54,00 °
6769683 H1TE4SE0500S009HAM 5,00 6,00 9,00 54,00 °
6769684 H1TE4SE0600S010HAM 6,00 6,00 10,00 54,00 .
6769685 H1TE4SE0800S012HAM 8,00 8,00 12,00 58,00 °
6769686 H1TE4SE1000S014HAM 10,00 10,00 14,00 66,00 °
6769687 H1TE4SE1200S016HAM 12,00 12,00 16,00 73,00 °
6769688 H1TE4SE1400S018HAM 14,00 14,00 18,00 75,00 °
6769689 H1TE4SE1600S022HAM 16,00 16,00 22,00 82,00 °
6769690 H1TE4SE1800S024HAM 18,00 18,00 24,00 92,00 .
6769701 H1TE4SE2000S026HAM 20,00 20,00 26,00 92,00 °
6769702 H1TE4SE2500S030HAM 25,00 25,00 30,00 121,00 °

HARVI | TE e TOPO RETO * 4 CANAIS * CURTO  HASTE WELDON®

® primeira opgao
NoVo! 0 opgo alternativa

Ap1 max

Sa—— oo EE=N

©

=

S

numero para pedido codigo do produto D1 D Ap1 max L X
6769705 H1TE4SE0200S004HBM 2,00 6,00 4,00 54,00 .
6769706 H1TE4SE0250S005HBM 2,50 6,00 5,00 54,00 °
6769707 H1TE4SE0300S006HBM 3,00 6,00 6,00 54,00 °
6769708 H1TE4SE0350S007HBM 3,50 6,00 7,00 54,00 °
6769709 H1TE4SE0400S008HBM 4,00 6,00 8,00 54,00 °
6769710 H1TE4SE0500S009HBM 5,00 6,00 9,00 54,00 .
6769711 H1TE4SE0600S010HBM 6,00 6,00 10,00 54,00 °
6769712 H1TE4SE0800S012HBM 8,00 8,00 12,00 58,00 °
6769713 H1TE4SE1000S014HBM 10,00 10,00 14,00 66,00 °
6769714 H1TE4SE1200S016HBM 12,00 12,00 16,00 73,00 °
6769715 H1TE4SE1400S018HBM 14,00 14,00 18,00 75,00 .
6769716 H1TE4SE1600S022HBM 16,00 16,00 22,00 82,00 °
6769717 H1TE4SE1800S024HBM 18,00 18,00 24,00 92,00 °
6769718 H1TE4SE2000S026HBM 20,00 20,00 26,00 92,00 °
6769719 H1TE4SE2500S030HBM 25,00 25,00 30,00 121,00 °
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Fresas de metal duro Fresas de metal duro
Ay y

HARVI™ | TE « CHANFRADO e 4 CANAIS * HASTE CILINDRICA LISA

® primeira opgao
O opgao alternativa

Ap1 max
D

0

=

S

numero para pedido codigo do produto D1 D Ap1 max L BCH X
6767929 H1TE4CH0200R005HAM 2,00 6,00 5,00 50,00 0,20 °
6767930 H1TE4CH0250R006HAM 2,50 6,00 6,00 50,00 0,20 °
6767951 H1TE4CHO300R007THAM 3,00 6,00 7,00 54,00 0,30 .
6767952 H1TE4CH0350R008HAM 3,50 6,00 8,00 54,00 0,30 °
6675697 H1TE4CHO0400R012HAM 4,00 6,00 12,00 55,00 0,40 °
6675698 H1TE4CHO500R013HAM 5,00 6,00 13,00 57,00 0,40 °
6675699 H1TE4CHO600R013HAM 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40 °
6675700 H1TE4CHO800R016HAM 8,00 8,00 16,00 63,00 0,40 °
6675742 H1TE4CH1000R022HAM 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 .
6675743 H1TE4CH1200R026HAM 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 °
6675744 H1TE4CH1400R026HAM 14,00 14,00 26,00 83,00 0,50 °
6675745 H1TE4CH1600R032HAM 16,00 16,00 32,00 92,00 0,50 °
6675746 H1TE4CH1800R032HAM 18,00 18,00 32,00 92,00 0,50 °
6675747 H1TE4CH2000R038HAM 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50 °
6675748 H1TE4CH2500R045HAM 25,00 25,00 45,00 121,00 0,50 °

HARVI | TE ¢ CHANFRADO ¢ 4 CANAIS » HASTE WELDON®

® primeira opgao
O opgao alternativa

— —o— NP ==N

0

=

S

numero para pedido codigo do produto D1 D Ap1 max L BCH X
6767953 H1TE4CH0200R005HBM 2,00 6,00 5,00 50,00 0,20 °
6767954 H1TE4CH0250R006HBM 2,50 6,00 6,00 50,00 0,20 °
6767955 H1TE4CHO300R007HBM 3,00 6,00 7,00 54,00 0,30 °
6767956 H1TE4CH0350R008HBM 3,50 6,00 8,00 54,00 0,30 °
6675749 H1TE4CHO0400R012HBM 4,00 6,00 12,00 55,00 0,40 .
6675750 H1TE4CHO0500R013HBM 5,00 6,00 13,00 57,00 0,40 °
6675751 H1TE4CH0600R013HBM 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40 °
6675752 H1TE4CHO800R016HBM 8,00 8,00 16,00 63,00 0,40 °
6675753 H1TE4CH1000R022HBM 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 °
6675754 H1TE4CH1200R026HBM 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 °
6675755 H1TE4CH1400R026HBM 14,00 14,00 26,00 83,00 0,50 °
6675756 H1TE4CH1600R032HBM 16,00 16,00 32,00 92,00 0,50 °
6675757 H1TE4CH1800R032HBM 18,00 18,00 32,00 92,00 0,50 °
6675758 H1TE4CH2000R038HBM 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50 °
6687137 H1TE4CH2500R045HBM 25,00 25,00 45,00 121,00 0,50 °
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Fresas de metal duro Fresas de metal duro
4 Ay y

HARVI™ | TE « CHANFRADO * 4 CANAIS  COM GARGALO * HASTE CILINDRICA LISA

® primeira opgao
L O opgao alternativa

RN~

BCH_|_

0

=

S

numero para pedido codigo do produto D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH X
6767959 H1TE4CH0200NOO6HAM 2,00 6,00 — 6,00 — 57,00 0,10 °
6767960 H1TE4CH0250NO06HAM 2,50 6,00 - 6,00 - 57,00 0,10 °
6767961 H1TE4CHO300NOOSBHAM 3,00 6,00 2,82 8,00 16,50 57,00 0,10 .
6767962 H1TE4CHO0350N010HAM 3,50 6,00 3,29 10,00 16,50 57,00 0,10 °
6676308 H1TE4CH0400NO11HAM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 0,15 °
6676310 H1TE4CHO500N013HAM 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 0,15 °
6676332 H1TE4CH0600N013HAM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 0,15 °
6676334 H1TE4CHO0800NO16HAM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 0,20 °
6676336 H1TE4CH1000NO22HAM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 0,20 .
6676338 H1TE4CH1200N026HAM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 0,20 °
6676340 H1TE4CH1400N026HAM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 0,25 °
6676342 H1TE4CH1600N032HAM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 0,35 °
6676344 H1TE4CH2000NO38HAM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 0,35 °
6676346 H1TE4CH2500N045HAM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 0,35 °

HARVI | TE « CHANFRADO ¢ 4 CANAIS » COM GARGALO  HASTE WELDON®

® primeira opgao
L

L —a—NEEFR==S SRl

BCH_|

O opcao alternativa

©

=

S

numero para pedido cédigo do produto D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH 4
6767963 H1TE4CH0200NO06HBM 2,00 6,00 - 6,00 - 57,00 0,10 °
6767964 H1TE4CH0250N006HBM 2,50 6,00 - 6,00 - 57,00 0,10 o
6767965 H1TE4CHO300NOOSHBM 3,00 6,00 2,82 8,00 16,50 57,00 0,10 °
6767966 H1TE4CH0350N010HBM 3,50 6,00 3,29 10,00 16,50 57,00 0,10 °
6676309 H1TE4CH0400NO11HBM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 0,15 °
6676331 H1TE4CHO0500N013HBM 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 0,15 [
6676333 H1TE4CHO600NO13HBM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 0,15 °
6676335 H1TE4CHO800NO16HBM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 0,20 °
6676337 H1TE4CH1000N022HBM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 0,20 °
6676339 H1TE4CH1200N026HBM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 0,20 °
6676341 H1TE4CH1400N026HBM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 0,25 °
6676343 H1TE4CH1600N032HBM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 0,35 [
6676345 H1TE4CH2000N038HBM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 0,35 °
6676347 H1TE4CH2500N045HBM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 0,35 o
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Fresas de metal duro Fresas de metal duro
Ay y

HARVI™ | TE « ARREDONDADO © 4 CANAIS * COM GARGALO * HASTE CILINDRICA LISA

® primeira opgao
O opgao alternativa

Ap1 max D:
Re
L3

0

=

8

niimero para pedido codigo do produto D1 D D3 Ap1 max L3 L Re X
6767968 H1TE4RA0400NOO6HAR025M 4,00 6,00 3,76 6,00 - 57,00 0,25 °
6767969 H1TE4RA0400NOO6HARO50M 4,00 6,00 3,76 6,00 — 57,00 0,50 °
6676190 H1TE4RA0600NOO9HARO50M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 0,50 °
6676231 H1TE4RA0600NO09HAR100M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 1,00 °
6676234 H1TE4RA0800N012HARO50M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 0,50 °
6676235 H1TE4RA0800N012HAR100M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 1,00 [
6676238 H1TE4RA1000N015HARO50M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 0,50 °
6676239 H1TE4RA1000NO15HAR100M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 1,00 °
6676240 H1TE4RA1000N015HAR200M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 2,00 °
6676251 H1TE4RA1000N015HAR300M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 3,00 °
6676252 H1TE4RA1000N015HAR400M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 4,00 °
6676257 H1TE4RA1200N018HARO50M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 0,50 [
6676258 H1TE4RA1200NO18HAR100M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 1,00 °
6676259 H1TE4RA1200N0O18HAR200M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 2,00 °
6676260 H1TE4RA1200N018HAR300M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 3,00 °
6676271 H1TE4RA1200N018HAR400M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 4,00 °
6676277 H1TE4RA1600N024HAR050M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 0,50 °
6676278 H1TE4RA1600N024HAR100M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 1,00 °
6676279 H1TE4RA1600N024HAR200M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 2,00 °
6676280 H1TE4RA1600N024HAR300M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 3,00 °
6676281 H1TE4RA1600N024HAR400M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 4,00 °
6676282 H1TE4RA1600N024HAR600M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 6,00 °
6676289 H1TE4RA2000NO30HARO50M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 0,50 °
6676290 H1TE4RA2000NO30HAR100M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 1,00 °
6676291 H1TE4RA2000NO30HAR200M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 2,00 °
6676292 H1TE4RA2000NO30HAR300M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 3,00 °
6676293 H1TE4RA2000NO30HAR400M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 4,00 °
6676294 H1TE4RA2000NO30HAR600M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 6,00 °
6676299 H1TE4RA2500N038HAR050M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50 [
6676300 H1TE4RA2500N038HAR100M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 1,00 °
6676301 H1TE4RA2500N038HAR200M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 2,00 °
6676302 H1TE4RA2500N038HAR300M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 3,00 °
6676303 H1TE4RA2500N038HAR400M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 4,00 °
6676304 H1TE4RA2500N038HAR600M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 6,00 °
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Fresas de metal duro Fresas de metal duro
Ay y

HARVI™ | TE e RADIADO © 4 CANAIS * COM GARGALO e HASTE WELDON®

® primeira opgao
O opgao alternativa

s — (T b

0

=

8

numero para pedido codigo do produto D1 D D3 Ap1 max L3 L Re X
6767970 H1TE4RA0400NO06HBR025M 4,00 6,00 3,76 6,00 - 57,00 0,25 °
6767981 H1TE4RA0400NO06HBRO50M 4,00 6,00 3,76 6,00 — 57,00 0,50 °
6676232 H1TE4RA0600NO09HBRO50M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 0,50 °
6676233 H1TE4RA0600NO09HBR100M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 1,00 °
6676236 H1TE4RA0800N012HBRO50M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 0,50 °
6676237 H1TE4RA0800NO12HBR100M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 1,00 °
6676253 H1TE4RA1000N015HBRO50M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 0,50 °
6676254 H1TE4RA1000NO15HBR100M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 1,00 °
6676255 H1TE4RA1000N0O15HBR200M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 2,00 °
6676256 H1TE4RA1000N0O15HBR300M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 3,00 °
6687139 H1TE4RA1000N015HBR400M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 4,00 °
6676272 H1TE4RA1200N018HBRO50M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 0,50 °
6676273 H1TE4RA1200NO18HBR100M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 1,00 °
6676274 H1TE4RA1200NO18HBR200M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 2,00 °
6676275 H1TE4RA1200N018HBR300M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 3,00 °
6676276 H1TE4RA1200N018HBR400M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 4,00 °
6676283 H1TE4RA1600N024HBR050M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 0,50 °
6676284 H1TE4RA1600N024HBR100M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 1,00 °
6676285 H1TE4RA1600N024HBR200M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 2,00 °
6676286 H1TE4RA1600N024HBR300M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 3,00 °
6676287 H1TE4RA1600N024HBR400M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 4,00 °
6676288 H1TE4RA1600N024HBR600M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 6,00 °
6676295 H1TE4RA2000NO30HBRO50M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 0,50 .
6676296 H1TE4RA2000NO30HBR100M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 1,00 °
6676297 H1TE4RA2000NO30HBR200M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 2,00 °
6676298 H1TE4RA2000NO30HBR300M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 3,00 °
6687140 H1TE4RA2000NO30HBR400M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 4,00 °
6687151 H1TE4RA2000NO30HBR600M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 6,00 °
6676305 H1TE4RA2500N038HBR050M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50 .
6687152 H1TE4RA2500N038HBR100M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 1,00 °
6687153 H1TE4RA2500N038HBR200M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 2,00 °
6687154 H1TE4RA2500N038HBR300M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 3,00 °
6676306 H1TE4RA2500N038HBR400M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 4,00 °
6676307 H1TE4RA2500N038HBR600M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 6,00 .
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Fresa de de metal duro Fresa de de metal duro
T A AR

HARVI™ | TE « 4 CANAIS * DADOS DE APLICAGAO

Fresamento lateral (A) Avanco por faca recomendado (fz = mm/faca) para fresamento lateral (A).
e canal (B) Para abertura de canal (B), reduzir fzem 20%.
KCPM15
A B |Velocidade de corte D1 — Diametro
Grupo de — vc m/min
material ap ae ap min. max. [mm| 20 [ 25 | 30 | 35 | 40 | 50 [ 60 | 80 | 10,0 [ 12,0 | 140 | 16,0 [ 18,0 | 20,0 | 25,0
0 [1,5xD1[{05xD1[1,25xD1| 150 [ - | 200 fz {0,011/0,013 /0,016 | 0,027 [ 0,031 | 0,040 | 0,048 [ 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 [ 0,111 0,119 0,125 [ 0,136
1 [1,5xD1{0,5xD1[1,25xD1| 150 | - | 200 fz {0,011/0,013 /0,016 | 0,027 [ 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 [ 0,111 0,119/ 0,125 [ 0,136
2 |1,5xD1|05xD1{1,25xD1| 140 | - | 190 fz {0,011/0,013 0,016 | 0,027 [ 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 [ 0,111 0,119 0,125 [ 0,136
3 |1,5xD1|05xD1[{1,25xD1| 120 | - | 160 fz 10,009 | 0,011 0,013 0,022 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 [ 0,096 | 0,104 | 0,111 [ 0,125
4 |1,5xD1|05xD1{1,25xD1| 90 | - | 150 fz 10,008 0,010 0,012 | 0,021 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,107
5 |1,5xD1[{05xD1|125xD1 | 60 [ - | 100 fz 10,007 | 0,009 | 0,011 0,018 [ 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
6 |1,5xD1[05xD1|1,25xD1| 50 | - 75 fz {0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,016 [ 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 [ 0,078
1 [1,5xD1{05xD1[1,25xD1| 90 | - | 115 fz {0,009 0,011 0,013 0,022 [ 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 [ 0,096 | 0,104 | 0,111 [ 0,125
2 |1,5xD1|05xD1[125xD1| 60 | - 80 fz 10,007 | 0,009 | 0,011]0,018 [ 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
3 |1,5xD1|0,5xD1|{1,00xD1| 60 | - 70 fz {0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,016 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 [ 0,078
1 [1,5xD1{05xD1[{1,00xD1] 120 | - | 150 fz 10,011/0,013 0,016 | 0,027 [ 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 [ 0,111 0,119 0,125 [ 0,136
2 |1,5xD1[{0,5xD1|1,00xD1 ] 110 [ - | 140 fz 10,009 0,011 0,013 0,022 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 [ 0,096 | 0,104 | 0,111 [ 0,125
3 |1,5xD1[{0,5xD1|1,00xD1| 110 [ - | 130 fz {0,007 | 0,009 | 0,011 0,018 [ 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
1 [1,5xD1{03xD1[0,75xD1| 50 [ - 90 fz {0,009 0,011 0,013 | 0,022 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 [ 0,096 | 0,104 | 0,111 [ 0,125
2 |1,5xD1|03xD1|{0,75xD1| 50 | - 80 fz 10,007 | 0,009 | 0,011 0,018 [ 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
3 |1,5xD1|0,5xD1|0,50xD1| 25 | - 40 fz {0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,012 [ 0,014 | 0,018 | 0,021 | 0,029 | 0,035 | 0,041 | 0,046 | 0,051 | 0,055 | 0,059 | 0,067
4 |15xD1|05xD1[125xD1| 50 | - 60 fz {0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,015 [ 0,017 | 0,023 | 0,028 | 0,040 | 0,049 | 0,057 | 0,064 | 0,071 | 0,076 | 0,082 | 0,092
1 |1,5xD1/0,5xD1[1,00xD1| 80 | - | 140 fz 10,008 0,010 0,012 | 0,021 [ 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,107
2 |1,5xD1|02xD1[1,00xD1|] 70 | - | 120 fz 0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,016 [ 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078

NOTA: O menor valor de velocidade de corte é usado para aplicacdes 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 >diametros de 12mm.
Para ferramentas com alcance >5 x D, reduza fz em 30%.
Em aplicagdes de fresamento de canal — para ferramentas de alcance mais longo (L3), reduza o Ae em 30%.

HARVI | TE ¢ 4 CANAIS » FATOR DE AJUSTE PARA
0 CALCULO DE AVANGO E VELOCIDADE

P: lcul. dados di rt ifi d licagéo,
Lse & tabela de coeficiente KV a dieita para adaptagae da Ae/D |0,50% | 1,00% | 1,60% | 2,00% | 4,00% | 5,00% | 8,00% [10,00%|20,00%|30,00%40,00%50,00%

velocidade de corte e KFz para avango, respectivamente.

Fator de velocidade| Kv 29 | 285 | 28 2 1,5 1,45 14 135 | 125 | 1,2 1 1

Ve novo = Ve * Kv
Fz novo = Fz * KFz

Fator de avango | KFz 2,8 2,6 25 2,4 23 2,2 2 1,7 1,25 | 1,02 1 1

Exemplo de calculo:
Aplicagao: D = 20mm; grupo de material M2; Ae = 2mm
Recomendag&o de dados de corte: Vc = 80m/min;
fz = 0,089mm/dente
Coeficientes de ajuste: Ae = 2mm igual a 10,0%;
Kv=1,35;KFz=1,7

Recomendacao final de dados de corte:

Vc novo =80 * 1,35 = 108m/min
Fz novo = 0,089 * 1,7 = 0,15mm/min

KZKENNAMETAE
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Fresas de metal duro Fresas de metal duro

HARVI™ | TE  INFORMAGOES DE APLICAGAO » FRESAMENTO DE RAMPA

Vi f
A Estilo de fresa- Furo -0/ ° ‘
ngulo
mento de rampa |Fresa de topo - @ _ L. _ L.
Recomendacao Pagina Recomendacao Pagina
@] - Veja os dados de aplicagédo 35 Veja os dados de aplicagdo e reduza o fzem 20% 35
1,15-1,35* Veja o Vc min. de dados de aplicagéo 35 Veja os dados de aplicacéo e reduza o fz em 20% 35
0°-15°
@ >1,35-1,6" Veja os dados de aplicagcdo 35 Veja os dados de aplicacao e reduza o fzem 10% 35
>1,6-1,9 Veja os dados de aplicagédo 35 Veja os dados de aplicagédo 35
@ - Veja o Vc min. de dados de aplicagédo 35 Veja os dados de aplicagdo e reduza o fzem 30% 35
1,15-1,35* Veja o Vc min. de dados de aplicagéo 35 Veja os dados de aplicacao e reduza o fz em 30% 35
>15°-30° ] ] o
@ >1,35-1,6* ZS{%gg\ggde intervalo médio de dados de 35 Veja os dados de aplicagéo e reduza o fz em 25% 35
>1,6-1,9 Veja os dados de aplicagédo 35 Veja os dados de aplicacao e reduza o fz em 20% 35
@ - Veja Ve a partir de dados de mergulho 37 Veja os dados de aplicagdo e reduza o fz em 40% 35
1,15-1,35* Veja Vc a partir de dados de mergulho 37 Veja os dados de aplicacéo e reduza o fz em 40% 35
30°-45°
@ >1,35-1,6" Veja o Vc min. de dados de aplicagéo 35 Veja os dados de aplicacao e reduza o fz em 35% 35
>1,6-1,9 X:é%g Ve de intervalo médio de dados de apli- 35 Veja os dados de aplicacéo e reduza o fz em 30% 35
@ - Veja Vc a partir de dados de mergulho 37 Veja fz a partir de dados de mergulho 37
1,15-1,35* Veja Ve a partir de dados de mergulho 37 Veja fz a partir de dados de mergulho 37
>45°
@ >1,35-1,6" Veja Ve a partir de dados de mergulho 37 Veja fz a partir de dados de mergulho 37
>1,6-1,9 Veja a velocidade minima dos dados de aplicacdo 35 Veja fz a partir de dados de mergulho 37

NOTA: Z eficaz = 2 — para todos os célculos.
*Os célculos s@o baseados no trajeto da ferramenta da linha de centro da ferramenta.
Para materiais ISO P e K, é preferivel o fornecimento de refrigerante na zona de corte.
Para materiais ISO M, S e H, ¢ exigido o fornecimento de refrigerante na zona de corte.

Fresamento de rampa linear Fresamento de rampa helicoidal

¢

diametro max. didmetro max.

diametro min.

Furo min. @ = Fresa de topo - @ x 1,1 + 2x tamanho de configuragao de canto (Re/CHF). Furo - @/Fresa de topo - @ min 1:1,15
Furo man. @ = 2x fresa de topo - @ 2x tamanho da configuragdo de canto (Re/CHF). Furo - @/Fresa de topo - @ méx 1:1,9

KZKENNAMETAE
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Fresas de metal duro

HARVI™ | TE  DADOS DE APLICAGAO » MERGULHO DE 90°

Fresas de metal duro

0,18
0,17
0,16
0,15
0,14
0,13
0,12
0,11
0,10
0,09
0,08
0,07
0,06
0,05
0,04
0,03
0,02
0,01
@ em mm
0 20 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
Vc max.
Material ISO Aplicavel Numero do grafico m/min. Profundidade max. Nota:
0 ° 1 150 1,5x0 Preferencial
1 ° 1 150 1,5x0 Recomendado
2 ° 1 150 1,5x0 Recomendado
3 ° 2 115 1xQ@ Recomendado
4 ° 2 100 1xQ@ Recomendado
5 ° 3 75 05x@ Requerido
6 o 3 50 05xQ@ Requerido
1 ° 2 85 0,75x @ Requerido
M 2 ° 3 55 0,5x@ Requerido
3 o 3 50 05x@ Requerido
1 ° 1 120 1,5x0 Recomendado
2 ° 2 110 1xQ@ Requerido
3 ° 2 100 1x@ Requerido
1 (0] 2 85 0,3xQ@ Requerido
2 o] 3 60 0,1x@ Requerido
3 (@) 4 25 0,1x@ Requerido
4 0] 3 40 0,2x@ Requerido
1 (0] 2 80 0,3xQ@ Requerido
2 0] 3 70 02x@ Requerido
® altamente recomendado
O recomendado
kennametal.con] 37 kennametal.con]
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Fresas de metal duro Fresas de metal duro
T A AR

HARVI™ | TE « INFORMAGOES DE APLICAGAO

e Acos (P0-P5).
¢ Acos inoxidaveis (M1-M3).
Materiais para cortar e Ferro fundido (K1-K3).
e Ligas de alta temperatura (S1-S4).
¢ Materiais endurecidos (H1-H2).

Velocidade de corte Consulte a recomendagéo de dados da aplicagéo.

Consulte a recomendacéo de dados da aplicagao.
Funciona no mesmo intervalo de taxa de avanco que as ferramentas de alta versatilidade 4FL padréo,
para obter vantagem de produtividade, siga as recomendacdes da aplicacao.

Taxa de avango

Profundidade de corte Consulte a recomendagao de dados da aplicagéo.

Liquido de refrigerag&o externo preferido para ago, ago inoxidavel, ligas resistentes a altas temperaturas e materiais endurecidos.
Ar pressurizado aplicavel a acos de carbono.
Lubrificagao por quantidade minima (MQL) e seca aplicavel a agos de carbono.

Liquido de refrigeracao

Mandril hidraulico com ou sem manga preferido.

O adaptador Weldon® para ferramentas de haste Weldon é o preferido para aplicagdes de alta Ap/alta Ae,
Adaptagio mas néo é recomendado para aplicagdes de acabamento.

Pinga de alto desempenho (HPMC) ou mandris de fresamento aplicaveis.

Adaptador de contragéo aplicavel.

Aplicacao de desbaste e Sim.

Aplicagdo de acabamento | ® Sim.

Fresamento tradicional (ranhuramento completo, lado alto Ae e fresamento de canto).

Estratégia de fresamento Fresamento de alta velocidade (fresamento dinamica, fresamento trocoidal).

Ranhuramento completo.

Fresamento de canto.

Técnicas de fresamento descascada e HPC.

Corte centrado.

Rampa linear em angulo ilimitado e mergulho a 90°.

Rampas em ligas inoxidaveis e de alta temperatura limitadas pela configuragdo do liquido de refrigeracao.
Interpolag&o helicoidal.

Intervalo de aplicacao

Solugdes de engenharia Disponivel mediante solicitag&o.

Servico de Recondicionamento total disponivel com os procedimentos de recondicionamento da Kennametal.
recondicionamento e Verifique os servigos no site da Kennametal para obter informagdes detalhadas.

KZKENNAMETAE
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Fresas de metal duro Fresas de metal duro
T A AR

HARVI™ | TE » CAUSAS E SOLUGOES PARA PROBLEMAS DE FRESAMENTO

PROBLEMA CAUSA SOLUGOES

¢ Remocdo de ferramenta. o Altas forcas axiais. Use mandril Weldon® se possivel ou adaptador
¢ Adaptador errado. com alta forga de fixagao.
Dados de aplicacao ndo adequados. Reduza avanco por faca.

¢ Cavacos de cores irregulares ao ranhurar Né&o existe refrigeragéo suficiente Ajuste o método do liquido de refrigeragéo
profundamente (>1,25 x D). na zona de corte. para melhorar a refrigeracao na zona de corte.

¢ Quebra repentina quando fresando sem Ferramenta estd muito quente e perde a fixagdo Verifique a temperatura no adaptador/fuso.
refrigeragdo em adaptador Shrink Fit no adaptador. Melhore o fornecimento de refrigeragéo ou reduza
ou Hidraulico. a velocidade de corte; eventualmente troque para
HPMC ou Weldon, se possivel.

¢ Acumulag&o de material na extremidade de corte. Soldagem a frio de material na

extremidade de corte.

Aumente a refrigeragéo na zona de corte.
Reduza a velocidade de corte.

¢ Desgaste de flanco alto. Dados de aplicacao nédo adaptados. ¢ Reduza a taxa de avango.

Excentricidade de ferramenta alta. Verifique a excentricidade da ferramenta.

¢ Cavacos na ferramenta. ¢ Dados de aplicagdo nao adequados. ¢ Ajuste para velocidades e avangos recomendados.
¢ Refrigeragéo insuficiente. ¢ Ajuste o método de refrigeragao para melhorar a
¢ Batimento elevado da ferramenta. refrigeragdo na zona de corte.
¢ Adaptador instavel. e Verifique batimento; eventualmente troque
e Fixag8o na area da cobertura. por um adaptador mais estavel.

Ajuste fixagdo para fixar somente na area
sem cobertura.
Minimize comprimento de montagem excessivo.

KZKENNAMETAE
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POWERED BY

Ferramentas PCD N @VOM

Ferramentas PCD

Para a usinagem de aluminio

Materiais

Aplicacoes

Fresamento de canto Furacéo

Furacéo:
Cego

P> Alargamento:

“l M Furo passante

Fresamento de
chanfro

<

Fresamento de perfil

Fresamento de
canto/Fresamento
de chanfro

Alargamento:
Furo cego

Y

Fresamento de
cavidade

g

Ferramentas PCD para usinagem de aluminio em alta velocidade, reduzindo drasticamente o
tempo de usinagem.

A extensa vida Util da ferramenta de ferramentas PCD proporciona produtividade até 10 vezes
maior em comparagao com solugoes de metal duro.

Fresas de topo PCD de varios estilos, brocas PCD e alargador PCD que cobrem varias
aplicacoes, e estratégias de usinagem de aluminio para reduzir drasticamente os tempos de
ciclo e aumentar a produtividade.

ldeal para operagoes de rugosidade e acabamento, todas as ferramentas estao prontas para
minima quantidade de lubrificante (MQL).

As arestas de corte afiadas e superficies de saida de baixo atrito garantem acabamento
superficial de alta qualidade.

KZKENNAMETAE
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Ultra resistente ao
desgaste e vida (til da
ferramenta longa.

Arestas de corte Superficie de saida de
afiadas. baixo atrito, reduzindo
as arestas posticas.

TIPOS DE FERRAMENTAL
Brocas/alargadores

KZKENNAMETAI:

kennametal.con] #

Curto tempo de entrega,
através de oferta padrao
de ferramentas PCD.

Pronto para minima
quantidade de
lubrificante (MQL).

Fresas de topo

2



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

Ferramentas com PCD

GUIA DE SELEGAO DE FERRAMENTAS e ALARGADOR

Ferramentas com PCD

B467 R215 R225 R420
| | Y74
\ | | 4 \ /
%
A 4
Pagina 46 47 47 48
Material da peca
Principal “ “ “
Secundario
) 6-20mm 6-18mm 6-20mm 20-42mm
Faixa (0,236-.787") (0,236-.709") (0,236-.787") (0,787-1.654")
Precisao IT7 IT6
Gilindricidad 10um 5 um
ilindricidade (0,0004") (0,0002")
L 10pm 7um

Posicéo (0,0004") (0,0003")
Rugosidade da 0,6-1,2um 0,1-0,8 um
superficie (Ra) (20-47p-pol.) (4-32 p-pol.)
Custo/peca extremamente baixo
Tempo de ciclo extremamente baixo

g Tid > >

N N N> =l

| | 0 l

Operagbes principais

% k. ¥ %

U

® Principal
O Secundario

Ra

Cilindricidade
NOTA: Depende do processo e da aplicagéo.
Altamente dependente da preciséo do furo pré-usinado.

Para alcancar os valores, é indispensavel o uso de ferramentas para furagéo/
pré-usinagem de alta performance.

Posicdo

NOTA: Depende do processo e da aplicagéo.

Altamente dependente da preciséo do furo pré-usinado.

Para alcancar os valores, é indispensavel o uso de ferramentas para furagéo/
pré-usinagem de alta performance.

Rugosidade da superficie

NOTA: Os valores de rugosidade da superficie sdo indicativos e dependem da
aplicacao, tipo de refrigeragao, maquina e dados de corte aplicados.

KZKENNAMETAI:
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; Ferramentas com PCD Ferramentas com PCD

GUIA DE SELEGAO DE FERRAMENTAS e FRESAS DE TOPO

ALCB ALCC ALCR ALSB ALSR

s g

el

.

Pagina 51 51 51 52 52

Tipo de ferramenta

Desbastador

Finalizador

® | & | & | & | &

Material da peca

o o o o o o

Secunddrio

Estilo de canto \WJ \WJ \WJ \WJ \WJ
Raio de canto [Re] 0,2-0,3mm 0,2-0,3mm 0,3mm 0,4mm 0,4mm
Largura do chanfro de _ _ _ _ _
canto [BCH]

Diametro de corte [D1] 12-20mm 6-20mm 12-20mm 25-50mm 25-40mm
Profundidade'méx. de 6-20mm 10-28mm 24-40mm 15mm 32-50mm
corte [Ap1 max]

Angulo de inclinacéo axial 3 3 9°-12° 6° 6°
Arestas de corte efetivas [ZU] 2 4 2

Corte até o centro

CRCEC CRCEC e RC R
——— e 96

@
L1\ R
A
@
O -~
A

® Principal
O Secundario

KZKENNAMETAE
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Brocas de metal duro sdlidas

Brocas de metal duro sdlidas

BROCAS PCD * SISTEMA DE CODIFICAGAO DE PRODUTO

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

Solid Carbide Drills

Solid Carbide Drils

PCD DRILL * B467 * 5 X D * INTERNAL COOLANT

o —

S .

B468A08500SP

46

8

08500

SP

Estilo

B = Métrico
K = Polegada

Série da broca

46* = Brocas
PCD

Comprimento/
refrigeracéo

0o~
o n
o o1 W
xX X X
|wiwjw)

A = Forma HA, haste cilindrica reta

Haste

Didmetro (Geometria da ponta/
aplicacéo
08500 = 8,5mm SP = Ponta afiada
06350 = 1/4" =
E = 6,35mm

ALARGADORES PCD ¢ SISTEMA DE CODIFICAGAO DE PRODUTO

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

Hole Finishing

Hole Finishing

PCD REAMER * R215 * 5 X D « INTERNAL COOLANT

R225A08500H7HFM

R

2

2

5

08500

H7 HF M

Estilo

R = Alargador

Série de
alargadores

1 = Metal duro
solido

2 = Com ponta

3 = Modular

4 = Expansivel com
ponta

5 = Expansivel
modular

Refrigeracao

0=Sem
refrigeragao

1=Com
refrigeracao
central

2=Com
refrigeragao
radial

Comprimento Haste Diametro
4=3xD A = Forma HA, 08500 = 8,5mm
5=5xD haste 06350 = 1/4" =
6=8xD cilindrica reta E =6,35mm
‘ZKENNAMETAIE

44

Tolerancia Canal No sistema
do furo métrico/
polegadas
H7 = HF = Com M=
Tolerancia canal Métrico
do furo helicoidal
SF = Com
canal
reto
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Brocas de metal duro sdlidas

Brocas de metal duro sdlidas

FRESAS DE TOPO PCD * 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

PCD END MILL « ALCB » 2 FLUTES « 1 X D « INTERNAL GOOLANT

ALCB2RA0600NOOGHAR020IM

ALCB 2 RA

0600

N 006

HA

R020 I M

Série Nimerode  Estilo dianteiro
canais

ALCB = 1=1canal SE = Borda
Fresadetopo 2=2 canais afiada
PCD basica 3 = 3 canais CH = Chanfro
comcorpode  4=4canais  RA=Raio
metal duro 5 =5 canais BN = Ponta

6 = 6 canais esférica
ALCC = 7=7canais TB=Ponta
g;zapng 8=8 cana?s effélrica
complexa 9 = 9 canais conica
come;orpo M= TO = Torroide
de metal duro Multicanais
ALCR =
Fresa de
topo PCD
desbaste
com corpo

de metal duro

ALSB =
Fresa de topo
PCD basica
com corpo
de ago

ALSR =
Fresa de topo
PCD basica
com corpo
de aco

Diametro de
corte D1

Métrico =
D1 em mm

Polegada =
D1em
polegada
decimal

Estilo dasecdo  Comprimento  Estilo da haste
de canais de corte
Ap1 max.
N = Gargalo Métrica = HA = Simples
E = Gargalo Ap1 méx HB = Weldon®
estendido em mm SL = Safe-Lock™
S = Curto sem Polegada = DL = Duo-Lock™
gargalo Ap1 max.
R = Regular sem em polegada
gargalo decimal
L = Longo sem
gargalo
X = Extra longo
sem gargalo
Raio métrico
R020 = 0,2mm
R025 = 0,25mm
R030 = 0,3mm
R040 = 0,4mm
R050 = 0,5mm
R075 = 0,75mm
R100 = 1,0mm
R125 = 1,25mm
R150 = 1,5mm
R200 = 2,0mm
R250 = 2,5mm
R300 = 3,0mm
R400 = 4,0mm
R500 = 5,0mm
R600 = 6,0mm

KZKENNAMETAI:
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Raio Recursos Padrdo
especificos
C =Divisor M=
de cavacos Meétrico
| = Refrigeracdo
interna Vazio =
0 = Canais de Polegada
refrigeragéo
na haste
P = Canais
polidos
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Brocas de metal duro sdlidas Brocas de metal duro sdlidas
4 Ay

BROCA PCD * B467 * 5 X D  REFRIGERAGAO INTERNA

® primeira opgao

*‘ ‘«Ls O opcéo alternativa
P o T
¢! 5' 140 mt \1 iD
L4 max LS
L3
L

w0

3

codigo do produto D1 L L3 L4 max L5 LS D Q
B467A06000SP 6,00 82 44 35 1,0 36 6 °
B467A06500SP 6,50 91 53 43 1,1 36 8 °
B467A07000SP 7,00 91 53 43 1,2 36 8 °
B467A07500SP 7,50 91 53 43 1,3 36 8 °
B467A08000SP 8,00 91 53 43 14 36 8 °
B467A08500SP 8,50 103 61 49 1,4 40 10 °
B467A09000SP 9,00 103 61 49 15 40 10 °
B467A09500SP 9,50 103 61 49 1,6 40 10 °
B467A10000SP 10,00 103 61 49 1,7 40 10 °
B467A10500SP 10,50 118 71 56 1,8 45 12 °
B467A11000SP 11,00 118 41 56 1,9 45 12 °
B467A11500SP 11,50 118 4 56 2,0 45 12 °
B467A12000SP 12,00 118 4 56 2,1 45 12 °
B467A12500SP 12,50 124 77 60 2,1 45 14 °
B467A13000SP 13,00 124 77 60 2,2 45 14 °
B467A13500SP 13,50 124 77 60 2,3 45 14 °
B467A14000SP 14,00 124 44 60 24 45 14 °
B467A14500SP 14,50 133 83 63 25 48 16 °
B467A15000SP 15,00 133 83 63 2,6 48 16 °
B467A15500SP 15,50 133 83 63 2,6 48 16 °
B467A16000SP 16,00 133 83 63 2,7 48 16 °
B467A16500SP 16,50 143 93 71 2,8 48 18 °
B467A17000SP 17,00 143 93 71 29 48 20 °
B467A17500SP 17,50 143 93 71 3,0 48 20 °
B467A18000SP 18,00 143 93 71 3,0 48 20 °
B467A18500SP 18,50 153 101 77 3,1 50 20 °
B467A19000SP 19,00 153 101 77 3,2 50 20 °
B467A19500SP 19,50 153 101 77 33 50 20 °
B467A20000SP 20,00 153 101 77 3,4 50 20 °

I\
@ N&VO

57 44 4 60

KZKENNAMETAI:
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Acabamento de furos Acabamento de furos

ALARGADOR PCD * R215 ¢ 5 X D » REFRIGERAGAOQ INTERNA

® primeira opgao
O opgao alternativa

e o] = =r——— 0

The ]

L4 | LS

L
n
3
codigo do produto D1 D L L4 L10 LS Y4 E
R215A06000H6SFM 6,000 6,000 79,000 27,000 7,013 36,000 2 O
R215A08000H6SFM 8,000 8,000 92,000 40,000 6,895 36,000 4 °
R215A10000H6SFM 10,000 10,000 106,000 50,000 7,023 40,000 4 .
R215A12000H6SFM 12,000 12,000 124,000 60,000 7,108 45,000 4 °
R215A14000H6SFM 14,000 14,000 135,000 70,000 7,248 45,000 4 °
R215A16000H6SFM 16,000 16,000 150,000 80,000 7,248 48,000 4 °
R215A18000H6SFM 18,000 18,000 160,000 90,000 7,249 48,000 4 °

ALARGADOR PCD * R225 ¢ 5 X D » REFRIGERAGAQ INTERNA

® primeira opgao
O opgao alternativa

—— o] = =——} v
) )
N ‘ L10
L4 LS
| I
L

0

3

cédigo do produto D1 D L L4 L10 LS Y4 Q
R225A06000H6SFM 6,000 6,000 79,000 27,000 6,888 36,000 2 °
R225A08000H6SFM 8,000 8,000 92,000 40,000 3,553 36,000 4 °
R225A10000H6SFM 10,000 10,000 106,000 50,000 7,023 40,000 4 .
R225A12000H6SFM 12,000 12,000 124,000 60,000 7,108 45,000 4 °
R225A14000H6SFM 14,000 14,000 135,000 70,000 7,248 45,000 4 °
R225A16000H6SFM 16,000 16,000 105,000 80,000 7,248 48,000 4 [
R225A18000H6SFM 18,000 18,000 160,000 90,000 7,249 48,000 4 °
R225A20000H6SFM 20,000 20,000 163,000 90,000 7,249 50,000 4 °
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Corpos de alargamento modular Corpos de alargamento modular
Ay

ALARGADOR MODULAR PCD ¢ R420  REFRIGERAGAQ INTERNA

CsMs ® primeira opgao
. ? . ﬁ O opg&o alternativa
D
N ! { |
©
Tamanho do g
cédigo do produto D1 D L1 L10 sistema CSMS Z 4
R420M20000H6SFM 20,000 17,500 15,500 7,463 KST175 4 °
R420M22000H6SFM 22,000 20,000 15,500 7,500 KST200 4 °
R420M25000H6SFM 25,000 20,000 16,500 7,463 KST200 4 °
R420M28000H6SFM 28,000 20,000 16,500 7,463 KST200 6 °
R420M30000H6SFM 30,000 20,000 16,500 7,463 KST200 6 °
R420M32000H6SFM 32,000 20,000 16,500 7,500 KST200 6 °
R420M36000H6SFM 36,000 20,000 18,000 7,500 KST200 6 °
R420M40000H6SFM 40,000 20,000 18,000 7,463 KST200 6 °
R420M42000H6SFM 42,000 20,000 18,000 7,500 KST200 6 °
CORPOS DE CANAL RETO 3 X D  FIXAGAO AXIAL
Ccsws
D1 max| mIL; ﬂ HD } ID
L2 | LS
L
Tamanho do
numero para pedido cédigo do produto sistema CSWS D1 D1 max D L L2 LS
4056174 SS16KST115AR3M KST115 14,00 15,999 16,00 91,00 35,00 48,00
4056175 SS20KST135AR3M KST135 16,00 17,999 20,00 99,00 39,00 51,00
4056176 SS20KST155AR3M KST155 18,00 19,999 20,00 106,00 45,00 51,00
3861185 SS20KST175AR3M KST175 20,00 22,499 20,00 113,50 51,50 51,00
3861186 SS20KST200AR3M KST200 22,50 27,499 20,00 130,50 65,50 51,00
3861187 SS25KST250AR3M KST250 27,50 32,499 25,00 152,50 80,50 56,00
3861188 SS32KST300AR3M KST300 32,50 37,499 32,00 174,00 94,00 61,00
3861189 SS32KST350AR3M KST350 37,50 42,000 32,00 190,00 108,00 61,00
CORPOS DE CANAL RETO 5 X D « FIXAGAO AXIAL
csws
> ornd o] | | o
< / L | s
L
Tamanho do
numero para pedido cédigo do produto sistema CSWS D1 D1 max D L L2 LS
4056177 SS16KST115AR5M KST115 14,00 15,999 16,00 123,00 67,00 48,00
4056178 SS20KST135AR5M KST135 16,00 17,999 20,00 135,00 75,00 51,00
4056179 SS20KST155AR5M KST155 18,00 19,999 20,00 146,00 85,00 51,00
3861190 SS20KST175AR5M KST175 20,00 22,499 20,00 158,50 96,50 51,00
3861191 SS20KST200AR5M KST200 22,50 27,499 20,00 185,50 120,50 51,00
3861192 SS25KST250AR5M KST250 27,50 32,499 25,00 217,50 145,50 56,00
3861193 SS32KST300AR5M KST300 32,50 37,499 32,00 249,00 169,00 61,00
3861194 SS32KST350AR5M KST350 37,50 42,000 32,00 274,00 192,00 61,00
N = D v
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Corpos de alargamento modular Corpos de alargamento modular
-4 Ay Ay

CORPOS DE CANAL RETO 3 X D » FIXAGAO RADIAL

csws

P o]
L\ / e | Ls
) L
Tamanho do
numero para pedido cédigo do produto sistema CSWS D1 D1 max D L L2 LS
3861195 SS20KST175RR3M KST175 20,00 22,499 20,00 113,50 51,50 51,00
3861196 SS20KST200RR3M KST200 22,50 27,499 20,00 130,50 65,50 51,00
3861197 SS25KST250RR3M KST250 27,50 32,499 25,00 152,50 80,50 56,00
3861198 SS32KST300RR3M KST300 32,50 37,499 32,00 174,00 94,00 61,00
3861199 SS32KST350RR3M KST350 37,50 42,000 32,00 190,00 108,00 61,00

CORPOS DE CANAL RETO 5 X D » FIXAGAO RADIAL

csws

ormed orf | THEES] ! o
L2 | LS
L
Tamanho do
nUmero para pedido cédigo do produto sistema CSWS D1 D1 max D L L2 LS
3861200 SS20KST175RR5M KST175 20,00 22,499 20,00 158,50 96,50 51,00
3861201 SS20KST200RR5M KST200 22,50 27,499 20,00 185,50 120,50 51,00
3861202 SS25KST250RR5M KST250 27,50 32,499 25,00 217,50 145,50 56,00
3861203 SS32KST300RR5M KST300 32,50 37,499 32,00 249,00 169,00 61,00
3861204 SS32KST350RR5M KST350 37,50 42,000 32,00 274,00 192,00 61,00
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Holemaking Holemaking

BROCA PCD » DADOS DE APLICAGAQ

Velocidade de corte — vc Métrico
Faixa — m/min Taxa de avango recomendada (f) por didmetro
Grupo de Valor
material min. inicial max. 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 150 300 600 mm/r 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,22 0,16-0,24 0,18-0,26 0,20-0,28
2 150 250 500 mm/r 0,12-0,20 0,14-0,22 0,16-0,24 0,18-0,26 0,20-0,28 0,22-0,30
3 150 150 400 mm/r 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,22 0,16-0,24 0,18-0,26 0,20-0,28
4 100 170 250 mm/r 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,22 0,16-0,24 0,18-0,26 0,20-0,28
ALARGADOR PCD « DADOS DE APLICAGAO
4 )
Velocidade de corte — vc Métrico
Faixa — m/min Avanco Recomendado por Faca (fz = mm/z)
Grupo de Valor
material min. inicial max. >=5,0 >=10,0 >=16,0 > =250 > =320 > =50,0 >=70,0 | max.100,0
1 150 350 650 mm/r 0,06-0,16 | 0,08-0,20 | 0,10-0,25 | 0,12-0,28 | 0,12-0,30 | 0,12-0,30 | 0,12-0,30 | 0,12-0,30
2 150 450 600 mm/r 0,06-0,16 | 0,06-0,20 | 0,08-0,25 | 0,08-0,28 | 0,08-0,30 | 0,10-0,30 | 0,10-0,30 | 0,10-0,30
3 150 400 550 mm/r 0,05-0,16 | 0,05-0,20 | 0,05-0,25 | 0,06-0,28 | 0,06-0,30 | 0,08-0,30 | 0,08-0,30 | 0,08-0,30
4 100 250 350 mm/r 0,05-0,16 | 0,05-0,20 | 0,05-0,25 | 0,06-0,28 | 0,06-0,30 | 0,08-0,30 | 0,08-0,30 | 0,08-0,30
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; Fresa de topo inteirica de metal duro Fresa de topo inteirica de metal duro

FRESA DE TOPO PCD ¢ ALCB * 2 CANAIS * 1 X D  REFRIGERAGAO INTERNA

® primeira opgao
O opgao alternativa

o IS e 1 R
|’a —F D
—— I
Re J ‘ ‘ Ls
Ap1 max
L
o
3
nUmero para pedido cédigo do produto D1 D Ap1 max L LS Re ZU Q
6752771 ALCB2RA0600N006HAR020IM 6,00 6,00 6,00 57,00 36,00 0,20 2 .
6752772 ALCB2RA0800N008HAR020IM 8,00 8,00 8,00 63,00 36,00 0,20 2 °
6752773 ALCB2RA1000N010HAR020IM 10,00 10,00 10,00 76,00 40,00 0,20 2 °
6752774 ALCB2RA1200N012HAR030IM 12,00 12,00 12,00 83,00 45,00 0,30 2 [
6752775 ALCB2RA1600N016HAR030IM 16,00 16,00 16,00 95,00 48,00 0,30 2 o
6752776 ALCB2RA20600N020HAR030IM 20,00 20,00 20,00 108,00 50,00 0,30 2 °

FRESA DE TOPO PCD  ALCC * 2 CANAIS * 1,5 X D « REFRIGERAGAQ INTERNA

® primeira opgao

D _ | [D 0 opgéo alternativa
=] I

== ./
Ap1 max LS

| I

L
o
3
numero para pedido cédigo do produto D1 D Ap1 max L LS Re ZU Q
6752777 ALCC2RA0600N010HAR020IM 6,00 6,00 10,00 57,00 36,00 0,20 2 °
6752778 ALCC2RA0800N015HAR020IM 8,00 8,00 15,00 63,00 36,00 0,20 2 °
6752779 ALCC2RA1000N015HAR020IM 10,00 10,00 15,00 76,00 40,00 0,20 2 °
6752780 ALCC2RA1200N020HAR030IM 12,00 12,00 20,00 83,00 45,00 0,30 2 [
6752791 ALCC2RA1600N025HAR030IM 16,00 16,00 25,00 95,00 48,00 0,30 2 [
6752792 ALCC2RA20600N028HAR030IM 20,00 20,00 28,00 108,00 50,00 0,30 2 °

FRESA DE TOPO HELICOIDAL PCD ¢ ALCR ¢ 2 CANAIS 2 X D » REFRIGERAGAO INTERNA

® primeira opgao
O opgao alternativa

Ap1 max LS

o
3
numero para pedido cédigo do produto D1 D Ap1 max L LS Re ZU Q
6752793 ALCR2RA1200N024HAR030IM 12,00 12,00 24,00 83,00 45,00 0,30 2 °
6752794 ALCR2RA1600N032HAR030IM 16,00 16,00 32,00 95,00 48,00 0,30 2 [
6752795 ALCR2RA2000N040HAR030IM 20,00 20,00 40,00 108,00 50,00 0,30 2 °
———\
b & ,
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; Fresas de canto Fresas de canto

FRESA DE TOPO PCD e ALSB ¢ 4-5 CANAIS * 1,25 X D » REFRIGERAGAQ INTERNA

® primeira opgao
O opgao alternativa

le—o—]

N

LS

Ap1 max

o

3

numero para pedido cédigo do produto D1 D Ap1 max L LS Re ZU Q
6752796 ALSB4RA2500N015HAR040IM 25,00 25,00 15,00 100,00 56,00 0,40 4 °
6752797 ALSB4RA3200N015HAR040IM 32,00 32,00 15,00 100,00 60,00 0,40 4 °
6752798 ALSB4RA4000N015HAR040IM 40,00 32,00 15,00 100,00 60,00 0,40 4 .
6752799 ALSB5RA5000N015HAR040IM 50,00 32,00 15,00 100,00 60,00 0,40 5 °

FRESA DE TOPO HELICOIDAL PCD e ALSR e 2-3 CANAIS * 1,25 X D « REFRIGERAGAOQ INTERNA

® primeira opgao
O opgao alternativa

o

3

numero para pedido cédigo do produto D1 D Ap1 max L LS Re ZU Q
6752800 ALSR2RA2500N032HAR040IM 25,00 25,00 32,00 115,00 56,00 0,40 2 °
6752811 ALSR2RA3200N040HAR040IM 32,00 32,00 40,00 125,00 60,00 0,40 2 o
6752812 ALSR2RA4000NO50HAR040IM 40,00 32,00 40,00 125,00 60,00 0,40 3 °

— I\
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Holemaking Holemaking
FRESA DE TOPO PCD * ALCB ¢ DADOS DE APLICAGAO
Fresamento lateral (A) KD1410 Avanco por faca recomendado (fz = mm/faca) para fresamento lateral (A).
e canal (B) Para abertura de canal (B), reduzir fz em 20%.
Velocidade de corte — vc D1 — Diametro
A B m/min
Grupo de 6 8 10 12 16 20
material ap ae ap min. max. mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 1xD 0,25 xD 05xD 200 - 3000 Fz 0,070 0,080 0,090 0,140 0,160 0,160
2 1xD 0,25 xD 05xD 200 - 3000 Fz 0,070 0,080 0,090 0,140 0,160 0,160
3 1xD 0,25xD 05xD 180 - 1400 Fz 0,060 0,070 0,080 0,120 0,140 0,140
4 1xD 0,25 xD 0,5xD 200 - 800 Fz 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120 0,120
5 1xD 0,25 xD 05xD 200 - 1.000 Fz 0,050 0,060 0,070 0,090 0,100 0,100
6 1xD 0,25 xD 05xD 150 - 800 Fz 0,040 0,050 0,060 0,060 0,080 0,080
7 1xD 0,25 xD 05xD 250 - 500 Fz 0,040 0,050 0,060 0,060 0,080 0,080
FRESA DE TOPO PCD « ALCC « DADOS DE APLICAGAO
Fresamento lateral (A) KD1410 Avanco por faca recomendado (fz = mm/faca) para fresamento lateral (A).
e canal (B) Para abertura de canal (B), reduzir fz em 20%.
Velocidade de corte — vc D1 — Diametro
A B m/min
Grupo de 6 8 10 12 16
material ap ae ap min. max. mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0
1 1,5xD 0,15xD 0,5xD 200 - 3000 Fz 0,070 0,080 0,090 0,140 0,160
2 1,5xD 0,15xD 0,5xD 200 - 3000 Fz 0,070 0,080 0,090 0,140 0,160
3 1,5xD 0,15xD 0,5xD 180 - 1400 Fz 0,060 0,070 0,080 0,120 0,140
4 1,5xD 0,15xD 0,5xD 200 - 800 Fz 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120
5 1,5xD 0,15xD 05xD 200 - 1.000 Fz 0,050 0,060 0,070 0,090 0,100
] 1,5xD 0,15xD 05xD 150 - 800 Fz 0,040 0,050 0,060 0,060 0,080
7 1,5xD 0,15xD 0,5xD 250 - 500 Fz 0,040 0,050 0,060 0,060 0,080
FRESA DE TOPO HELICOIDAL PCD e ALCR * DADOS DE APLICAGAO
L —
Fresamento lateral (A) KD1410 Avanco por faca recomendado (fz = mm/faca) para fresamento lateral (A).
e canal (B) Para abertura de canal (B), reduzir fz em 20%.
Velocidade de corte — vc D1 — Diametro
A B m/min
Grupo de 12 16 20
material ap ae ap min. max. mm 12,0 16,0 20,0
1 2xD 0,2xD 0,5xD 200 - 3000 Fz 0,140 0,160 0,160
2 2xD 0,2xD 0,5xD 200 - 3000 Fz 0,140 0,160 0,160
3 2xD 02xD 0,5xD 180 - 1400 Fz 0,120 0,140 0,140
4 2xD 02xD 0,5xD 200 - 800 Fz 0,100 0,120 0,120
5 2xD 02xD 05xD 200 - 1.000 Fz 0,090 0,100 0,100
] 2xD 0,2xD 0,5xD 150 - 800 Fz 0,060 0,080 0,080
7 2xD 0,2xD 0,5xD 250 - 500 Fz 0,060 0,080 0,080
‘ZKENNAMETAE
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Holemaking

FRESA DE TOPO PCD ¢ ALSB » DADOS DE APLICAGAO

Holemaking

Fresamento lateral (A)

e canal (B)

KD1410

Avanco por faca recomendado (fz = mm/faca) para fresamento lateral (A).

Para abertura de canal (B), reduzir fz em 20%.

A

B

Velocidade de corte — vc

D1 — Diametro

Grupo de m/min % 32 ) 50

material ap ae ap min. max. mm 25,0 32,0 40,0 50,0
1 L10 0,25 xD 0,5*L10 200 - 3000 Fz 0,180 0,200 0,200 0,220
2 L10 0,25 xD 0,5*L10 200 - 3000 Fz 0,180 0,200 0,200 0,220
3 L10 0,25xD 0,5"L10 180 - 1400 Fz 0,160 0,180 0,180 0,200
4 L10 0,25 xD 0,5'L10 200 - 800 Fz 0,140 0,160 0,160 0,180
5 L10 0,25xD 0,5*L10 200 - 1.000 Fz 0,120 0,120 0,120 0,140
6 L10 0,25 xD 0,5*L10 150 - 800 Fz 0,100 0,100 0,100 0,120
7 L10 0,25xD 0,5*L10 250 - 500 Fz 0,100 0,100 0,100 0,120

FRESA DE TOPO HELICOIDAL PCD « ALSR  DADOS DE APLICAGAO
Avanco por faca recomendado (fz = mm/faca) para fresamento lateral (A).
Fresamento lateral (A} e canal (B) KD1410 Para abertura de canal (B), reduzir fz em 20%.
Velocidade de corte — vc D1 — Diametro
A B m/min

Grupo de 25 32 32

material ap ae ap min. max. mm 25,0 32,0 40,0
1 1,25xD 02xD 0,25xD 200 - 3000 Fz 0,180 0,200 0,200
2 1,25xD 02xD 0,25 xD 200 - 3000 Fz 0,180 0,200 0,200
3 1,25xD 02xD 0,25xD 180 - 1400 Fz 0,160 0,180 0,180
4 1,25xD 0,2xD 0,25 xD 200 - 800 Fz 0,140 0,160 0,160
5 1,25xD 02xD 0,25 xD 200 - 1.000 Fz 0,120 0,120 0,120
6 1,25xD 02xD 0,25xD 150 - 800 Fz 0,100 0,100 0,100
7 1,25xD 02xD 0,25 xD 250 - 500 Fz 0,100 0,100 0,100
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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. kennamefal.con, e se quiser exibir em seu dispositivo mével, basta fazer o download do aplicativo GRATUITO para iOS ou Android™.

@) Procure o que vocé precisa

@ Assista os videos

@) Compartilhe com outras pessoas

‘ZKENNAMETAI.
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Classes e descricoes de classes Classes e descricoes de classes

HOLEMAKING

resisténcia ao

desgaste <«——» tenacidade

Revestimento Descricéo da classe 0510|1520 | 25|30 | 35|40 | 45

Metal duro com graos de submicron, revestido com multicamadas PVD AITiN,
com acabamento superficial superior.

Primeira opcao para ferro fundido. Esta classe utiliza um revestimento recentemente n:_

desenvolvido, combinado com uma condicéo de superficie de Ultima geragdo para
oferecer resisténcia a desgaste extraordinaria em materiais abrasivos a elevadas
condigdes de corte com consisténcia de desempenho melhorado.

KCK10A

FRESAMENTO DE TOPO INTEIRIGO

resisténcia ao «_ tenacidade

desgaste
Revestimento Descricéo da classe 0510|1520 | 25|30 | 35|40 | 45
Classe de metal duro com um espesso revestimento PVD e quimica e processo
otimizados para aumentar a resisténcia a desgaste. Proteg@o excepcional no
© fresamento de ago inoxidavel para diminuir a craterizacao, a profundidade de corte
= (desgaste por entalhe no flanco) e o desgaste de flanco. Excelente performance
o .
o até 52 HRC.
X
Classe de metal duro com um espesso revestimento PVD e quimica
e processo otimizados para aumentar a resisténcia a desgaste. Protegdo excepcional
o no fresamento de ago inoxidavel para diminuir a craterizacéo, a profundidade de corte
= (desgaste por entalhe no flanco) e o desgaste de flanco. Excelente performance até 52
3 HRC.
X
resisténcia ao tenacidade
desgaste « >
Revestimento Descricao da classe 05|10 (15|20 |25 (30| 35|40 |45

Uma ponta de PCD soldada ao inserto para a usinagem de aluminio com altissimo teor
de silicio, materiais abrasivos nao ferrosos e plasticos reforcados com fibras. A KD1410
pode ser usada em velocidades de corte muito altas, mesmo quando se exige um bom
acabamento superficial. Esta classe pode ser usada com ou sem refrigeragéo, mas

recomenda-se o uso de refrigeragdo quando se exige um bom acabamento superficial. “:-

KD1410
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Informacéo geral Informacéo geral
y 4 ARy

CODIGO PARA 0S TiTULOS DAS COLUNAS DAS TABELAS DE PRODUT0S

Talvez vocé perceba uma leve alteragéo na aparéncia de nossas

tabelas de produtos e de especificagdes. Neste catalogo, a Kennametal
apresenta um conjunto de cédigos abreviados para melhorar a leitura das
tabelas e diagramas.

Esses codigos substituem as descrigdes do texto completo. A lista
completa dos cédigos e suas definicdes podem ser encontradas abaixo.

Cédigo Curto Descricdo Completa do Texto
Ap1 max Profundidade maxima de corte
BCH Largura do Chanfro de Canto
BS Comprimento da Face de Canto
CE Arestas de corte
CSMS Tipo de conex&o do lado da maquina
CsSws Tipo de conex&o do lado da peca
D Inserto: Tamanho do IC do inserto
D Porta-ferramenta: Diametro da haste/furo
D1 Holemaking: Diametro da Broca
D1 Holemaking: Didmetro do Alargador
D1 Inserto: Tamanho do Furo do Inserto
D1 Fresamento: Diametro da fresa
D1 Porta-ferramenta: Didmetro de fixagdo
D1 max Porta Ferramenta: Diametro Maximo da Haste/Furo
D1 max Diametro Maximo da Broca
D2 Diametro 1 do corpo lado da peca de trabalho
D3 Diametro do Pescoco
hm Espessura média de cavacos
kg Quilogramas
L comprimento total
L1 Holemaking: Comprimento Referéncia do Alargador
L1 Porta Ferramenta: Comprimento da Ferramenta
L1 Comprimento da linha do Gage
L10 Comprimento da aresta de corte do inserto
L10 Holemaking: Comprimento da Aresta de Corte do Alargador
L2 Comprimento utilizavel
L3 Comprimento do Canal da Broca
L3 Profundidade Maxima
L4 Holemaking: Profundidade Maxima do Alargador
L4 max Profundidade Méaxima de Furacédo
L5 Comprimento da Ponta da Broca
Ibs Libras
LI Comprimento do inserto
LS Comprimento da haste
R Perfil ou Raio Ball Nose
Re Raio de canto
Torque (ft. Ibs.) Torque Pés Libras
Nm Torque Newton Metros
z Numero de Canais
zZu Numero de cortes
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Referéncia Cruzada do material ® DIN Referéncia Cruzada do material ® DIN
T A AR

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) nimero
Acos de baixo carbono e cavacos longos € <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, 21CrMoV/5-7, 385Mn28
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, S6525, X120Mn12
Acos m‘.)XIfjaV.e'S PH, ferriticos e martensiticos de _ 900-1350 350-450 3548 X102GrMo17, 6-X1200r29
alta resisténcia
qn . X5CrNi 18 10, X2CrNiMo 17 13 2, G-X25CrNiSi18 9,
Aco Inoxidavel Austenistico - <600 130-200 - Y5CNiSi 20 12
Acos |HQX|E1a\{els austeniticos e inoxidaveis fundidos de _ 600-800 150-230 <5 X2CrNiMo 13 4, X5NiCr 3? 21, X5CrNiNb 18 10,
alta resisténcia G-X15CrNi 25-20
o] X8CrNiMo27 5, X2CrNiMoN22 5 3, X20CrNiSi25 4,
Aco inoxidavel duplex - <800 135-275 <30 G-XA0CHNISi2T 4
Ferro fundido cinzento - 125-500 120-290 <32 GG15, GG25, GG30, GG40, GTWA0

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

Ferros fundidos nodulares de alta resisténcia e ferros

fundidos nodulares austemperados (ADI) - = TE-5a ¥ (e GV, (R

Aluminio forjado - - - - AlMg1, Al99.5, ACuMg1, 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-AISi17Cu4, G-AISi21CuNiMg

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

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

Nailon, plésticos, borrachas, fendis, resinas e fibra de vidro - - - - Lexan®, Hostalen”, Polystyrol, 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 - - - 44-48 (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 - - = = -
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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/NOV( E FAGA O DOWNLOAD AINDA HOJE.

K< kennamenat
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SEGURANGCA DA USINAGEM DE METAIS

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

Riscos de projéteis e de fragmentacao:

As operagdes 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 langcados 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 Utilize sempre equipamento de protecéo pessoal apropriado,
incluindo 6culos de segurancga, ao operar maquinas de corte de
metal ou ao trabalhar nas proximidades.

e Verifique sempre se todas as protecdes da maquina estao no
devido lugar.

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 condigdes de pele preexistentes.

Para evitar ferimentos:
o Utilize sempre protecao respiratéria e dculos de protecéo
durante a retificagao.

e Forneca controlo de ventilagdo; recolha e descarte
adequadamente poeira, névoa ou residuos resultantes
da retificacéo.

¢ Evite o contacto da pele com poeira ou névoa.

Para obter mais informacoes, 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 saude da industria), parte 1910 e titulo 29 do “Code of federal regulations” (Codigo de normas

federais americanas).

Estas instrucées de seguranca sdo diretrizes gerais. Muitas variaveis afetam as operacées de maquinago. E impossivel cobrir todas as
situacoes especificas. As informacodes técnicas incluidas neste catalogo e as recomendagdes sobre praticas de maquinagdo podem néo
se aplicar a sua operacao especifica. Para obter mais informacées, consulte o folheto de Seguranca para Corte de Metais Kennametal,
disponivel gratuitamente na Kennametal pelo telefone 724 539 5747 ou fax 724 539 5439. Para questdes ambientais e de seguranga
especificas do produto, entre em contacto com o nosso Gabinete Empresarial de Salde e Seguranca Ambiental pelo telefone

724 539 5066 ou fax 724 539 5372.

Kennametal, the stylised K, GOdrill, HARVI, Kenna Universal, NOVO, Stellite, and Y-Tech sdo marcas comerciais da Kennametal, Inc. e aqui sdo usadas como tal. A auséncia de um produto,
nome de servico ou logotipo nesta lista ndo constitui uma rentincia de marca comercial pela Kennametal ou de outros direitos de propriedade intelectual relativos a esse nome ou logotipo.

Android ™ é uma marca registrada da Google Inc.
App Store® ¢ uma marca comercial registrada da Apple Inc., nos EUA e em outros paises.

DUO-MOCK® 6 uma marca registrada e Duo-Lock ™ 6 uma marca registrada da Haimer GmbH.

Google Play™ € uma marca registrada da Google Inc.

Hardox® € uma marca comercial registrada da SSAB Technology AB.

Hastelloy® e Haynes ® séo marcas comerciais registradas da Haynes International, Inc.
Hostalen™ € uma marca registrada da Hoechst Gmbh.

INCONEL ® & NIMONIC® sé&o marcas comerciais registradas da Huntington Alloys Corporation.
INVAR ® é uma marca comercial registrada da Aperam Alloys Imphy.

LEXAN'® é uma marca comercial registrada da Sabic Global Technologies B.V.

MAKROLON® ¢ uma marca comercial registrada da Covestro Deutschiand AG.

Polystyrol ® é uma marca comercial registraca da BASF SE.

SAFE-LOCK® ¢ uma marca comercial registrada e SAFE-Lock ™ é uma marca comercial da Haimer GmbH.

Weldon ® & uma marca comercial registraca da Dauphin Precision Tool, LLC.

©2020 Kennametal Inc. Todos os direitos reservados.
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SEDE MUNDIAL

Kennametal Inc.

525 William Penn Place | Suite 3300
Pittsburgh, PA 15219

Tel.: 1 800 446 7738

i e oo

SEDE EUROPEIA

Kennametal Europe GmbH
Rheingoldstrasse 50

CH 8212 Neuhausen am Rheinfall
Suica

Tel.: +41 52 6750 100
neuhausen.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
I i e ]
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