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Etapa 1 - Selecione a geometria do inserto

Insertos negativos Insertos positivos
IC CNMG432 de 1/2” Tamanho 3 CCMT3252/CCGT3252
taxas de avanco (mm/rot) taxas de avanco (mm/rot)
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taxas de avanco (pol/rot) taxas de avanco (pol/rot)

Insertos negativos Insertos positivos

IC CNMG432 de 1/2” Tamanho 3 CCMT3252/CCGT3252

Avanco |Profundidade| avanco |Profundidade Avanco |Profundidade| avanco |Profundidade
min. | decorte min., max. |de corte max. min. |decortemin.| max. |de corte max.
'mm| pol. mm | pol. /mm| pol. mm | pol. 'mm| pol. | mm | pol. /mm| pol. | mm | pol.
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Etapa 2 - Selecione a classe

Geometria do inserto negativa

Condicoes de corte

corte altamente KCP10B/ KCP30B/ KCP30B/ KCP30B/
interrompido - Kcpp  KOP25C KCP25C KCP4OB opynp  KCPSOB oorog  kcpaos
EEIBIEENEE . KOPI0B/ \ooi0g  KeP25C KCP25C KCP25C KCP25C  KCP25C  KCP25C
interrompido KCP10
. KCPO5B/
profundidade de corte
u de KCU10B/ KCP10B/ KCP10B/ KCP10B/
varidvel, fundigo ou  KOP10B T, ' KCP10B  KCP10B KOP10B KOP10B ot it o i
superficie de forja
KT315
. KCPO5B/ KCP10B/
suoe rﬁg%”ergf‘t"émea 4o KCPOS  KCPOSB  KCPOSB KCPOS/ KCPKOS KK%';?%%/ KCP10/ KK%':,‘I’(%BS/ KcPosB
P P KCP10B KCK15B
. KCU10B/ KCU10B/
°°”etz:‘;‘;‘;c“i‘:?ipir§:'sa°/ KCUl0  KTP10/ 'f(TT';g/ KTP10/ - - KCU10B KCU10B KCU10B
g KT315 KT315

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

Geometria do inserto positiva

corte altamente ) KCP25C/
interrompido KCU10B
corte levemente ) KCP25C/
interrompido KCU10B
profundidade de corte
variavel, fundicio ou KTP10/ KCP10B
. . KT315
superficie de forja
corte liso, superficie KTP10/
pré-torneada KT315 e
corte suave, alta precisao/ KTP10/ )
tolerancia rigida KT315

NOTA: Negrito é a primeira opgao ao mostrar varias classes.
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Etapa 1 — Selecione a geometria do inserto

Insertos negativos Wiper
1/2” IC CNMG432

taxas de avango (mm/rot)
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taxas de avanco (pol/rot)

Inserto Wiper negativo

IC CNMG432 de 1/2”
Avanco |Profundidade| avanco
min. de corte min.| max.

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

BT o> o008 03 0012 04 0016
BT o: o002 08 0031 06 002
PR o3 o012 13 005t 13 0051

Profundidade
de corte max.
mm | pol.

2 0.079
51 0.201
12,7 0.5
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KCP10B -

- KCU10B

Insertos positivos Wiper
Tamanho 3 CCMT3252/CCGT3252

taxas de avango (mm/rot)
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taxas de avango (pol/rot)

Insertos Wiper positivos

Avanco |Profundidadel avanco
min. de corte min.| max.

mm | pol. mm | pol. | mm | pol. | mm
BBl o1 o004 02 0008 03 0012 23
04 0016 05 002 25

BT ot o000

Profundidade
de corte max.

pol.
0.091
0.098



Etapa 2 - Selecione a classe

WIPER ‘ Geometria do inserto negatlva
Condicoes de corte

corte altamente

KCP25C KCP25C
interrompido
corte levemente KCP10B/
interrompido KCP10 D el
profundidade de corte KCP25C/
variavel, fundicéo ou Kggg? (? / KCP10B/ KCP25C
superficie de forja KCP10
corte liso, superficie KCP05B/ KCPO05B/ )
pré-torneada KCP05 KCP05
corte suave, alta precisdo/  KCU10B/KTP10/ )
tolerancia rigida KT315

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

Geometria do inserto positiva

Condicoes de corte
corte altamente

X . KCP25C KCP25C
interrompido
ELIBLATEIEL KCP25C KCP25C
interrompido
pvr;’:;"‘,‘i'ld?:ﬁ e 0ONS KCPSGKCPI0B/  KGP2SC/KCP10B/
» unaigdo KCP10 KCP10
superficie de forja
corte liso, superficie KCP10B/ KCP10B/
pré-torneada KCP10 KCP10
corte suave, alta precisao/ KCU10B/ KTP10/ KCU10B/KTP10/
tolerancia rigida KT315 KT315

Etapa 1 — Selecione a geometria do inserto

Insertos negativos para servigos pesados
IC CNMM644 de 3/4”

taxas de avango (mm/rot)
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Insertos negativos para servicos pesados

IC CNMM644 de 3/4”

Avanco |Profundidade| avanco |Profundidade

min. | decorte min.|, max. |de corte max.

'mm| pol. mm | pol. /mm| pol. mm | pol.
BT o2 o008 128 005 1,3 0051 10 039

IGITH o3 o012 128 005 13 0051 127 05
BT o4 o016 128 005 1,3 0051 127 05

Etapa 2 - Selecione a classe

Servicos Pesados Geometria do inserto negativa

Condicoes de corte

Insertos positivos para servigos pesados
RCMX32

taxas de avanco (mm/rot)
0,025 040,0630 1 D,160 - 0,4 0.63 1,0 2,5
630 : :

.400‘
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160
.100
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taxas de avanco (pol/rot)

profundidade de corte (pol.)
profundidade de corte (mm)

RCMX32

Avanco |Profundidade| avanco |Profundidade
min. de corte min., max. |de corte max.

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

BE o3 o012 13 0051 256 0102 128 0504
B 03 o012 13 0051 25 0102 128 0504
BT 03 o012 13 0051 256 0102 128 0504

Servicos Pesados
Condicdes de corte

Geometria do inserto positiva

corte altamente KCP30B/KCP30/  KCP30B/KCP30/ = KCP30B/KCP30/

interrompido KCP40B/KCP40 ~ KCP40B/KCP40 = KCP40B/KCP40
corte levemente KCP25C/KCP30B/ KCGP25C/KCP30B/ KCP25C/KCP30B/
interrompido KCP30 KCP30 KCP30

profundidade de corte
variavel, fundicéo ou
superficie de forja

KCP25C/KCP10B/ KCGP25C/KCP10B/ KCP25CG/KCP10B/
KCP10 KCP10 KCP10

corte liso,

L KCP10B/KCP10
superficie pré-torneada

KCP10B/KCP10 ~ KGP10B/KCP10

NOTA: Negrito é a primeira opgao ao mostrar vérias classes.
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corte altamente KCP30B/KCP30/  KCP30B/KCP30/ )
interrompido KCP40B/KCP40 KCP40B/KCP40
corte levemente KCP25C/KCP30B/ KCP25C/KCP30B/ KCP25G/KCP30B/
interrompido KCP30 KCP30 KCP30
pvr:rf;"‘l‘;'ld?:[f d‘i‘eﬁgﬁe KCP25C/KCP10B/  KCP25C/KCP10B/  KCP25C/KCP10B/
» unaigao KCP10 KCP10 KCP10
superficie de forja
corte liso, KCPK05/KCP10B/
superficie pré-torneada KCP10 KCP10B/KCP10 KCP10B/KCP10



Etapa 3 - Selecione a velocidade de corte

Aco de baixo carbono (<0,3% C) e aco de corte livre m/min. SFM
classe icio | mA N, | INicio

KTP10/KT315
KCu10B 165 310 395 540 1020 1300
PO/P1 KCP05B/KCP05/KCPK05 180 435 500 590 1430 1640
KCP10B/KCP10 180 395 440 590 1300 1440
KCP25C 150 330 430 490 1080 1410
KCP30B/KCP30/KCP40/KCP40B 115 210 235 380 690 770

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

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

KTP10/KT315
KCU10B 155 220 250 510 720 820
KCP05B/KCP05/KCPKO05 180 240 400 590 790 1310
KCP10B/KCP10 180 265 350 590 870 1150
KCP25C 150 235 385 490 770 1260
KCP30B/KCP30/KCP40/KCP40B 115 150 240 380 490 790

Acos liga e acos ferramenta < 330 HB, < 35 HRC

grupo de materiais classe . INiclo AX. iN. INiclo

KTP10/KT315
KCU10B 150 170 250 490 560 820
KCP05B/KCP05/KCPKO05 180 205 275 590 670 900
KCP10B/KCP10 160 190 245 520 620 800
KCP25C 150 185 275 490 610 900
KCP30B/KCP30/KCP40/KCP40B 115 120 160 380 390 520

Acos-liga e acos ferramenta (de 350 a 450 HB) (de 35 a 48 HRC) m/min. SFM

grupo de materiais IN. INiCIO AX. IN. INiCIO

KTP10/KT315
KCu10B 85 120 195 280 390 640
KCP05B/KCP05/KCPK05 90 155 215 300 510 710
KCP10B/KCP10 90 145 195 300 480 640
KCP25C 75 125 215 250 410 710
KCP30B/KCP30/KCP40/KCP40B 50 95 135 160 310 440

Acos inoxidaveis ferritico, martensitico e PH (330 HB) (35 HRC) m/min. SFM

classe iN. | Iniclo AX. iN. | INiclo

KTP10/KT315
KCU10B 130 220 290 430 720 950
KCP05B/KCP05/KCPK05 150 230 270 490 750 890
KCP10B/KCP10 150 215 300 490 710 980
KCP25C 130 235 325 430 770 1070
KCP30B/KCP30/KCP40/KCP40B 110 135 150 360 440 490

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

grupo de materiais classe INiCIO INiCIO

KTP10/KT315
KCU10B 115 165 250 380 540 820
KCP05B/KCP05/KCPK05 140 200 300 460 660 980
KCP10B/KCP10 120 180 270 390 590 890
KCP25C 115 180 265 380 590 870
KCP30B/KCP30/KCP40/KCP40B 90 105 140 300 340 460

m/min. SFM






