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Torneamento de outro nivel para
usinagem de pecas pequenas



Aplicacoes Materiais Industrias
ﬁ;g;gem Ilgllgagem n Acos M  Agos inoxidaveis 2= Médica ‘l\ Aeroespacial

e Ligas resistentes “ « Engenharia )
[ H a altas temperaturas Nao ferrosos o geral @ Automotiva

Os insertos de usinagem de pequenas pecas KenSwiss melhoram
0 portfolio de torneamento da Kennametal com melhores solugoes
para clientes dos setores aeroespacial, de engenharia geral,
médico e de transporte que enfrentam desafios com a obtencao

de evacuacao de cavacos e acabamento superficial superiores
em aplicacoes de baixo avanco e alta profundidade de corte.

Quatro novas classes de metal duro, uma nova
classe de cermet e sete novas geometrias

. "'ﬂ"
Arestas de corte retas e curvas para cortes estaveis e fluxo de cavacos

suave em aplicacoes de baixo avanco e alta profundidade de corte
R il

Geometrias de acabamento polido para maior resisténcia
‘ a aresta postica e melhor acabamento superficial

-
Geometrias de wipers médios e de acabamento para
maiores taxas de avanco e qualidade superficial superior

Varias geometrias com paredes de quebra-cavacos aItas‘»'.' ‘. ~
-

e alojamentos grandes para melhor evacuacgéo de cavacos
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Inserto CCGT ¢ Positivo * PPS

Numero de
catalogo

Numero de
catalogo

Inserto CCGT e Positivo ¢ LFS

Numero de
catalogo
CCGT21502MLFS
CCGT21505MLFS
CCGT32502MLFS
CCGT32505MLFS
CCGT3251MLFS

Numero de
catalogo
CCGT21502MFFS
CCGT21505MFFS
CCGT32502MFFS
CCGT32505MFFS
CCGT3251MFFS

Numero de
catalogo
CCGT060201MLFS
CCGT060202MLFS
CCGTO9T301MLFS
CCGTO9T302MLFS
CCGTO9T304MLFS

Numero de
catalogo
CCGT060201MFFS
CCGT060202MFFS
CCGTO9T301MFFS
CCGTO9T302MFFS
CCGTO9T304MFFS

6,35
6,35
9,53
9,53
9,53

Nota: R€ tem uma tolerancia negativa de -0,05 mm (0,002”)

6,35
6,35
9,53
9,53
9,53

Nota: Re tem uma tolerancia negativa de -0,05 mm (0,002”)

0,250
0,250
0,375
0,375
0,375

6,45
6,45
9,67
9,67
9,67

0,254
0,254
0,381
0,381
0,381

0,254
0,254
0,381
0,381
0,381

0,1
0,2
0,1
0,2
0,4

0,1
0,2
0,1
0,2
0,4

0,004
0,008
0,004
0,008
0,016

0,004
0,008
0,004
0,008
0,016

2,8 0,110

2,8 0,110

44 0,173

44 0,173

44 0,173
® Primario

O Secundario

2,8
2,8
4.4
4.4
44

pol. | mm | pol. | mm | pol

0,110
0,110
0,173
0,173
0,173

2,38
2,38
3,97
3,97
3,97

T n=2X=7T

2,38
2,38
3,97
3,97
3,97

0,094
0,094
0,156
0,156
0,156

0,094
0,094
0,156
0,156
0,156

o e

CCGT21502MRPPS CCGT060201MRPPS 6,35 0,250 645 0,254 0,1 0,004 2,8 0,110 238 0,094 e o o - -
CCGT21505MRPPS CCGT060202MRPPS 6,35 0,250 6,45 0,254 0,2 0,008 2,8 0,110 2,38 0,094 o o o - -
CCGT32502MRPPS CCGT09T301MRPPS 9,53 0,375 9,67 0,381 0,1 0,004 4,4 0,173 3,97 0,156 o o o - -
CCGT32505MRPPS CCGT09T302MRPPS 9,53 0,375 9,67 0,381 0,2 0,008 4,4 0,173 3,97 0,156 o o o - -
CCGT3251MRPPS CCGT09T304MRPPS 9,53 0,375 9,67 0,381 0,4 0,016 4,4 0,173 3,97 0156 o o o - -
Nota: R€ tem uma tolerancia negativa de -0,05 mm (0,002”)
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Procurando por velocidades e avangos? Acesse kennametal.com/NOVO para obter dados de corte especificos para sua aplicagdo! = NOVO



® Primario
O Secundario
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Inserto CCET ¢ Positivo J PPS (esquerdo)

Numero de Numero de
catalogo catalogo

CCET2150LPPS
CCET215X0LPPS
CCET21502LPPS
CCET21505LPPS

CCET2151LPPS

CCET3250LPPS
CCET325X0LPPS
CCET32502LPPS
CCET32505LPPS

CCET3251LPPS

Inserto CCET ¢ Positivo ¢ PPS (direito)

Nimero de
catalogo
CCET2150RPPS
CCET215X0RPPS
CCET21502RPPS
CCET21505RPPS
CCET2151RPPS
CCET3250RPPS
CCET325X0RPPS
CCET32502RPPS
CCET32505RPPS
CCET3251RPPS

A
z@

v

A
/

Numero de
catalogo
CCMT2151MWS
CCMT2152MWS
CCMT3251MWS
CCMT3252MWS

Nota: Geometria wiper

CCET060200LPPS
CCET0602XO0LPPS
CCET060201LPPS
CCET060202LPPS
CCET060204LPPS
CCET09T300LPPS
CCETO9T3XOLPPS
CCET09T301LPPS
CCET09T302LPPS
CCET09T304LPPS

Re—" |

Nimero de
catalogo
CCET060200RPPS
CCET0602X0RPPS
CCET060201RPPS
CCET060202RPPS
CCET060204RPPS
CCET09T300RPPS
CCETO9T3XORPPS
CCET09T301RPPS
CCET09T302RPPS
CCET09T304RPPS

6,35
6,35
6,35
6,35
6,35
9,53
9,53
9,53
9,53
9,53

0,250
0,250
0,250
0,250
0,250
0,375
0,375
0,375
0,375
0,375

6,45
6,45
6,45
6,45
6,45
9,67
9,67
9,67
9,67
9,67

6,35
6,35
6,35
6,35
6,35
9,53
9,53
9,53
9,53
9,53

0,250
0,250
0,250
0,250
0,250
0,375
0,375
0,375
0,375
0,375

6,45
6,45
6,45
6,45
6,45
9,67
9,67
9,67
9,67
9,67

Numero de
catalogo
CCMT060204MWS
CCMT060208MWS
CCMTO9T304MWS
CCMTO9T308MWS

KZKENNAMETA[

0,254
0,254
0,254
0,254
0,254
0,381
0,381
0,381
0,381
0,381

0,254
0,254
0,254
0,254
0,254
0,381
0,381
0,381
0,381
0,381

QOS
0,1
0,2
0,4
0,0
0,03
0,1
0,2
0,4

0,0
0,03
0,1

0,2
0,4
0,0
0,03
0,1

0,2
0,4

0,8

0,000
0,001
0,004
0,008
0,016
0,000
0,001
0,004
0,008
0,016

0,000
0,001
0,004
0,008
0,016
0,000
0,001
0,004
0,008
0,016

0,110
2,8 0,110
2,8 0,110
2,8 0,110
2,8 0,110
4.4 0,173
4.4 0,173
44 0,173
4.4 0,173
44 0,173

® Primario

O Secundario

2,8 0,110
2,8 0,110
2,8 0,110
2,8 0,110
2,8 0,110
4.4 0,173
4.4 0,173
4.4 0,173
44 0173
44 0173
® Primario

O Secundario

2,8 0,110
2,8 0,110
4,4 0,173
4,4 0,173

2,38
2,38
2,38
2,38
2,38
3,97
3,97
3,97
3,97
3,97

T »n=22X=T

2,38
2,38
2,38
2,38
2,38
3,97
3,97
3,97
3,97
3,97

T MLV =2X="T

2,38
2,38
3,97
3,97

0,094
0,094
0,094
0,094
0,094
0,156
0,156
0,156
0,156
0,156

0,094
0,094
0,094
0,094
0,094
0,156
0,156
0,156
0,156
0,156

0,094
0,094
0,156
0,156




® Primario
O Secundario

Inserto CCMT e Positivo e MPS

Numero de Numero de
catalogo catalogo

CCMT2151MPS CCMT060204MPS 6,35 0250 645 0,254 0,016 0110 238 0094 - - - - e
CCMT2152MPS CCMT060208MPS 6,35 0250 645 0,254 0,8 0,031 2,8 0110 238 0094 - - - - e
CCMT3251MPS CCMT09T304MPS 953 0375 967 0,381 0,4 0,016 4,4 0173 397 01% - - - - e
CCMT3252MPS CCMTO09T308MPS 953 0375 967 0,381 0,8 0,031 4,4 0173 397 01% - - - - e

® Primario
O Secundario
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Inserto GCMT e Positivo ¢ FWS

Numero de Numero de
catalogo catalogo
CCMT21505FWS CCMT060202FWS 635 0250 645 0254 02 0008 28 0110 238 0094 - - - - e
CCMT2151FWS CCMT060204FWS 635 0250 645 0254 04 0016 28 0110 238 0094 - - - - e
CCMT32505FWS CCMTO9T302FWS 953 0375 967 038 02 0008 44 0173 397 0156 - - - - e
CCMT3251FWS CCMTO9T304FWS 953 0375 967 038 04 0016 44 0173 397 0156 - - - - e

Nota: Geometria wiper

® Primario
{ ‘ O Secundario

|
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Inserto GCMT e Positivo * FPS

Numero de Nimero de

catalogo catalogo
CCMT21505FPS CCMT060202FPS 635 0250 645 0254 02 0008 28 @ 0110 238 0094 - - - - e
CCMT2151FPS CCMT060204FPS 635 0250 645 0254 04 0016 28 0110 238 0094 - - - - e
CCMT32505FPS CCMTO9T302FPS 953 0375 967 0381 02 0008 44 0173 397 0156 - - - - e
CCMT3251FPS CCMTO9T304FPS 953 0375 967 0381 04 0016 44 0173 397 015 - - - - e
CCMT3252FPS CCMTO9T308FPS 953 0375 967 038 08 0031 44 0173 397 015% - - - - e

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



Inserto DCGT e Positivo ° PPS

Niumero de Numero de
catalogo catalogo
0,094
0,094
0,156
0,156

0,156

DCGT21502MRPPS
DCGT21505MRPPS
DCGT32502MRPPS
DCGT32505MRPPS

DCGT3251MRPPS

Inserto DCGT ¢ Positivo ¢ LFS

Numero de
catalogo
DCGT21502MLFS
DCGT21505MLFS
DCGT2151MLFS
DCGT32502MLFS
DCGT32505MLFS
DCGT3251MLFS

Numero de
catalogo
DCGT21502MFFS
DCGT21505MFFS
DCGT2151MFFS
DCGT32502MFFS
DCGT32505MFFS
DCGT3251MFFS

DCGT070201MRPPS
DCGT070202MRPPS
DCGT11T301MRPPS
DCGT11T302MRPPS
DCGT11T304MRPPS

Re—" |

Numero de
catalogo
DCGT070201MLFS
DCGT070202MLFS
DCGT070204MLFS
DCGT11T301MLFS
DCGT11T302MLFS
DCGT11T304MLFS

Numero de
catalogo
DCGT070201MFFS
DCGT070202MFFS
DCGT070204MFFS
DCGT11T301MFFS
DCGT11T302MFFS
DCGT11T304MFFS

KZKENNAMETA[

%

6,35
6,35
9,53
9,53
9,53

6,35
6,35
6,35
9,53
9,53
9,53

6,35
6,35
6,35
9,53
9,53
9,53

0,250
0,250
0,375
0,375
0,375

Nota: Re tem uma tolerancia negativa de -0,05 mm (0,002”)

0,250
0,250
0,250
0,375
0,375
0,375

Nota: Re tem uma tolerancia negativa de -0,05 mm (0,002”)

0,250
0,250
0,250
0,375
0,375
0,375

Nota: R€ tem uma tolerancia negativa de -0,05 mm (0,002”)

7,75
7,75
11,63
11,63
11,63

7,75
7,75

7,75
11,63
11,63
11,63

7,75
7,75
7,75
11,63
11,63
11,63

0,305
0,305
0,458
0,458
0,458

0,305
0,305
0,305
0,458
0,458
0,458

0,305
0,305
0,305
0,458
0,458
0,458

0,2
0,1
0,2
0,4

0,1
0,2
0,4
0,1
0,2
0,4

0,1
0,2
0,4
0,1
0,2
0,4

0,004
0,008
0,004
0,008
0,016

0,004
0,008
0,016
0,004
0,008
0,016

0,004
0,008
0,016
0,004
0,008
0,016

® Primario
O Secundario

0,110
2,8 0,110
44 0,173
44 0,173
44 0,173

® Primario

O Secundario

2,8 0,110

2,8 0,110

2,8 0,110

44 0,173

44 0,173

4.4 0,173
® Primario

O Secundario

pol. | mm | pol. | mm | pol.

2,8 0,110
2,8 0,110
2,8 0,110
4,4 0,173
4,4 0,173
4,4 0,173

2,38
2,38
3,97
3,97
3,97

T »n=22X="T

2,38
2,38
2,38
3,97
3,97
3,97

T n=2X="T

2,38
2,38
2,38
3,97
3,97
3,97

0,094
0,094

0,094
0,156
0,156
0,156

0,094
0,094
0,094
0,156
0,156
0,156

(0]
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® Primario
O Secundario

Inserto DCET e Positivo * PPS (esquerdo)

Numero de
catalogo
DCET2150LPPS
DCET215X0LPPS
DCET21502LPPS
DCET21505LPPS
DCET2151LPPS
DCET3250LPPS
DCET325X0LPPS
DCET32502LPPS
DCET32505LPPS
DCET3251LPPS

Numero de
catalogo
DCET2150RPPS
DCET215X0RPPS
DCET21502RPPS
DCET21505RPPS
DCET2151RPPS
DCET3250RPPS
DCET325X0RPPS
DCET32502RPPS
DCET32505RPPS
DCET3251RPPS

Numero de
catalogo
DCET070200LPPS 635 0250 775 0305 00 0000 28 0,110
DCET0702X0LPPS 635 0250 775 0305 003 0001 28 0,10
DCET070201LPPS 635 0250 775 0305 01 0004 28 0,110
DCET070202LPPS 635 0250 775 0305 02 0008 28 0,10
DCET070204LPPS 635 0250 775 0305 04 0016 28 0,110
DCET11T300LPPS 953 0375 1163 0458 00 0000 44 0,173
DCET11T3XOLPPS 953 | 0375 1163 0458 003 0001 44 0,173
DCET11T301LPPS 953 0375 1163 0458 01 0004 44 0,173
DCET11T302LPPS 953 | 0375 1163 0458 02 0008 44 0,173
DCET11T304LPPS 953 0375 1163 0458 04 0016 44 0173

® Primario
O Secundario

Numero de
catalogo

DCET070200RPPS 635 0250 775 0305 00 0000 28 0,110
DCET0702XORPPS 635 0250 775 0305 0,03 0,001 28 0,110
DCET070201RPPS 635 0250 775 0305 0,1 0,004 28 0,110
DCET070202RPPS 635 0250 775 0305 02 0008 28 0,10
DCET070204RPPS 635 0250 775 0305 04 0016 28 0,110
DCET11T300RPPS 953 0375 1163 0458 00 0000 44 0,173
DCET11T3XORPPS 953 | 0375 1163 0458 0,03 0,001 44 0173
DCET11T301RPPS 953 0375 11,63 0458 0,1 0,004 44 0,173
DCET11T302RPPS 953 | 0375 1163 0458 02 0008 44 0,173
DCET11T304RPPS 953 0375 1163 0458 04 0016 44 0173

mm | pol. | mm | pol.

T BN =2X=2T

2,38
2,38
2,38
2,38
2,38
3,97
3,97
3,97
3,97
3,97

T n=2X="T

2,38
2,38
2,38
2,38
2,38
3,97
3,97
3,97
3,97
3,97

0,094
0,094
0,094
0,094
0,094
0,156
0,156
0,156
0,156
0,156

0,094
0,094
0,094
0,094
0,094
0,156
0,156
0,156
0,156
0,156

O e

(0]

(0]
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Procurando por velocidades e avangos? Acesse kennametal.com/NOVO para obter dados de corte especificos para sua aplicagdo! = NOVO
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Inserto DCMT e Positivo ¢ MPS

Numero de Numero de
catalogo catalogo

DCMT2151MPS DCMT070204MPS 635 0250 775 0305 04 0016 28 0110 238 0094 - - - - e

DCMT2152MPS DCMT070208MPS 635 0250 775 0305 08 0031 28 0110 238 0094 - - - - e

DCMT3251MPS DCMT11T304MPS 953 0375 1163 0458 04 0016 44 0173 397 0156 - - - - e

DCMT3252MPS DCMT11T308MPS 953 0375 1163 0458 08 0031 44 0173 397 0156 - - - - e

DCMT431MPS DCMT150404MPS 12,70 0500 1550 0,610 04 0016 55 0217 476 018 - - - - e

DCMT432MPS DCMT150408MPS 12,70 0,500 1550 0610 08 0031 55 0217 476 018 - - - -
® Primario ®

oc e
[
(o)
(©)

O Secundario

Tonw=xX=27
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Numero de Numero de
. , pol. | mm | pol. | mm | pol.
catalogo catalogo

DCMT21505FPS DCMT070202FPS 635 0250 775 0305 02 0008 28 0110 238 009% - - - - e
DCMT2151FPS DCMT070204FPS 635 0250 775 0305 04 0016 28 0110 238 0094 - - - - e
DCMT32505FPS DCMT11T302FPS 953 0375 1163 0458 02 0008 44 0173 397 015 - - - - e
DCMT3251FPS DCMT11T304FPS 953 0375 1163 0458 04 0016 44 0173 397 0156 - - - - e
DCMT3252FPS DCMT11T308FPS 953 0375 1163 0458 08 0,031 44 0173 397 015%6 - - - - e

® Primario
{ ‘ O Secundario

T BN =2X=2"7T

Inserto SCMT e Positivo * FPS

Nimero de Numero de
catalogo catalogo
SCMT3251FPS SCMT09T304FPS 953 0375 953 0,375 0,016 0173 397 0156 - - - - e
SCMT3252FPS SCMT09T308FPS 953 0375 953 0375 0,8 0,031 4,4 0173 397 015% - - - - e

8 KZKENNAMETA[



® Primario
O Secundario
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Inserto TCMT o Positivo e MPS

Niimero de Niimero de
catalogo catalogo

TCMT2151MPS TCMT110204MPS 6,35 0250 11,00 0,433 0,016 0,110 2,38 004 - - - -
TCMT2152MPS TCMT110208MPS 6,35 0250 11,00 0,433 0,8 0,031 2,8 0,110 2,38 0094 - - - - e
TCMT3251MPS TCMT16T304MPS 953 0375 16,50 0,650 0,4 0,016 4,4 0,173 3,97 01%6 - - - - e
TCMT3252MPS TCMT16T308MPS 953 0375 16,50 0,650 0,8 0,031 4,4 0,173 3,97 01%6 - - - - e
TCMT3253MPS TCMT16T312MPS 9,53 0,375 16,50 0,650 1,2 0,047 4,4 0,173 3,97 01% - - - - e

® Primario
O Secundario

T n=22X=7T

Inserto TCMT e Positivo * FPS

Numero de Numero de
catalogo catalogo
TCMT21505FPS TCMT110202FPS 63 025 1100 0433 02 0004 28 0110 238 0094 - - - - e
TCMT2151FPS TCMT110204FPS 635 025 1100 0433 04 0008 28 0110 238 009% - - - - e
TCMT3251FPS TCMT16T304FPS 953 0375 1650 0650 04 0016 44 0173 397 0156 - - - - e
A ] @ Primario P )
O Secundario M ® O (o]
K (0]
{ N .
S O e
H

Numero de Numero de
. . pol. | mm | pol. | mm | pol. | mm | pol. | mm | pol
catalogo catalogo
VBMT331MPS VBMT160404MPS 953 0375 1661 0654 04 0016 44 0173 476 018 - - - - e
VBMT332MPS VBMT160408MPS 953 0375 1661 0654 08 0,031 44 0173 476 0188 - - - - e

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



® Primario
O Secundario

——
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Inserto VBMT e Positivo e FPS

Numero de Numero de
catalogo catalogo

VBMT2205FPS VBMT110302FPS 6,35 0250 11,07 0,436 0,008 0110 318 0125 - - - - e
VBMT221FPS VBMT110304FPS 6,35 0250 11,07 0,436 0,4 0,016 2,8 0110 318 0125 - - - - e
VBMT222FPS VBMT110308FPS 635 0250 11,07 043 08 0031 28 0110 318 0125 - - - - e
VBMT331FPS VBMT160404FPS 953 0375 1661 0654 04 0016 44 0173 476 0188 - - - - e
VBMT332FPS VBMT160408FPS 953 0375 1661 0654 08 0031 44 0173 476 0188 - - - - e
® Primario P ®
O Secundario M e O (o]
K (0]
& N .
S o e
H

Inserto VBET e Positivo * PPS (esquerdo)

Numero de Numero de

catalogo catalogo
VBET220LPPS VBET110300LPPS 635 0250 1107 043 00 0000 28 0110 318 0125 - - - e e
VBET22XO0LPPS VBET1103XO0LPPS 635 0250 1107 0436 003 0001 28 0110 318 0125 - - - e e
VBET2202LPPS VBET110301LPPS 635 0250 1107 043 01 0004 28 0110 318 0125 - - - e e
VBET2205LPPS VBET110302LPPS 635 0250 1107 043 02 0008 28 0110 318 0125 - - - e e
VBET221LPPS VBET110304LPPS 635 0,250 1107 0436 04 0016 28 0110 318 0125 - - - e e

® Primario
O Secundario

T n=2X=7T

Numero de Numero de
. , mm | pol. | mm | pol. | mm | pol. | mm | pol.
catalogo catalogo

VBET220RPPS VBET110300RPPS 635 0250 11,07 043 00 0000 28 0110 318 0125 - - - e e
VBET22XORPPS VBET1103X0RPPS 6,35 0250 11,07 043 003 0,001 28 0110 318 0125 - - - e e
VBET2202RPPS VBET110301RPPS 635 0250 11,07 0436 0,1 0004 28 0110 318 0125 - - - e e
VBET2205RPPS VBET110302RPPS 635 0250 11,07 043 02 0008 28 0110 318 0125 - - - e e
VBET221RPPS VBET110304RPPS 635 0250 1107 043 04 0016 28 0110 318 0125 - - - e e

10 KZKENNAMETA[



® Primario
O Secundario

(0]

T BN =2X=2T

Inserto VGGT e Positivo * LFS

Numero de Numero de

catalogo catalogo
VCGT2202MLFS VCGT110301MLFS 635 0250 11,07 043 01 0004 28 0110 318 0125 - e - - -
VCGT2205MLFS VCGT110302MLFS 635 0250 11,07 043 02 0008 28 0110 318 0125 - e - - -
VCGT221MLFS VCGT110304MLFS 635 0250 11,07 043 04 0016 28 0110 318 0125 - e - - -

‘ ® Primario
O Secundario

T »n=2X="7

Inserto VCMT e Positivo ® MPS

Nimero de

Nimero de

catalogo catalogo
VCMT331MPS VCMT160404MPS 953 0375 1661 0654 04 0016 44 0173 476 0188 - - - - e
VCMT332MPS VCMT160408MPS 953 0375 1661 0654 08 0031 44 0173 476 018 - - - - e
]g_ ® Primario P )
\ O Secundario ] ® O (©)
N K (0]
O N .
(1 ) O e
[ H

Inserto VCMT e Positivo * FPS

IS0 D Re D1 )
Numero de Numero de
catalogo catalogo
VCMT2205FPS VCMT110302FPS 635 0250 1107 043 02 0008 29 0110 318 0126 - - - - e
VCMT221FPS VCMT110304FPS 635 0250 1107 043 04 0016 28 0110 318 0126 - - - - e
VCMT331FPS VCMT160404FPS 953 0375 1661 0654 04 0016 44 0173 476 0188 - - - - e
VCMT332FPS VCMT160408FPS 953 0375 1661 0654 08 0031 44 0173 476 018 - - - - e

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



- ® Primario P )
\ O Secundario M ® O (o]
-l t K o
’ ¥ “i N °
f'y ! S o e

Inserto CNMG ¢ Negativo ¢ FPS

Numero de Numero de
catalogo catalogo
CNMG4305FPS CNMG120402FPS 12,70 05500 1290 0508 02 0008 516 0203 476 018 - - - - e
CNMG431FPS CNMG120404FPS 12,70 05500 1290 0508 04 0016 516 0203 476 018 - - - - e
CNMG432FPS CNMG120408FPS 1270 0500 12,90 0508 08 0031 516 0203 476 018 - - - - e
" @ Primario P ®
\ O Secundario M ® O (o]
Vs :j K ©
At . N )
T S O e
N -~ s |- H

Inserto CNMG ¢ Negativo  FWS

ANSI 1SO D L10 Re D1 S

Numero de Numero de

catalogo catalogo

CNMG431FWS CNMG120404FWS 12,70 0,500 12,90 0508 04 0016 516 0203 476 0188 - - - - e
CNMG432FWS CNMG120408FWS 12,70 0,500 12,90 0508 08 0031 516 0203 476 0188 - - - - e

Nota: Geometria wiper

® Primario
O Secundario

T »n=2X="

Inserto DNMG ¢ Negativo ¢ FPS
[ ANt | O | D | 10 [ R | bt [ s |

Namero de Nimero de

catalogo catalogo

DNMG431FPS DNMG150404FPS 1270 0500 1550 0610 04 0016 516 0203 476 0718 - - - - e
DNMG432FPS DNMG150408FPS 1270 0500 1550 0610 08 0031 516 0203 476 0718 - - - - e
DNMG433FPS DNMG150412FPS 1270 0500 1550 0610 12 0047 516 0203 476 0718 - - - - e
DNMG441FPS DNMG150604FPS 1270 0500 1550 0610 04 0016 516 0203 635 0250 - - - - e
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C‘I . P
A\

\

-
¥

e Rs/
£ B N

Inserto TNMG ¢ Negativo e FPS

® Primario
O Secundario

oc e
[ ]
(o)
(©)

T BN =2X=T
(@)

Numero de Numero de
catalogo catalogo

TNMG331FPS TNMG160404FPS 9,53 0,375 16,50 0,650
TNMG332FPS TNMG160408FPS 9,53 0,375 16,50 0,650 0,8

-

\I

|

\

\\ .

\\ D1
[ A -

Numero de Numero de

catalogo catalogo

VNMG331FPS VNMG160404FPS 953 0375 1661 0654 04
VNMG332FPS VNMG160408FPS 953 0375 1661 0654 08
V. .

- [

i D1

i g— _f ) — S f=—

Numero de
catalogo
WNMGO80408FPS

Nimero de
catalogo

WNMG432FPS 12,70 0,500 8,69 0,342 0,8

Inserto WNMG ¢ Negativo ¢ FWS

Numero de
catalogo
WNMGO80408FWS

Nuimero de
catalogo
WNMG432FWS
Nota: Geometria wiper

12,70 0,500 8,69 0,342 0,8

0,016 38 0150 476 0,188 - - - - e
0,031 38 0150 476 0,188 - - - - e
® Primario P - () ®
O Secundario M O e O o
Kk I o
N °
S O e
H

0,016 38 0150 476 0,188 - - - - e
0031 38 0150 476 0,188 - - - - e
® Primario P ®
O Secundario M e O o
K (0]
N ()
S O e
H

mm | pol. | mm | pol. | mm | pol. | mm | pol. | mm | pol

0031 516 0203 476 018 - - - - e
® Primario P L
O Secundario ] ® O (o]
K (0]
N °
S O e
H

0,031 5,16 0,203 4,76 018 - - - - e

- I \ )
Procurando por velocidades e avangos? Acesse kennametal.com/NOVO para obter dados de corte especificos para sua aplicagdo! = NOVO 13



T —
GUIA DE SELEGAO DE FERRAMENTAS - AGOS

Etapa 1 - Selecione a geometria do inserto
Parametros de Corte

Geometria do inserto positiva

Geometria do inserto negativa

Avanco Profundidade Avanco Profundidade
min. de corte min. max. de corte max.

Avanco Profundidade Avanco Profundidade
min. de corte min. max. de corte max.

B oo 0,05 0,25 1 EJ 0,13 0,12 1,26

B o 0,16 05 3,6 0,02 0,19 0,15 2,7
Bl oo 0,06 0,1 45
Bl oo 0,05 0,25 1
B o 0,16 05 36

Polegada

Polegada
Geometria do inserto negativa

Geometria do inserto positiva

min. de corte min. max. de corte max. min. de corte min. max. de corte max.
By oows 0,002 0,0098 0,039 Bl oo 0,005 0,0047 0,050
B o000 0,006 0,0197 0,142 0,0008 0,007 0,0059 0,106
Bl oo 0,002 0,0039 0177
Bl o006 0,002 0,0098 0,039
B oo 0,006 0,0197 0,142

Etapa 2 - Selecione a classe

Geometria do inserto positiva

Geometria do inserto negativa

Condicdes de corte -FPS -MPS Condicdes de corte -FFS -LFS -PPS -FPS -MPS
corte altamente corte altamente
interrompido KTP25S = KTP25S interrompido } ) ) KTP25S KTP255
corte levemente
. . KTP25S = KTP25S corte levemente KCP20S
interrompido interrompido - KCM25S - KTP25S KTP25S
profundidade de corte KCP20S
variavel, fundicdo ou ~ KTP25S = KTP25S profundidade de corte
rficie de forj variavel, fundig¢éo ou - KCP20S KCM258 KTP25S KTP25S
Superticie de torja » luncigdo KCM258 KCS255
e li superficie de forja KTP25S
orts 19, KTP25S  KTP25S
superficie pré-torneada
KCP20S KCP20S
corte suave, alta corte liso, KCM25S KCM255 KCM25S KTP25S KTP25S
precisdo/tolerdncia  KTP25S ~ KTP25S superficie pré-torneada ~ KCS25S KCS255
- KCS25S
rigida KTP25S
corte suave, KCM25S KCP20S Eg&zzgg
alta precisao/ KCM25S KTP25S KTP25S
A KCS25S KCS25S
toleréncia rigida KCS25S KTP25S

NOTA: Negrito é a primeira opcéo ao mostrar vérias classes.

14 KZKENNAMETA[



Etapa 3 - Selecione a velocidade de corte

grupo de materiais classe MiN. INiCIO A MiN. INiCIO

KCP20S
R KTP25S 122 216 351 400 710 1150

Acos de médio e alto carbono (>0,3% C)

grupo de materiais classe iN. AX. iN. INicIO AX.
KCP20S
KTP258 122 204 312 400 670 1025
Acos liga e acos ferramenta < 330 HB, < 35 HRC m/min. SFM
grupo de materiais classe iN. AX. iN. INicIo

KCP20S 50 110 165 165 360 540
KTP25S 122 189 274 400 620 900
Acos-liga e acos ferramenta (de 350 a 450 HB) (de 35 a 48 HRC)

grupo de materiais classe MiN. INiclo A MiN. INiclo

“ KCP20S 50 101 149 165 330 490

KTP25S 107 152 189 350 500 620
Acos inoxidaveis ferritico martensitico e PH <330 HB; <35 HRC

grupo de materiais classe iN. INicIO AX. iN. INiclo

KCS25S
KCM25S 43 64 85 140 210 280
KTP25S 122 155 204 400 510 670
Acos inoxidaveis ferritico, martensitico e endurecido m/min.
por precipitacao (PH) (de 350 a 450 HB) (de 35 a 48 HRC)

grupo de materiais classe iN. | INiclo | ma N. INiCIO

KCS25S
KCM25S 40 59 79 130 195 260
KTP25S 116 146 183 380 480 600

- I \ )
Procurando por velocidades e avangos? Acesse kennametal.com/NOVO para obter dados de corte especificos para sua aplicagdo! = NOVO 15



TECNOLOGIA WIPER

Etapa 1 — Selecione a geometria do inserto

Parametros de Corte

Geometria do inserto negativa

Avanco Profundidade Avanco
min. de corte min. max.

0,05 0,14 0,5
0,14 0,49 0,56

Polegada

Geometria do inserto negativa

Avanco Profundidade
min. de corte min. max.

0,002 0,006 0,020
0,006 0,019 0,022

Avanco

Profundidade
de corte max.

2,5
3,2

Profundidade
de corte max.

0,098
0,126

Geometria do inserto positiva

Avanco Profundidade Avanco Profundidade

min. de corte min. max. de corte max.
BB oo 0,14 05 25
B o 049 0,56 3,2

Polegada

Geometria do inserto positiva

Avanco Profundidade Avanco Profundidade

min. de corte min. max. de corte max.
BB oo 0,006 0,020 0,098
B oo 0,019 0,022 0,126

Etapa 2 - Selecione a classe

Geometria do inserto negativa

corte altamente interrompido ~ KTP25S ~ KTP25S

Condigdes de corte

corte levemente interrompido ~ KTP25S ~ KTP25S

profundidade de corte variavel,

fundigao ou superficie de forja KTP255 | KTP25S

corte liso, superficie

pré-torneada KTP25S  KTP25S

corte suave, alta precisao/

PSR KTP25S = KTP25S
tolerancia rigida

6 KZKENNAMETA[
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Geometria do inserto positiva

corte altamente interrompido KTP25S = KTP25S

Condicdes de corte

corte levemente interrompido ~ KTP25S ~ KTP25S

profundidade de corte variavel,

fundigao ou superficie de forja KTP255 | KTP25S

corte liso, superficie

pré-torneada KTP25S  KTP25S

corte suave, alta precisao/

PSR KTP25S = KTP25S
tolerancia rigida




Etapa 3 - Selecione a velocidade de corte

Aco de baixo carbono (<0,3% C) e aco de corte livre

grupo de materiais ‘ classe iN. INiclo AX. iN. INiclo

PO/P1 KTP25S 122 216 351 400 710 1150

Acos de médio e alto carbono (>0,3% C)

grupo de materiais ‘ classe iN. INicIo AX. iN. INiclo

P2 ] KTP255 122 204 312 400 670 1025

Acos liga e acos ferramenta < 330 HB, < 35 HRC m/min. SFM
grupo de materiais classe MiN. | INiCIO | MAX. MiN. | INiCIO | MAX.
| P3| KTP25S 122 189 274 400 620 900
Acos-liga e acos ferramenta (de 350 a 450 HB) (de 35 a 48 HRC) m/min. SFM

grupo de materiais classe MiN. INiCIO | MAX. MiN. INiCIO | MAX.
| P4 KTP25S 107 152 189 350 500 620
Acos inoxidaveis ferritico, martensitico e PH <330 HB; <35 HRC m/min. SFM

grupo de materiais classe MiN. INiClo | MAX. MiN. INiCIO | MAX.
KTP25S 122 155 204 400 510 670

Acos inoxidaveis ferritico, martensitico e endurecido
por precipitacao (PH) (de 350 a 450 HB) (de 35 a 48 HRC)

grupo de materiais classe MiN. INicIo MAX. MiN. INiclo MAX.
KTP25S 116 146 183 380 480 600

m/min. SFM

- I \ ) )
Procurando por velocidades e avangos? Acesse kennametal.com/NOVO para obter dados de corte especificos para sua aplicagdo! = NOVO 17



GUIA DE SELECAO DE FERRAMENTAS - AGOS INOXIDAVEIS
Etapa 1 - Selecione a geometria do inserto

Métrico
Geometria do inserto negativa
min. de corte min. max.
0,04 0,05 0,25
0,11 0,16 0,5

Profundidade
de corte max.

©L
[=2}

Polegada

Geometria do inserto negativa

Profundidade
de corte max.

0,039
0,142

Avanco Profundidade
min. de corte min.

0,0016 0,002
0,0043 0,006

Avanco
max.
0,0098
0,0197

Etapa 2 - Selecione a classe

Geometria do inserto negativa

Geometria do inserto positiva

E e ==
de corte min. max. de corte max.
Bl o 0,13 0,12 126
0,02 0,19 0,15 2,7
Bl oo 0,06 0,1 45
Bl oo 0,05 0,25 1
| -wps [ERY 0,16 05 3,6

Polegada
Geometria do inserto positiva

Profundidade Profundidade

de corte max.

Avanco
max.

Avanco
min. de corte min.

Bl o008 0,005 0,0047 0,050

TS 00008 0,007 0,0059 0,106
Bl 00004 0,002 0,0039 0,177
Bl oo 0,002 0,0098 0,039
By o003 0,006 0,0197 0,142

Geometria do inserto negativa

Condicoes de corte -FPS -MPS Condicoes de corte -FFS -LFS -PPS -FPS -MPS
corte altamente interrompido KTP25S = KTP25S corte altamente interrompido - - - KTP25S KTP25S
corte levemente interrompido  KTP255  KTP255 corte levemente interrompido - K((:;I\Sllzsss KTP25S  KTP25S

KCS25
variacdo na profundidade de corte, . »
revestimento fundido ou forjado | 17200 KTP258 profundidade de corte variavel, i KCM25S  KCM25S/KCS255 | onee  rposs
. L fundic&o ou superficie de forja KCS25S KTP25S
corte liso, superficie pré-torneada KTP25S  KTP25S .
— corte liso, KCM25S KCM25S KCM25S/KCS25S KTP25S  KTP25S
COfTetz:J;\g:‘,céil:?ipirgaClsaO/ KTP25S  KTP25S superficie pré-torneada KCS25S KCS255 KTP25S
9 corte suave, alta precisao/ KCM25S KCM25S KCM25S/KCS25S
Al KTP25S KTP25S
NOTA: Negrito € a primeira opcéo ao mostrar vérias classes. tolerancia rigida KCS255 KCS255 KTP255
Etapa 3 - Selecione a velocidade de corte
Aco inoxidavel austenistico m/min. ‘ SFM
grupo de materiais classe | MIN. | INiclo | MAX. | MIN. | INiCIO | MAX.
KCM25S 40 59 101 130 195 330
M1 KCS25S 59 101 149 195 330 490
KTP25S 94 130 186 310 425 610

Aco Inoxidavel Austenistico de Alta Resisténcia e aco inoxidavel
fundido

grupo de materiais classe

KCM25S
KCS25S
KTP25S

M2

INiCIO INiCIO

40 59 101 130 195
59 101 149 195 330
91 125 180 300 410

Acos inoxidaveis duplex (mistura de ferriticos e austenisticos)

330
490
590

grupo de materiais classe
KCM25S

M3 KCS25S

KTP25S

18 KZKENNAMETA[

INicIO INiCIO
40 79 160 130 260
50 101 180 165 330
91 122 180 300 400

525
590
590



TECNOLOGIA WIPER
Etapa 1 — Selecione a geometria do inserto

Parametros de Corte

Geometria do inserto negativa

Geometria do inserto positiva

Avanco Profundidade Avanco Profundidade
min. de corte min. max. de corte max.

0,14 EE oo 0,14 05 25

0,14 0,49 0,56 3,2 EH o 0,49 0,56 3,2

min. de corte min. max. de corte max.

Avanco Profundidade Avanco Profundidade

Polegada Polegada

Geometria do inserto positiva

Geometria do inserto negativa

Avanco Profundidade Avanco Profundidade
min. de corte min. max. de corte max.

0,002 0,006 0,020 0,098 m 0,002 0,006 0,020 0,098

B oo 0,019 0,022 0,126 B oo 0,019 0,022 0,126

Avanco Profundidade Avancgo Profundidade
min. de corte min. max. de corte max.

Etapa 2 - Selecione a classe

Geometria do inserto negativa Geometria do inserto positiva

Condicoes de corte -FWS -Mws Condicoes de corte -FWS -Mws
corte altamente interrompido ~ KTP25S =~ KTP25S corte altamente interrompido KTP25S = KTP25S
corte levemente interrompido ~ KTP25S ~ KTP25S corte levemente interrompido KTP25S  KTP25S

profundidade de corte variavel, KTP25S  KTP25S profundidade de corte variavel,

fundic@o ou superficie de forja fundicéo ou superficie de forja KTP255 | KTP255

corte liso, superficie KTP25S  KTP25S corte liso, superficie

. . KTP25S =~ KTP25S
pré-torneada pré-torneada

corte suave, alta precisao/ KTP25S  KTP25S corte suave, alta precisao/

tolerancia rigida tolerancia rigida KTP255 | KTP253

Etapa 3 - Selecione a velocidade de corte

Aco inoxidavel austenistico m/min. ‘ SFM

grupo de materiais classe iN. INiclo AX. iN. INicIO
M1 KTP258 94 130 186 310 425 610

Aco Inoxidavel Austenistico de Alta Resisténcia e aco inoxidavel
fundido

grupo de materiais classe
M2 KTP25S 91 125 180 300 410 590

Acos inoxidaveis duplex (mistura de ferriticos e austenisticos)

grupo de materiais classe iN. INiclo AX. iN. INicIo
M3 KTP25S 91 122 180 300 400 590

- I \ ) 1
Procurando por velocidades e avangos? Acesse kennametal.com/NOVO para obter dados de corte especificos para sua aplicagdo! = NOVO 19



GUIA DE SELEGCAO DE FERRAMENTAS — NAO FERR0SO0S
Etapa 1 - Selecione a geometria do inserto
Parametros de Corte

Polegada

Geometria do inserto positiva Geometria do inserto positiva

Avanco Profundidade | Avanco Profundidade

Avanco Profundidade | Avanco Profundidade
min. de corte min. max. de corte max. i

min. de corte min. max. de corte max.

0,01 0,06 0,1 4,5

0,0004 0,002 0,0039 0,177

Etapa 2 - Selecione a classe

Geometria do inserto positiva

Condicoes de corte ‘ -PPS
corte altamente interrompido

corte levemente interrompido KN10S

profundidade de corte variavel, fundicéo

ou superficie de forja KN10S
corte liso, superficie pré-torneada KN10S
corte suave, alta precisao/tolerancia rigida KN10S

NOTA: Negrito é a primeira opgao ao mostrar varias classes.

Etapa 3 - Selecione a velocidade de corte

Ligas de Aluminio Forjado m/min. SFM

grupo de materiais classe MiN. INiCIO MAX. MiN. INiCIO | MAX.
KN10S 198 488 616 650 1600 2020

Ligas de aluminio de baixo silicio e ligas de magnésio; Si 12,2% m/min. SFM

grupo de materiais classe MiN. INiclo | MAX. MiN. INiCIO | MAX.
KN10S 101 451 600 330 1480 1970

A base de cobre, latdo e zinco em uma faixa de indice
de usinabilidade de 70 a 100

m/min. SFM

INiCIO
850

INiCIO
259

grupo de materiais classe
KN10S

Nylon, plasticos, borracha, fendlicos, resinas, fibras de vidro m/min. SFM

grupo de materiais classe MiN. INiClo | MAX. MiN. INiClo | MAX.
KN10S 101 149 351 330 490 1150
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GUIA DE SELEGAO DE FERRAMENTAS — LIGAS RESISTENTES A ALTAS
TEMPERATURAS E LIGAS DE TITANIO

Etapa 1 — Selecione a geometria do inserto
Parametros de Corte

Polegada
Geometria do inserto positiva

Profundidade Profundidade
. de corte min. de corte max.

Geometria do inserto positiva

Avanco Profundidade Avanco Profundidade
min. de corte min. max. de corte max.

0,02 0,13 0,12 1,26 0,0008 0,005 0,0047 0,050
0,02 0.19 015 27 0,0008 0,007 0,0059 0,106
0,01 0,06 01 45 Bl o004 0,002 0,0039 0,177

Etapa 2 - Selecione a classe

Geometria do inserto positiva
Condicoes de corte ‘ -FFS ‘ -LFS ‘ -PPS

corte altamente interrompido - - -

corte levemente interrompido - KCS25S/KCM25S -
profundidade de corte variavel, fundicéo ou superficie de forja - KCS25S/KCM25S KCS25S/KCM25S
corte liso, superficie pré-torneada KCS25S/KCM25S KCS25S/KCM25S KCS25S/KCM25S/KN10S
corte suave, alta precisao/tolerancia rigida KCS25S/KCM25S KCS25S/KCM25S KCS25S/KCM25S/KN10S

NOTA: Negrito é a primeira opcéo ao mostrar vérias classes.

Etapa 3 - Selecione a velocidade de corte

Ligas resistentes a altas temperaturas, a base de ferro; 160 a 260 HB;
25 a 48 HRC; 500 a 1.200 MPa de resisténcia a tensao

classe iN. AX. iN. INiCIO

grupo de materiais

KN10S 9 30 76 30 100 250
KCS25S 40 79 140 130 260 460
KCM25S 9 40 61 30 130 200

Ligas resistentes a altas temperaturas, a base de cobalto; -~ SFM
250 a 450 HB; 25 a 48 HRC; resisténcia a tensao 1.000 a 1.450 )

grupo de materiais classe MiN. INiclo MAX. MiN. INicIO MAX.

KN10S 9 34 76 30 110 250
KCS255 40 79 140 130 260 460
KCM25S 9 30 61 30 100 200
Ligas resistentes a altas temperaturas, a base de niquel; m/min SFM
160 a 450 HB; <48 HRC; resisténcia a tensao 600 a 1.700 )
grupo de materiais classe MiN. INiClo | MAX. MiN. INiclo | MAX.

KN10S 9 40 76 30 130 250
KCS25S 40 79 140 130 260 460
KCM25S 9 40 61 30 130 200
Titanio e ligas de titanio 300 a 400 HB; .
an ~ m/min. SFM
33 a 48 HRC; resisténcia a tensao 900 a 1.600
grupo de materiais classe iN. INiCIO A iN. INiCIO A
KN10S 9 46 76 30 150 250
KCS25S 40 79 140 130 260 460

- I \ ) 1
Procurando por velocidades e avangos? Acesse kennametal.com/NOVO para obter dados de corte especificos para sua aplicagdo! = NOVO 21



Procurando por velocidades e avancos?

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

desde 1938.

Ela comeca em 1938 com nosso fundador, 0 metalurgico Philip M. McKenna, que, depois de anos
de pesquisa, criou uma liga de metal duro de tungsténio-titanio especificamente para ferramentas
de corte. Esse desenvolvimento unico ndo apenas levou a uma nova classe de ferramentas de usinagem
que cortavam mais rapido, duravam mais tempo e impulsionavam a produtividade em tudo, desde
o0 automovel até o avido, como também levou a abertura da McKenna Metals Company em Latrobe,
Pensilvania, nos Estados Unidos. Hoje, essa empresa é a Kennametal Inc., lider reconhecida em
usinagem de metais, atendendo a clientes em varios continentes e industrias, incluindo transporte,
construcdo, aeroespacial, usinagem e corte, energia e engenharia geral. Temos a reputacao de criar
solugoes inovadoras para as aplicagoes mais desafiadoras dos nossos clientes. 0 nome Kennametal
é sindnimo de ferramentas de alta qualidade e alto desempenho que podem suportar as condicoes
mais extremas e facilitar uma ampla gama de operagoes de usinagem. Ajudamos as operacgoes

de nossos clientes a funcionar por mais tempo, com mais rapidez e maior precisdo. Nao cortamos
por atalhos. Cortamos metal. Seus materiais mais dificeis ndo tém a menor chance.

- I \ ) 1
Procurando por velocidades e avangos? Acesse kennametal.com/NOVO para obter dados de corte especificos para sua aplicagdo! = NOVO 23
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