KZKENNAMETAI:
IS AR A

Funcéo exclusiva de refrigeracao a ar

e Aumenta o fluxo do cavaco.

¢ Reduz o efeito de lascamentos nas arestas de corte.
e Patente pendente.

Insertos arredondados de ceramica mais finos
. o e Aumenta a capacidade MRR.

Sistema de flxaga_o_ seguro « Reduz as forcas de corte

* Melhora a estab_llld_a_de. e Melhora o custo por aresta.

e Aumenta a confiabilidade do processo.

e Facilita a troca de inserto.
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Fresa de copia

Inserto redondo ceramico Kennametal ¢ KCRA
Fresas de topo de hastes cilindricas KZKENNAMETAE

¢ A melhor escolha para fresamento de canto de ligas resistentes a altas temperaturas.
e Taxa de remocao de material superior devido a fresas de passo fino. %
e Sistema seguro de fixagdo que melhora a estabilidade e confianga do processo.

¢ Funcdo de refrigeragdo a ar efetiva. Melhor fluxo do cavaco e melhor vida util
da ferramenta do inserto.

D1 méax D1 ’” — D
o |
Ap1 Max — | |~—
L2
D
Fresas de topo de hastes cilindricas
numero para cédigo do RPM
pedido produto D1 max D1 D L L2 Ap1 max z kgs max inserto 1
5704053 KCRA40Z03A32RN12 | 40 27 32 110 24 6,4 | 3 0,67 27700 RNGN120400
Pecas de reposicao
Ry 70
S - (0
¢ S
parafuso chave
D1 max do grampo Nm sextavada cunha
40 STCM25 33 MWwW25 KW1008
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Disco ceramico Kennametal ¢ KCRA
KZKENNAMETAIZ Fresas de facear

¢ A melhor escolha para fresamento de canto de ligas resistentes a altas temperaturas.
¢ Taxa de remogao de material superior devido a fresas de passo fino. H
e Sistema seguro de fixacdo que melhora a estabilidade e confianga do processo.

¢ Funcdo de refrigeragdo a ar efetiva. Melhor fluxo do cavaco e melhor vida util
da ferramenta do inserto.

Fresas de facear

numero para codigo do RPM

pedido produto D1 max D1 D D6 L Ap1 max Y4 kgs max inserto 1

6002128 KCRA40Z04S22RN12 40 27 22 38 40 6,4 4 0,23 23700 RNGN120400
5704054 KCRA50Z04S22RN12 50 37 22 42 40 6,4 4 0,37 23700 RNGN120400
5704055 KCRA50Z06S22RN12 50 37 22 42 40 6,4 6 0,34 23700 RNGN120400
5704056 KCRA63Z06S22RN12 63 50 22 49 40 6,4 6 0,59 20400 RNGN120400
5704057 KCRA63Z09S22RN12 63 50 22 49 40 6,4 9 0,56 20400 RNGN120400
5704058 KCRA80Z08S27RN12 80 67 27 60 50 6,4 8 1,19 17600 RNGN120400

Pecas de reposicao

¢ /7 &

parafuso de

fixacdo com parafuso de parafuso chave
D1 max cabeca montagem do grampo Nm sextavada cunha
40 - KLSSM22-39-CG STCM25 33 MWwW25 KW1008
50 MS1242 - STCM25 33 MWwW25 KW1008
63 MS1242 - STCM25 33 MW25 KW1008
80 MS1556 - STCM25 33 MwW25 KW1008

Fresa de copia
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Inserto redondo ceramico Kennametal ¢ KCRA

Inserto

Guia de selegao de insertos

KZKENNAMETAE

Usinagem Usinagem
leve Usinagem pesada
geral
(Geometria leve) (Geometria reforcada)
resisténcia ao — > :
desgaste < > tenacidade
Grupo
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.EGN KYS30 .EGN KYS30 TGN KYS30
.EGN KYSP30 .EGN KYSP30 TGN KYSP30
Insertos intercambiaveis
e A geometria -EGN é a melhor escolha para situagdes instaveis e/ou forgas [p]
de corte inferiores. m.
¢ A geometria -TGN possui uma aresta de corte mais robusta. ® primeira op¢ao m
¢ Utilize 0 KYSP30 como a melhor escolha para os materiais do grupo S3, © opgao alternativa IN|
as ligas baseadas em Ni. E el
RNGN1204 D ‘ <§> ‘
RNGN1204
RNGN1204
3
codigo do > >
produto D S &
RNGN120400EGN 12,70 4,76 °
RNGN120400TGN 12,70 4,76 °

NOTA: A — Use essas ferramentas com os equipamentos e maquinas apropriados. As maquinas devem ser enclausuradas por razdes de seguranga:
Espera-se cavacos de fluxo quente e ruidos elevados, os quais sdo comuns durante o processo de fresamento.
B — Use somente fluxo de ar como método de refrigeragéo.
C — RPMs maiores estéo envolvidos; use o porta-ferramenta equilibrado para obter uma maior vida til da ferramenta e uma operagéo mais segura.

Fresa de copia

‘ZKENNAMETAIZ
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Disco ceramico Kennametal ¢ KCRA

KZKENNAMETAIZ Avangos iniciais recomendados

Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem e T
leve geral pesada
A uma profundidade de corte (ap) de 6,35mm
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
P . -
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.EGN 0,08 | 0,09 | 0,11 | 0,06 | 0,07 | 0,09 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,05 | 0,06 | 0,07 .EGN
TGN 0,13 0,17 0,19 0,09 0,13 0,14 0,08 0,11 0,13 0,08 0,10 0,12 0,08 0,10 0,12 TGN
A uma profundidade de corte (ap) de 3,00
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
D . -
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.EGN 0,10 | 0,11 | 0,13 | 0,07 | 0,08 | 0,0 | 0,07 | 0,07 | 0,09 | 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,06 | 0,07 | 0,08 .EGN
.TGN 0,15 0,20 0,23 0,11 0,15 0,17 0,10 0,13 0,15 0,09 0,12 0,14 0,09 0,12 0,14 TGN
A uma profundidade de corte (ap) de 1,50
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
PR h -
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.EGN 0,13 | 0,14 | 0,48 | 0,10 | 0,11 | 0,43 | 0,09 | 0,09 | 0,42 | 0,08 | 0,09 | 0,41 | 0,08 | 0,09 | 0,11 .EGN
TGN 0,19 0,26 0,30 0,15 0,19 0,22 0,13 0,17 0,19 0,12 0,16 0,18 0,12 0,15 0,18 TGN
A uma profundidade de corte (ap) de 0,75
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
a0 h -
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.EGN 0,18 0,20 0,24 0,13 0,15 0,18 0,12 0,13 0,16 0,11 0,12 0,15 0,11 0,12 0,14 .EGN
TGN 0,27 | 036 | 041 | 020 | 027 | 0,31 | 0,17 | 0,23 | 0,27 | 0,16 | 022 | 0,25 | 0,6 | 021 | 0,24 TGN
NOTA: Use os valores de “usinagem leve” como taxa de avanco inicial.
Consulte as paginas X22—X37 para velocidades iniciais recomendadas.
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KCRA ¢ Manual de instrucoes
Informagdes técnicas KZKENNAMETAE

Guia de montagem do inserto

Observacoes de seguranca

T

Leia atentamente todas Use protecéo Inspecione e aperte os Aviso: Aviso: Superficies Nao exceda o valor
as instrucdes para os olhos parafusos regularmente Perigo de corte quentes méximo de RPM

Instrucdes de montagem

1 Monte o parafuso STCM-9 a cunha KW1008, 1 a 1 1/2 de volta. 2 Montagem de cunha/parafuso.

Parafuso Cunha
STCM-25 KW1008

Instale a montagem de cunha/parafuso ao corpo da fresa, 4 Deslize o inserto RNGN12... até o encaixe e faga o torque
mas mantenha uma folga de montagem para a instalacao da montagem de cunha/inserto em 3,5 Nm (31 pol./Ibs).
do inserto. Repita o processo para cada alojamento.

3

V150 ‘:ZKENNAMETAE kennametal.com



KZKENNAMETAIZ

O NOVO SABE PROCURAR

A procura por uma ferramenta foi melhorada através
de funcdes de Aconselhamento e selecao do NOVO™,
economizando tempo e dinheiro.

SUGERIR

Utiliza uma abordagem baseada em regras para fornecer

recomendacoes de ferramenta de corte:

e Definir recurso de usinagem (fresamento de face, canais, furo cego etc.)

e Aplicar requisitos de limitagdo (geometria, material, toleréncia etc.)

e Definir sequéncia de usinagem (operagdes de etapa tnica ou multiplas,
desbaste e acabamento etc.)

e Receber os resultados em ranking

SELECIONAR

Um método de selecionar ferramenta de corte de uma estrutura em

arvore por meio de uma busca hierarquica ou paramétrica:

e Se vocé sabe qual é produto que esta procurando, uma busca rapida pode
ser feita somente com o nimero de catéalogo ou descri¢do do produto.

e Filtros inteligentes reduzem significativamente a quantidade de
potenciais solugdes de ferramental.

e Apos a ferramenta ter sido selecionada, o NOVO também fornece opgoes
de itens de corte e adaptacéo que combinam com a sua solucéo.

0 NOVO pode garantir que vocé tenha as ferramentas certas no seu
maquindrio, na sequéncia certa. Resultando em execucdo perfeita que acelera
todos os trabalhos e maximiza todos os turnos. kennametal.com/novo

m THE DIGITAL SOURCE FOR DELIVERING SMART MACHINING SOLUTIONS

kennametal.com/novo




KZKENNAMETAI:

KIPR

Fresas para insertos ceramicos

Aplicacao principal

A plataforma de fresamento de ceramica Kennametal foi projetada especificamente para

a usinagem de ligas resistentes a altas temperaturas, série PH, aco inoxidavel e materiais
endurecidos. Com excelente produtividade, por meio da reducdo consideravel de tempo

de usinagem, as ceramicas da Kennametal podem trabalhar mais de dez vezes mais rapido
do que as classes de metal duro similares.

Caracteristicas e beneficios

Produtividade imbativel

e Projetada para proporcionar taxas de remocéo de material (MRR) e produtividade excepcionais
em ligas a base de niquel e/ou cobalto, Stellites®, ago inoxidavel e séries PH por meio de
usinagem de alta velocidade (HSM).

e Alta precisdo de batimentos axial e radial.

¢ Bolsdo de cavaco e tolerancia da espessura do inserto melhorados para aumentar a
performance total.

¢ (0 novo projeto do sistema de fixagdo proporciona maior vida util para as pegas de reposi¢ao,
maior confiabilidade e maior RPM.

Aplicacao e disponibilidade

e Trés classes e trés tamanhos de insertos disponiveis para abranger uma ampla gama de aplicagoes.
¢ Ampla gama de diametros com fresas de topo e Screw-0n, a partir de 16mm de diametro.

e Maior folga nas fresas para capacidades de rampa superiores.

e Opcao de refrigeracéo interna em todas as fresas. Somente para uso com ar.
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KIPR-RP RPGN..
KZKENNAMETAIZ Fresas de topo Screw-0n

¢ Para a usinagem de ligas resistentes a altas temperaturas,

PH inoxidavel, acos inoxidaveis e materiais endurecidos. @ .@ §
¢ Excelente produtividade por meio da reducéo consideravel

do tempo de usinagem.

* Recursos de fresamento de face, de cavidade e de rampa.
¢ Fornecimento de refrigerante interno somente a ar.

D1 max

Ap1 méx
L2
Fresas de topo Screw-On
angulo
niimero para cédigo do maximo RPM
pedido produto D1 max D1 D DPM G3X L2 WF Aplmax Y4 de rampa kgs max inserto 1
4052782 KIPRO20RPO9MF02 20 11 18 105 M10 30 14 48 2 13.0° 0,05 23040  RP_N0903___
4052781 KIPRO20RP0O6MF03 20 14 18 105 M10 30 14 3,2 3 10.0° 0,05 33325  RP_N0602___
4052843 KIPR025RP09MF03 25 16 21 125 M12 35 18 48 3 8.0° 0,08 20610  RP_N0903___
3101753 KIPRO32RP12MF03 32 19 29 170 M16 45 22 6,3 3 4.2° 0,19 20420 RP_N1204__

Pecas de reposicao

7 <

parafuso chave chave
D1 méax grampo do grampo Nm Torx Torx
20 KCI1 191.924 1,9 DT9 -
20 KCI2 191.725 3,5 DT15 -
25 KCI2 191.725 3,5 DT15 -
32 KCI3M 193.409 6,0 - TTP20

kennametal.com ‘:ZKENNAMETN: V153
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KIPR-RP RPGN..
Fresas de topo de hastes cilindricas KZKENNAMETAE

Fresa de copia

® Para a usinagem de ligas resistentes a altas temperaturas,

PH inoxidavel, acos inoxidaveis e materiais endurecidos. .@ m
¢ Excelente produtividade por meio da reducéo consideravel

do tempo de usinagem.

¢ Recursos de fresamento de face, de cavidade e de rampa.
¢ Fornecimento de refrigerante interno somente a ar.

D1 méax

Ap1 max

Fresas de topo de hastes cilindricas

angulo
ndmero para cddigo do maximo RPM
pedido produto D1 max D1 D L L2 Ap1 max Y4 derampa kgs max inserto 1
3617418 KIPR016RP06CF02 16 10 16 75 26 3,2 2 14.0° 0,10 37260 RP_N0602___
4052780 KIPRO20RP0O9CF02 20 11 20 82 31 438 2 13.0° 0,16 23040 RP_N0903___
3617416 KIPRO20RPO6CF03 20 14 20 82 31 3,2 3 10.0° 0,17 33325 RP_N0602___
3617415 KIPRO25RP09CF03 25 16 25 96 39 48 3 8.0° 0,30 20610 RP_N0903___
3101754 KIPR032RP12CF03 32 20 32 110 50 6,3 3 4.2° 0,56 20420 RP_N1204___
3101755 KIPR040RP12CF04 40 27 32 110 49 6,3 4 2.9° 0,62 18260 RP_N1204___

Pecas de reposicao

parafuso chave chave
D1 max grampo do grampo Nm Torx Torx

16 KCI1 KCI1 1,9 DT9 -
20 KCI1 KCI1 19 DT9 -
20 KCI2 KCI2 3,5 DT15 -
25 KCI2 KCI2 3,5 DT15 -
32 KCI3M KCI3M 6,0 - TTP20
40 KCI3M KCI3M 6,0 - TTP20
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KIPR™
KZKENNAMETAIZ Insertos

Guia de selecéo de insertos

RPGNO6... Ligas a alta temperatura RPGNO09... Ligas a alta temperatura
Usinagem 5 Usinagem Usinagem . Usinagem
leve US":;gfm pesada leve Usu:;glem pesada
(Geometria leve) ‘ (Geometria reforcada) (Geometria leve) ‘ (Geometria reforcada)
resisténcia ao q resisténcia ao .
GhErEEE D — tenacidade GherREiE S tenacidade
Grupo Grupo

de material Geometria| Classe |Geometria| Classe |Geometria| Classe de material Geometria| Classe |Geometria| Classe |Geometria| Classe
.E KYSP30 ..E KYSP30 BE KYSP30 .E KYSP30 .E KYSP30 NE KYSP30
E KYS30 E KYS30 B KYS30 E KYS30 E KYS30 T KYS30
E KYS30 E KYS30 E KYS30 E KYS30 T KYS30 T KYS30

Usinagem 5 Usinagem
leve Usu;arg:em pesada
(Geometria leve) < (Geometria reforgada)
resisténcia ao .
+——>
ereEEE tenacidade
Geometria| Classe |Geometria| Classe |Geometria| Classe
.E KYSP30 ..E KYSP30 .E KYSP30
E KYS30 E KYS30 il KYS30
E KYS30 T KYS30 T KYS30
Insertos ceramicos intercambiaveis e KIPR
I BE
L ® primeira opgédo E
12 O opg#o alternativa
RPGN D \ :‘ s L (s| |e]e
RPGN m
RPGN ©
=3
8
o
cddigo do > ]
produto D S ] @
RPGNO060200E 6 2,38 oo U
RPGNO090300E 10 3,18 o0
RPGN090300T01020 10 3,18 o -
RPGN120400E 13 4,76 LA
RPGN120400T01020 13 4,76 o -

NOTA: A — Use essas ferramentas com os equipamentos e maquinas apropriados. As maquinas devem ser enclausuradas por razdes de seguranga:
Espera-se cavacos de fluxo quente e ruidos elevados, os quais sdo comuns durante o processo de fresamento.
B — Use somente fluxo de ar como método de refrigeracéo.
C — RPMs maiores estao envolvidos; use o porta-ferramenta equilibrado para obter uma maior vida Util da ferramenta e uma operagao mais segura.
D — Considere o aumento do fz em usinagem pesada quando um Ap menor for aplicado.
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Avancos iniciais recomendados [mm] ¢ RPGNO6..

Fresa de copia

RPGNO6 Ligas a alta temperatura
Avancos iniciais recomendados

KZKENNAMETAE

Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
A uma profundidade de corte (ap) de 3,18
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E 012 [ 013 | 017 | 009 [ 010 [ 013 | 0,08 | 0,00 [ 0,41 | 007 | 008 | 0,10 | 007 | 0,08 | 0,10 E
A uma profundidade de corte (ap) de 1,59
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geomealo
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E 014 [ 015 [ 020 [ 010 | 011 [ 0,15 | 009 | 040 [ 013 | 0,09 [ 0,00 | 0,42 | 0,08 | 000 [ 012 LE
A uma profundidade de corte (ap) de 0,79
Avanco por fa_ca inicial recon)endado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geomeialo
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E 018 | 020 [ 026 | 014 | 045 [ 019 | 012 [ 043 [ 017 | 011 [ 042 | 046 | 0,11 [ 0,12 | 0,15 LE
A uma profundidade de corte (ap) de 0,40
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E 025 | 027 [ 035 | 019 [ 020 [ 026 | 016 [ 018 [ 023 | 015 | 0,47 [ 022 | 0,15 | 0,16 | 021 E
Avancos iniciais recomendados [mm] ¢ RPGNO?9..
A uma profundidade de corte (ap) de 4,76
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometriado relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometriado
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E 012 | 0,13 | 0,47 | 0,09 | 0,10 | 0,43 | 0,08 | 0,09 | 0,41 | 0,07 | 0,08 | 0,10 | 0,07 | 0,08 | 0,10 .E
T 0,17 0,20 0,26 0,13 0,15 0,19 0,11 0,13 0,17 0,10 0,12 0,16 0,10 0,12 0,15 T
A uma profundidade de corte (ap) de 2,38
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geomeiialo relacé@o a % de engajamento radial (ae) Geome iAo
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E 0,14 0,15 0,20 0,10 0,11 0,15 0,09 0,10 0,13 0,09 0,09 0,12 0,08 0,09 0,12 .E
T 020 | 0,24 | 0,30 | 0,15 | 0,48 | 022 | 0,13 | 0,45 | 0,19 | 0,12 | 0,44 | 0,48 | 0,12 | 0,14 | 0,18 T
A uma profundidade de corte (ap) de 1,19
Avanco por fa_ca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) GEOmEtialto
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E 0,18 0,20 0,26 0,14 0,15 0,19 0,12 0,13 0,17 0,11 0,12 0,16 0,11 0,12 0,15 .E
T 026 | 0,31 | 0839 | 0,19 | 0,23 | 029 | 0,17 | 0,20 | 025 | 0,16 | 0,19 | 024 | 0,15 | 0,19 | 0,23 T
A uma profundidade de corte (ap) de 0,60
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E 025 | 027 | 085 | 0,19 | 0,20 | 026 | 0,16 | 0,18 | 0,23 | 0,15 | 0,17 | 0,22 | 0,15 | 0,16 | 0,21 .E
T 035 | 042 | 053 | 0,26 | 0,32 | 0,40 | 0,23 | 0,28 | 035 | 021 | 0,26 | 0,32 | 021 | 0,25 | 0,32 T
NOTA: Use os valores de “usinagem leve” como taxa de avanco inicial.
Consulte as paginas X22-X37 para velocidades iniciais recomendadas.
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RPGN12 Ligas a alta temperatura

KZKENNAMETAE Avancos iniciais recomendados
Avangos iniciais recomendados [mm] ¢ RPGN12... Usinagem T Tl
leve geral pesada
A uma profundidade de corte (ap) de 6,35
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E 012 | 0,13 | 0,47 | 0,09 | 0,0 | 0,48 | 0,08 | 0,09 | 0,41 | 0,07 | 0,08 | 0,40 | 0,07 | 0,08 | 0,10 .E
T 0,17 | 0,26 | 029 | 0,43 | 0,20 | 0,22 | 0,41 | 0,47 | 0,19 | 0,10 | 0,46 | 0,48 | 0,10 | 0,16 | 0,17 T
A uma profundidade de corte (ap) de 3,18
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geomettialio
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E 0,14 | 0,15 | 020 | 0,10 | 0,11 | 0,45 | 0,09 | 0,90 | 0,43 | 0,09 | 0,09 | 0,42 | 0,08 | 0,09 | 0,12 .E
T 020 | 0,31 | 033 | 0,15 | 0,23 | 025 | 0,43 | 0,20 | 0,22 | 0,12 | 0,49 | 020 | 0,12 | 0,18 | 0,20 T
A uma profundidade de corte (ap) de 1,59
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E 0,18 | 0,20 | 026 | 0,14 | 0,45 | 0,19 | 0,12 | 0,43 | 0,47 | 0,11 | 0,42 | 0,16 | 0,11 | 0,42 | 0,15 .E
T 0,26 0,40 0,44 0,19 0,30 | 0,33 0,17 | 0,26 | 0,29 0,16 | 0,24 | 027 0,15 0,24 0,26 T
A uma profundidade de corte (ap) de 0,79
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
GeOmettialdo relacé@o a % de engajamento radial (ae) GeometTialdo
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E 0,25 0,27 0,35 0,19 0,20 | 0,26 0,16 | 0,18 | 0,23 0,15 0,17 | 0,22 0,15 0,16 0,21 .E
T 035 | 055 | 060 | 026 | 041 | 045 | 023 | 0,36 | 0,39 | 021 | 0,33 | 037 | 021 | 0,33 | 0,36 T
NOTA: Use os valores de “usinagem leve” como taxa de avango inicial.
Consulte as paginas X22-X37 para velocidades iniciais recomendadas.
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