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SEGURANÇA DA USINAGEM DE METAIS

O nome Kennametal, o “K” estilizado, A2, A4, AluMill, Beyond, Beyond Blast, Beyond Drive, Beyond Evolution, Blue Box, CTR, DFC, DFR, DFS, DFSP, DFT, Dodeka, Dodeka MAX, Drill Fix, ERICKSON, 

Fix-Perfect, GOdrill, GOmill, GOtap, Green Box, HARVI, HexaCut, HTS, HydroForce, K10, K715, KB1345, KB5630, KBK45, KC5010, KC5025, KC522M, KC625M, KC633M, KC635M, KC637M, KC639M, 

KC643M, KC7135, KC7210, KC7225, KC725M, KC7315, KC7320, KC7325, KC7410, KC9105, KCK10, KCM15, KCMS, KCMS35, KCN05, KCP15, KCPK10, KCPK15, KCPK20, KCPK30, KCPM15, 

KCPM40, KCPM45, KCSM15, KCU10, KCU25, KCU40, KCU45, KD1400, KD1405,  KD1415, KD1420, KD1425, KDF400, KDMB, KDMT, KenClamp, Kendex, KenFeed, Kenlever, Kenloc, Kenna Perfect, 

Kenna Universal, KenTIP, KF1, KGEM, KIPR, K-Lock, KM, KM25, KM40, KM40TS, KM4X, KM4X100, KM-TS, KN25, KNS, KP6505, KP6525, KSCM, KSEM, KSEM PLUS, KSOM, KSRM, KSSM, KSSM8+, 

KSSR, KSSS, KTMS, KTP10, KU25T, KVNS, KY1310, KY3500, KYK10, KYK25, KYS40, Load Optimised Insert Spacing, MaxiMet, MEGA, Mill 1-7, Mill 1-10, Mill 1-14, Mill 1-18, Mill 1-25, Mill 4,  

Mill 4-11, Mill 4-15, Mill 16, ModBORE, NOVO, RIQ, RHR, Rodeka, Romicron, RMS, SIF, SEFAS, Stellite, Stellram, Top Notch, Wedgelock, X-Grade e Y-TECH são marcas registradas da Kennametal, Inc. 

e são usadas como tal neste documento. A ausência de um produto, nome de serviço ou logotipo nesta lista não constitui uma renúncia da marca comercial da Kennametal ou de outros direitos de 

propriedade intelectual relativos a esse nome ou logotipo.

Android ™ é uma marca registrada da Google Inc.

ATI 416 ™, ATI 410 ™, ATI 430 ™, ATI 420 ™, ATI 403 ™, ATI 904L ™, ATI 348 ™ são marcas da Allegheny Technologies, Inc.

Discaloy ™ é uma marca comercial da Westinghouse Electric Corporation.

DUO-�OCK ® é uma marca comercial registrada e Duo-Lock ™ é uma marca comercial da Haimer GmbH. 

Google Play ™ é uma marca registrada da Google Inc.

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

Hastelloy ® e Haynes ® são marcas comerciais registradas da Haynes International, Inc. Corporation.

Hostalen ™ é uma marca registrada da Hoechst Gmbh Corporation.

INCOLNEL ®, Monel ®, NIMONIC ® e Udimet ® são marcas comerciais registradas da Special Metals Corporation.

iPhone ® e iTunes ® são marcas registradas da Apple Inc., com registro nos EUA e em outros países.

Lexan ® é uma marca registrada da Sabic Innovative Plastics IP B.V. Company.

Makrolon ® é uma marca registrada da Bayer Aktiengesellschaft.

Mazak ® e INTEGREX ® são marcas registradas da Yamamoto Kosan Kabushiki Kaisha Corporation.

Roto-Glyd ™ Ring é uma marca registrada da Roto-Glyd ®. Roto-Glyd ® é uma marca comercial registrada da Trelleborg Sealing Solutions.

SAFE-�OCK ® é uma marca comercial registrada e SAFE-Lock ™ é uma marca comercial da Haimer GmbH. 

Teflon ™ é uma marca registrada da The Chemours Company FC, LLC.

Weldon ® é uma marca registrada da Weldon Tool Company.
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INSTRUÇÕES IMPORTANTES DE SEGURANÇA
Leia antes de usar as ferramentas deste catálogo!

Riscos de projéteis e de fragmentação: Riscos respiratórios e de contato com a pele:

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

Retificar carboneto ou outros materiais de ferramentas de corte 
avançadas produz pó ou névoa contendo partículas metálicas. 
Respirar esse pó ou névoa (especialmente por longos períodos) 
pode causar doenças pulmonares temporárias ou permanentes, 
ou piorar condições médicas preexistentes. O contato com essa 
poeira ou névoa pode irritar os olhos, a pele e as mucosas, e 
pode piorar condições de pele preexistentes.

Para evitar ferimentos: Para evitar ferimentos:

•  Use sempre equipamento de proteção individual (EPI) apropriado, 
inclusive óculos de segurança, quando operar máquinas  
de usinagem ou trabalhar próximo delas. 

•  Certifique-se sempre de que todas as proteções da  
máquina estejam posicionadas corretamente. 

•  Ao retificar, use sempre máscaras de proteção respiratória e 
óculos de proteção.  

•  Providencie um sistema de ventilação, bem como colete, 
e descarte apropriadamente a poeira, névoa ou lama de 
retificação. 

•  Evite o contato com poeira ou névoa. 

Para obter mais informações, leia a ficha de dados de segurança de material fornecida pela Kennametal e consulte: “General Industry Safety 
and Health Regulations” (Normas Gerais de Segurança e Saúde da Indústria), parte 1910 e título 29 do “Code of federal regulations”  
(Código de normas federais americanas).

Essas instruções de segurança são diretrizes gerais. Muitas variáveis afetam as operações de usinagem. É impossível cobrir todas as 
situações específicas. As informações técnicas incluídas neste catálogo e as recomendações de práticas de usinagem podem não se 
aplicar à sua operação específica. Para obter mais informações, consulte o folheto de segurança de usinagem da Kennametal, disponível 
gratuitamente na Kennametal pelo telefone 724 539 5747 ou pelo fax 724 539 5439.  Para perguntas específicas sobre produtos ou sobre 
meio ambiente, entre em contato com nosso Escritório Corporativo de Meio Ambiente, Saúde e Segurança pelo telefone 724 539 5066  
ou pelo fax 724 539 5372.
Beyond™ Evolution™

Beyond™ Evolution™ — 

Canal, Corte e Torneamento 

Multi-direcional feitos EASY

Escolher o ferramental certo pode ser difícil 

e demorado. Projetado com simplicidade, 

desenvolvemos uma nova ferramenta que FACILITA  

a vida de qualquer operador de máquinas.

Veja páginas C2–C85.

Desde sua formação em 1938, a Kennametal sabe perfeitamente como 

melhorar a performance e a rentabilidade da produção — oferecendo 

produtos e serviços sem paralelo e reduzindo os custos operacionais  

e o tempo de entrega.

São mais de 900+ páginas que trazem a você o que há de mais 

moderno em produtos de torneamento e serviços de qualidade, 

especificamente planejados para aumentar a produtividade  

em geral, mesmo nas aplicações de usinagem mais difíceis.  

Confie na Kennametal para melhorar significativamente a 

competitividade da produção. Para saber mais, contate  

seu Representante Kennametal ou um Distribuidor  

Autorizado Kennametal.

Visite-nos no site kennametal.com.

http://kennametal.com
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 Para mais detalhes, veja a seção B.  

 Para mais detalhes, veja a seção B.  

 A KBK45 é uma nova classe de alto teor de PcBN, planejada para usinagem de alta 
performance de ferro fundido cinzento, como discos de freio e volantes. É projetada 
para reduzir a perda de cantos não usados, diminuindo o custo por peça (CPP)  
da produção através do uso de produtos mais confi áveis. A classe KBK45 proporciona 
um excelente valor de CPP. 

 A KBH20 é a classe de torneamento duro ideal de PcBN em aplicações contínuas 
até ligeiramente interrompidas com interrupção média a severa. A estrutura e as 
diferentes preparações de aresta permitem tolerâncias da peça justas e repetidas, 
além de excelente acabamento e integridade superfi cial, mesmo em velocidades elevadas.

A classe KBH20 representa um novo substrato para aplicações como componentes 
cementados, incluindo engrenagens, eixos e outros componentes do sistema de transmissão.

O revestimento nanocompósito aumenta a capacidade de velocidade e a vida útil 
da ferramenta. A preparação de aresta aprimorada promove uma maior vida útil 
da ferramenta, performance confi ável e melhor acabamento superfi cial. 

 TORNEAMENTO DE FERRO FUNDIDO COM KBK45™  

 TORNEAMENTO DURO COM A KBH20™  
kennametal.com ii

 A Kennametal tem a satisfação de apresentar a plataforma Beyond™ Evolution™. Esta plataforma 
inovadora é baseada na simplicidade e nos desafi os da abordagem atual de canais e corte. A 
seleção da ferramenta correta é fácil com a plataforma Beyond™ Evolution™, porque esse sistema 
de alta performance é versátil e fl exível. É o primeiro portfólio no mercado que compete com todas 
as aplicações de canais e corte, com até 35% menos ferramental em relação aos concorrentes.

O sistema de fornecimento de refrigerante exclusivo direciona o refrigerante precisamente para as 
arestas de corte sob o cavaco, o qual representa o melhor método para remoção de calor 
nas aplicações de canais e corte. 

 BEYOND™ EVOLUTION™ 
 Para mais detalhes, veja a seção C.  

 Torneamento 
 PRODUTOS EM DESTAQUE 

 Os insertos de torneamento Beyond™ Drive™ ISO fornecem até 50% mais 
de utilização de aresta de inserto. O tratamento de superfície reduz a fadiga 
do revestimento e melhora a sua adesão. A camada exterior de bronze simplifi ca 
a detecção de desgaste e aumenta a utilização do inserto. As classes de PVD, 
KCU10™ e KCU25™, com tecnologia Beyond™, resistem à altas temperaturas de 
usinagem em ligas tenazes. Obtenha uma vida útil da ferramenta de 30 a 40% 
maior e mais lucratividade nos mercados de engenharia geral, transporte, 
aeroespacial, energia e terraplanagem. O revestimento de PVD ajuda a manter 
um controle do cavaco consistente e minimiza o desgaste da aresta do inserto 
no torneamento, canais e operações de corte, em uma ampla gama de materiais 
e aplicações. 

 BEYOND™ DRIVE™ 

 Para mais detalhes, veja a seção B.  

http://kennametal.com
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 Para mais detalhes, veja a seção G (Volume Dois). 

 As novas brocas de metal duro KMH são projetadas para aplicações em materiais duros até 65 HRc. A broca B94_ sem 
refrigeração interna é especialmente projetada furar materiais duros e com superfície endurecida usando refrigeração 
externa. Com ângulo de ponta 145°, ela é perfeitamente adequada como broca piloto para a broca B95_ com 140° de 
ângulo de ponta e refrigeração interna para aplicações mais profundas.

Ambas as séries vem com núcleo maior para fortalecer a broca e aresta de corte curva com chanfros nas pontas de 
corte para evitar lascas nas guias e proporcionar maior vida útil nesses materiais desafi adores. 

 Para mais detalhes, veja a seção K (Volume Dois). 

 ALARGADORES COM FORMATO DE DISCO RMR™ E RHR™ 

 Para mais detalhes, veja a seção M (Volume Dois). 

 MACHOS DE ROSQUEAMENTO HSS-E MULTIUSO 

 O sistema GOtap é uma linha multiuso de machos de rosqueamento que inclui geometrias otimizadas e 
revestimentos PVD com habilidade de rosqueamento em uma ampla gama de materiais de ferro fundido nodular, 
como aço inoxidável, aço carbono e aços-liga, alumínio fundido e ferro dúctil. A versatilidade dos machos 
GOtap é ampliada além da peça, uma vez que pode ser usado em uma ampla gama de máquinas-ferramenta 
e condições de aplicação. Os novos machos GOtap TC multiaplicação permitem o rosqueamento de furos 
cegos com suportes de tensão/compressão, sem os problemas de dimensionamento devido ao excesso de 
avanço. A versatilidade incomparável dos machos GOtap signifi ca custos de inventário menores, sem perda de 
produtividade, vida útil da ferramenta consistente e acabamento de rosca com alta qualidade. 

 Performance, qualidade e possibilidade de reafi ação, como os alargadores de metal duro para 
diâmetros de 14 a 42,5mm.

Alargadores comuns possuem pontas individuais, soldadas sobre um corpo de aço. Os novos 
alargadores Kennametal RMR e RHR têm um disco de metal duro soldado sobre o corpo de aço. 
Isso permite mais reafi amentos do que um alargador com ponta regular, o que reduz o custo por furo 
signifi cativamente.  O novo revestimento KCU05 mantém o acabamento superfi cial mais do dobro 
do tempo do que revestimentos de alargadores convencionais, dependendo do material da peça. 

 GOTAP™ 

 NOVA BROCAS KMH PARA MATERIAIS DUROS 

NOVO!
 Holemaking 
 PRODUTOS EM DESTAQUE 

 Para mais detalhes, veja a seção G (Volume Dois). 

 A DFSP foi renomeada para a plataforma de furação indexável Drill Fix DFS™ ampliada. O intervalo de diâmetro padrão agora é 
de 14–55mm nas proporções L/D 2 x D, 3 x D, 4 x D e 5 x D. A plataforma DFSP combina inserto externo quadrado econômico 
com as capacidades de centralização superiores do inserto interno trigonal. As brocas intercambiáveis oferecem elevada taxa 
de remoção de material (MRR) combinadas com uma alta qualidade superfi cial e retilinidade do furo.

Utilize os novos desenhos de pastilha com quebra-cavaco DS e LP com as brocas intercambiáveis Drill Fix DFSP, DFT™ e HTS, 
além das brocas modulares KSEM PLUS™. Esses insertos possibilitam uma excelente formação de cavacos em aços com 
baixo teor de carbono e outros materiais de cavacos longos. 

 A nova broca modular KenTIP FS cobre mais aplicações e proporciona melhores desempenhos que 
qualquer outro sistema modular, fornecendo ganhos substanciais e simplifi cações de processo no seu 
chão de fábrica.

•  3 geometrias de ponta, 3 classes de alto desempenho, 3 diferentes estilos de haste. 
•  Faixa de diâmetros 6–26mm. 
•  Profundidades de furação até 12 x D. 
•  Aplicável em aço, aço inoxidável e ferro fundido.  

 As totalmente novas séries de brocas de metal duro B21_SGL são projetadas especifi camente para aplicações em aços 
inoxidáveis, oferecendo alto desempenho e longa vida útil também em super ligas e aços regulares. 
Combinando características únicas da Kennametal, tais como a nova geometria de ponta SGL com redução de aresta 
transversal patenteada, um formato de canal diferenciado e excelente cobertura numa única ferramenta, a broca 
B21*SGL é a mais nova ferramenta de produção para alto volume.  

 BROCAS INTERCAMBIÁVEIS COM INSERTOS DS E LP 

 A PERFEITA FUSÃO DA BROCA DE METAL DURO COM A BROCA INTERCAMBIÁVEL. 

 NOVAS BROCAS SGL COM REFRIGERAÇÃO INTERNA PARA AÇOS INOXIDÁVEIS 

 Para mais detalhes, veja a seção J (Volume Dois). 

 Os novos insertos tangenciais CounterFix Micro (CFM) são uma nova maneira de melhorar as operações de 
furação, chanfro e escareamento. Eles permitem etapas incrementais muito pequenas em brocas escalonadas 
feitas à medida, maior vida útil da ferramenta por aresta, além de acabamento superfi cial melhorado. 

Os insertos CFM podem ser usados nos produtos KenTIP, KSEM™ e Drill Fix, assim como em ferramentas de 
escareamento indexáveis feitas sob pedido. 

 PEQUENOS INSERTOS QUE FAZEM UMA GRANDE DIFERENÇA! 

 Para mais detalhes, veja a seção H (Volume Dois). 

 Para mais detalhes, veja a seção H (Volume Dois). 

 DRILL FIX™ DFSP™ 

 KENTIP™ FS 

 COUNTERFIX MICRO 

NOVO!

 CounterFix Micro estará disponível para brocas KenTIP FS especiais em 2018 sob pedido. 

 A nova série B27_SGL é projetada especifi camente para furação profunda até 40 x D em aço inoxidável e super ligas. 

 iv



 Holemaking 
 PRODUTOS EM DESTAQUE 
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inoxidáveis, oferecendo alto desempenho e longa vida útil também em super ligas e aços regulares. 
Combinando características únicas da Kennametal, tais como a nova geometria de ponta SGL com redução de aresta 
transversal patenteada, um formato de canal diferenciado e excelente cobertura numa única ferramenta, a broca 
B21*SGL é a mais nova ferramenta de produção para alto volume.  

 BROCAS INTERCAMBIÁVEIS COM INSERTOS DS E LP 

 A PERFEITA FUSÃO DA BROCA DE METAL DURO COM A BROCA INTERCAMBIÁVEL. 

 NOVAS BROCAS SGL COM REFRIGERAÇÃO INTERNA PARA AÇOS INOXIDÁVEIS 

 Para mais detalhes, veja a seção J (Volume Dois). 

 Os novos insertos tangenciais CounterFix Micro (CFM) são uma nova maneira de melhorar as operações de 
furação, chanfro e escareamento. Eles permitem etapas incrementais muito pequenas em brocas escalonadas 
feitas à medida, maior vida útil da ferramenta por aresta, além de acabamento superfi cial melhorado. 

Os insertos CFM podem ser usados nos produtos KenTIP, KSEM™ e Drill Fix, assim como em ferramentas de 
escareamento indexáveis feitas sob pedido. 

 PEQUENOS INSERTOS QUE FAZEM UMA GRANDE DIFERENÇA! 

 Para mais detalhes, veja a seção H (Volume Dois). 

 Para mais detalhes, veja a seção H (Volume Dois). 

 DRILL FIX™ DFSP™ 

 KENTIP™ FS 

 COUNTERFIX MICRO 

NOVO!

 CounterFix Micro estará disponível para brocas KenTIP FS especiais em 2018 sob pedido. 

 A nova série B27_SGL é projetada especifi camente para furação profunda até 40 x D em aço inoxidável e super ligas. 
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 Para mais detalhes, veja a seção G (Volume Dois). 

 As novas brocas de metal duro KMH são projetadas para aplicações em materiais duros até 65 HRc. A broca B94_ sem 
refrigeração interna é especialmente projetada furar materiais duros e com superfície endurecida usando refrigeração 
externa. Com ângulo de ponta 145°, ela é perfeitamente adequada como broca piloto para a broca B95_ com 140° de 
ângulo de ponta e refrigeração interna para aplicações mais profundas.

Ambas as séries vem com núcleo maior para fortalecer a broca e aresta de corte curva com chanfros nas pontas de 
corte para evitar lascas nas guias e proporcionar maior vida útil nesses materiais desafi adores. 

 Para mais detalhes, veja a seção K (Volume Dois). 

 ALARGADORES COM FORMATO DE DISCO RMR™ E RHR™ 

 Para mais detalhes, veja a seção M (Volume Dois). 

 MACHOS DE ROSQUEAMENTO HSS-E MULTIUSO 

 O sistema GOtap é uma linha multiuso de machos de rosqueamento que inclui geometrias otimizadas e 
revestimentos PVD com habilidade de rosqueamento em uma ampla gama de materiais de ferro fundido nodular, 
como aço inoxidável, aço carbono e aços-liga, alumínio fundido e ferro dúctil. A versatilidade dos machos 
GOtap é ampliada além da peça, uma vez que pode ser usado em uma ampla gama de máquinas-ferramenta 
e condições de aplicação. Os novos machos GOtap TC multiaplicação permitem o rosqueamento de furos 
cegos com suportes de tensão/compressão, sem os problemas de dimensionamento devido ao excesso de 
avanço. A versatilidade incomparável dos machos GOtap signifi ca custos de inventário menores, sem perda de 
produtividade, vida útil da ferramenta consistente e acabamento de rosca com alta qualidade. 

 Performance, qualidade e possibilidade de reafi ação, como os alargadores de metal duro para 
diâmetros de 14 a 42,5mm.

Alargadores comuns possuem pontas individuais, soldadas sobre um corpo de aço. Os novos 
alargadores Kennametal RMR e RHR têm um disco de metal duro soldado sobre o corpo de aço. 
Isso permite mais reafi amentos do que um alargador com ponta regular, o que reduz o custo por furo 
signifi cativamente.  O novo revestimento KCU05 mantém o acabamento superfi cial mais do dobro 
do tempo do que revestimentos de alargadores convencionais, dependendo do material da peça. 

 GOTAP™ 

 NOVA BROCAS KMH PARA MATERIAIS DUROS 

NOVO!
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 Para mais detalhes, veja a seção P (Volume Dois). 

 As fresas de topo cerâmicas inteiriças Beyond™ EADE oferecem maior produtividade em 
desbaste de ligas resistentes a altas temperaturas à base de níquel. Apresentando tempo de 
usinagem reduzido, as fresas de topo cerâmicas EADE também proporcionam uma maior vida 
útil da ferramenta em comparação com o ferramental de metal duro. 

 As ferramentas GOmill GP oferecem operação de fresamento de mergulho, abertura 
de canais e perfi lagem com maior vida útil da ferramenta, em uma ampla gama de 
materiais das peças. Elas são projetadas para oferecer altas taxas de remoção de 
material (MRR) bom acabamento superfi cial a um excelente custo-benefício.  

 FRESAS DE TOPO CERÂMICAS INTEIRIÇAS BEYOND™ EADE   

 PLATAFORMA GOMILL™ GP 
 Para mais detalhes, veja a seção Q (Volume Dois). 

 —  A classe Beyond KYS40™ permite velocidades de corte de até 1000 m/min. 

 —  Desbaste e acabamento com uma única ferramenta.

—  Excelente custo-benefício.

—  Classes KC633M™ multicamadas para maior vida útil da ferramenta. 
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 As fresas HARVI III são a primeira escolha para usinagem de ligas resistentes à altas 
temperaturas, perfi lagem, semiacabamento e acabamento. A classe Beyond KCSM15™ 
fornece altas taxas de remoção de material e vida útil da ferramenta excepcional, 
em titânio e aço inoxidável, e também promove um excelente acabamento superfi cial.  

 Fresamento de topo inteiriço 
 PRODUTOS EM DESTAQUE 

 Para mais detalhes, veja a seção O (Volume Dois). 

 FAMÍLIA HARVI™ III 
 Para mais detalhes, veja a seção P (Volume Dois). 

 da HAIMER® e Kennametal 

 DUO-�OCK® 

 O sistema Duo-Lock™ é um novo método de acoplamento revolucionário para 
aplicações de fresamento de topo de metal duro. Este design de cabeçote substituível 
combina uma alta precisão em batimento e repetibilidade em comprimento com 
estabilidade máxima, tornando-a uma interface precisa e quase inquebrável para 
aplicações desafi adoras de fresamento.   

 —  A medida de até 1 x D de canal completo eleva as taxas de remoção 
de materiais, aumentando signifi cativamente a produtividade.

—  A medida de 1,5 x D de comprimento de aresta de corte padrão permite 
menos passagens.

—  Dados de corte e vida útil da ferramenta comparáveis com ferramentas 
de metal duro de alta performance. 

 —  Ponta esférica cônica para usinagem complexa de 5 eixos.

—  Ponta esférica para fresamento de perfi l 3D.

—  Extremidade quadrada para operações de acabamento e semiacabamento. 

http://kennametal.com
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 Para mais detalhes, veja a seção P (Volume Dois). 
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 Inovadora classe de fresamento intercambiável para operações de desbaste 
e semiacabamento em titânio e aço inoxidável. Faixa de aplicação S40, M30.

Disponível para as seguintes plataformas de fresamento intercambiável: 
Mill 1-10™, Mill 1-14™, Mill 1-18™, Mill 4-11™, Mill 4-15™, Dodeka™ Mini, 
Dodeka, Dodeka MAX™, MEGA™, KSOM™ Mini, KSOM™, KSRM™, NGE™, 
KSSM™ 90, KSSM8+™, Rodeka™, Stellram® 5230, Stellram 7713 e Stellram 7792. 

 A série de fresas 7792VX foi projetada para aplicações de fresamento de alto 
avanço com acabamento superfi cial superior. As fresas 7792VX são projetadas para 
uma ampla gama de aplicações, incluindo faceamento, fresamento de cavidade, 
fresamento de rampa, interpolação helicoidal e fresamento de mergulho. Elas são 
capazes de fazer usinagem em todos os materiais, como aço, aço inoxidável, ferro 
fundido, ligas resistentes à alta temperatura e de alumínio. 

 KCSM40™  

 FRESAS DE ALTO AVANÇO STELLRAM® 7792VX 

 NOVA CLASSE DE FRESAMENTO PARA USINAGEM DE TITÂNIO 

 Para mais detalhes, veja a seção V (Volume Dois). 
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 Fresamento intercambiável 
 PRODUTOS EM DESTAQUE 

 As séries de fresas Mill 4-11™ e Mill 4-15™ são especialmente desenvolvidas 
para fornecer uma excelente qualidade superfi cial, além de taxas de remoção 
de material superiores, em aplicações de fresamento de canto. Seu design 
exclusivo permite passadas múltiplas (redução) com excelentes resultados. 

Use a Mill 4-11 em operações de desbaste a acabamento, em aço, ferro 
fundido, aço inoxidável, materiais não ferrosos e ligas resistentes à altas 
temperaturas. Use a Mill 4-15 para operações de desbaste a acabamento 
em aço, ferro fundido, aço inoxidável e titânio. 

 MILL 4-11™ E MILL 4-15™ 

 Para mais detalhes, veja a seção T (Volume Dois). 

 A nova série Mill 16™ é uma plataforma feita sob medida para fresamento 
de desbaste de componentes em materiais de ferro fundido (CGI, DCI, GCI), 
como cabeçotes e blocos, carcaças, caixas de engrenagem e todas as 
outras operações de fresamento de face em ferro fundido.  

 MILL 16™ 
 Para mais detalhes, veja a seção S (Volume Dois). 
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 As barras de furo ajustável da Kennametal podem aumentar a produtividade e solucionar a 
vibração por ressonância e outros problemas em operações de mandrilamento demorado. 

As várias melhorias importantes em nosso portfólio de barras de furo ajustáveis atual incluem: 

 •  O processo de ajuste fi no aprimorado na área de fabricação garante o ajuste preciso na 
projeção máxima. 

•  Nitruração de barra de furo ajustável de aço para eliminar os efeitos de lavagem do cavaco. 
•  A eliminação de facetas nas barras de furo ajustáveis aumenta a estabilidade e a fi xação 

correta da ferramenta. 
•  O acréscimo de uma pequena faceta no anel de conexão permite o uso de uma ferramenta 

com altura central. 
•  Melhor processo de montagem.  

 MANDRILAMENTO AJUSTÁVEL 
 Acesse o site kennametal.com ou kennametal.com/novo para obter mais detalhes. 

 KM4X™ 

 A interface de fuso da KM4X é projetada para as aplicações de usinagem pesada. É especialmente 
adequada para usinagem de componentes estruturais. Esses adaptadores de ferramentas rotativas e 
estáticas possuem três vezes mais capacidade de fl exão que os modelos semelhantes da concorrência. 

 •  Confi guração rígida por meio de uma força de fi xação maior. 
•  O projeto permite confi guração frontal do fuso. 
•  Capacidade de alta velocidade do fuso. 
•  Planejado para uso na maioria das aplicações. 
•  Use em uma ampla gama de velocidades e torques altos e baixos.  
•  Possibilidade de atualização para a KM4X em fusos que usam o formato HSK. 
•  Mantenha o contato cônico em altas velocidades.  

 Acesse o site kennametal.com ou kennametal.com/novo para obter mais detalhes. 

 Transforme seu torno CNC em um fornecedor de soluções multitarefa com unidades de fi xação 
acionáveis, adaptadas ao torno revólver, para aplicações de rotação e blocos de ferramentas estáticas 
para garantir a máxima fl exibilidade de troca rápida. Seja para fresamento, furação, rosqueamento, 
mandrilamento ou aplicações sem rotação, é possível maximizar a utilização da máquina empregando 
o ferramental e soluções da Kennametal. Disponível em vários tamanhos e formatos do sistema KM™ 
para permitir versatilidade e produtividade. 

 •  Opções de 0 e 90° estão disponíveis como padrão. 
•  Velocidades de até 12.000 RPM garantem altas taxas de remoção de material. 
•  Relações de engrenagens de 1:1 e 1:2 estão disponíveis para aumentar a velocidade ou torque. 
•  Estão disponíveis confi gurações padrão para vários fabricantes e customizáveis para adaptar-se 

à maioria dos tornos revólver. 
•  Soluções de troca rápida estão disponíveis para aplicações estáticas e de rotação para maximizar 

a efi ciência das máquinas.  

 Acesse o site kennametal.com ou kennametal.com/novo para obter mais detalhes. 

 BLOCOS DE FERRAMENTAL ACIONÁVEL 
E FERRAMENTA ESTÁTICA  
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 Sistemas de ferramental 
 PRODUTOS EM DESTAQUE 

 SISTEMA DE TROCA RÁPIDA 

MODULAR (KM™) KENNAMETAL 

 O sistema KM™ de ferramentas de troca rápida ajuda a 
atingir melhorias dramáticas na performance das ferramentas 
de corte e produção das máquinas. A troca frequente, 
confi guração, e calibração de ferramentas cria um custoso 
tempo morto das máquinas. O sistema KM de ferramentas 
de troca rápida fornece um processo mais efi ciente que pode 
reduzir o tempo morto, aumentando a produtividade. 

Além disso, os sistemas KM Micro e KM Mini podem ser 
usados para aumentar consideravelmente a capacidade da 
máquina-ferramenta em tornos automáticos e universais, 
além de diminuir a indexação e tempo de confi guração em 
até 66%. 

Se você procura equipar uma nova máquina ou melhorar 
a produção do equipamento atual, o sistema KM de 
ferramentas de troca rápida pode maximizar a produção. 

O portfólio do sistema KM inclui opções para todos os 
requisitos de aplicação e limita a necessidade de soluções 
customizadas custosas devido à modularidade do sistema. 

 Acesse o site kennametal.com ou kennametal.com/novo para 
obter mais detalhes. 

http://kennametal.com
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O aplicativo móvel da Kennametal 
torna mais fácil acessar as  
informações sobre produtos,  
calculadoras e muito mais,  
a partir de dispositivos  
iPhone® e Android™. 

CARACTERÍSTICAS

CALCULADORAS 
DE USINAGEM

Aplicativo móvel

PEDIDOS Faça seu login usando suas credenciais do Konnect para 
concluir uma compra.

ONDE  

ENCONTRÁ-LO

Baixe o aplicativo gratuito ainda hoje na loja do iTunes®  
ou Google Play™.

Visualize dados para aplicações de fresamento e furação.

Valores calculados em polegadas ou no sistema métrico.

Faça o escaneamento do código de barras do pacote de 
ferramentas Kennametal ou pesquise pelo número de catálogo do 
produto para acessar as informações completas sobre os produtos.

As informações sobre produtos incluem imagens das 
ferramentas, dimensões, classes e destaques de produtos.

Verifique a disponibilidade de produtos em locais globais.

Obtenha informações sobre velocidade e avanço em valores 
no sistema métrico e em polegadas para todos os produtos 
de corte de metal.

Veja dicas técnicas para soluções úteis aos problemas 
comuns de usinagem.

Entre em contato com o atendimento a clientes diretamente 
a partir do aplicativo.
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A Kennametal na internet
kennametal.com

A Kennametal oferece produtos  
e serviços de classe mundial em  
todo o mundo. Nossos distribuidores 
nos conhecem e, mais importante,  
eles conhecem você. Eles sabem 
melhor que qualquer pessoa no  
setor como fazer a potência global  
da Kennametal trabalhar para você — 
na sua indústria, na sua região e para 
seus negócios.

ENCONTRE UM DISTRIBUIDOR  

AUTORIZADO LOCAL EM SUA ÁREA

Se a sua atividade é torneamento, fresamento ou holemaking,  
as marcas da Kennametal são as ferramentas de alta performance  
que você precisa. Oferecemos soluções padrão e customizadas  
para uma ampla gama de aplicações.

ENCONTRE AS ÚLTIMAS INFORMAÇÕES SOBRE OS PRODUTOS

Nossos clientes são importantes para 

nós. Nós queremos proporcionar a  

você o melhor atendimento ao cliente 

do setor. Se você tiver um comentário 

ou uma pergunta, envie para nós. 

Faremos o possível para responder  

a todas as consultas dentro de  

24 horas.

ENTRE EM CONTATO CONOSCO 

Encontre informações sobre as nossas mais recentes 

campanhas e catálogos.

Registre-se no Konnect para obter as 

funcionalidades completas do site de 

pedidos on-line da Kennametal.

http://kennametal.com
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O aplicativo móvel da Kennametal 
torna mais fácil acessar as  
informações sobre produtos,  
calculadoras e muito mais,  
a partir de dispositivos  
iPhone® e Android™. 

CARACTERÍSTICAS

CALCULADORAS 
DE USINAGEM

Aplicativo móvel

PEDIDOS Faça seu login usando suas credenciais do Konnect para 
concluir uma compra.

ONDE  

ENCONTRÁ-LO

Baixe o aplicativo gratuito ainda hoje na loja do iTunes®  
ou Google Play™.

Visualize dados para aplicações de fresamento e furação.

Valores calculados em polegadas ou no sistema métrico.

Faça o escaneamento do código de barras do pacote de 
ferramentas Kennametal ou pesquise pelo número de catálogo do 
produto para acessar as informações completas sobre os produtos.

As informações sobre produtos incluem imagens das 
ferramentas, dimensões, classes e destaques de produtos.

Verifique a disponibilidade de produtos em locais globais.

Obtenha informações sobre velocidade e avanço em valores 
no sistema métrico e em polegadas para todos os produtos 
de corte de metal.

Veja dicas técnicas para soluções úteis aos problemas 
comuns de usinagem.

Entre em contato com o atendimento a clientes diretamente 
a partir do aplicativo.



 xv

kennametal.com/novo

 SUGERIR 
 Utiliza uma abordagem baseada em regras para fornecer recomendações 

de ferramenta de corte:

•  Defi nir recurso de usinagem (fresamento de face, canais, furo cego etc.)

•  Aplicar requisitos de limitação (geometria, material, tolerância etc.)

•  Defi nir sequência de usinagem (operações de etapa única ou múltiplas, 

desbaste e acabamento etc.)

•  Receber os resultados em ranking  

 SELECIONAR 
 Um método de selecionar ferramenta de corte de uma estrutura em árvore 

por meio de uma busca hierárquica ou paramétrica:

•  Se você sabe qual é produto que está procurando, uma busca rápida pode 

ser feita somente com o número de catálogo ou descrição do produto.  

•  Filtros inteligentes reduzem signifi cativamente a quantidade de potenciais 

soluções de ferramental. 

•  Após a ferramenta ter sido selecionada, o NOVO também fornece opções 

de itens de corte e adaptação que combinam com a sua solução.  

 O NOVO pode garantir que você tenha as ferramentas certas no seu maquinário, 

na sequência certa. Resultando em execução perfeita que acelera todos os 

trabalhos e maximiza todos os turnos. kennametal.com/novo 

 A procura por uma ferramenta foi melhorada através 

de funções de Aconselhamento e seleção do NOVO™, 

economizando tempo e dinheiro. 

 O NOVO SABE PROCURAR 
 xiv

 Serviço e suporte 
 Suporte à aplicação do cliente (CAS) 

 Obtenha respostas rápidas e confi áveis para os seus problemas de usinagem de metais mais difíceis 

 
A nossa Equipe de Suporte de Aplicação do Cliente (CAS) é o recurso de suporte líder da indústria de usinagem de metal 
para soluções de aplicação de ferramentas e resolução de problemas. 

 Fácil acesso para conhecimento comprovado em usinagem! 

 
Os Engenheiros de Aplicação do Cliente da Kennametal ajudam os clientes e grupos de engenharia em todo o mundo, com 
seleção especializada de ferramentas e recomendações de aplicação para toda a gama de ferramentas Kennametal. 

 EXCELÊNCIA EM 
NÍVEL DE SERVIÇO 

 SERVIÇOS 

 MELHORES 
FERRAMENTAS E 
TECNOLOGIAS DE 

SUPORTE 

 Resposta telefônica rápida.

Soluções técnicas rápidas.

Gestão efi ciente de casos. 

 Base de dados de materiais.

Calculadores de aplicação.

Especialistas em performance de ferramental. 

 Parâmetros de operação.

Otimização do processo.

Suporte de hardware.

Seleção de ferramental.

Solução de problemas. 

 Os números mostrados servem somente aos países listados. 

País original Idioma Telefone E-mail

Austrália Inglês 1800 666 667 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Áustria Alemão 0800 202873 eu.techsupport@kennametal.com
Bélgica Inglês/Francês 0800 80850 eu.techsupport@kennametal.com
China Chinês 400 889 2238 k-cn.techsupport@kennametal.com
Dinamarca Inglês 808 89298 na.techsupport@kennametal.com
Finlândia Inglês 0800 919412 na.techsupport@kennametal.com
França Francês 080 5540 367 eu.techsupport@kennametal.com
Alemanha Alemão 0800 0006651 eu.techsupport@kennametal.com
Índia Inglês 1 800 103 5227 in.techsupport@kennametal.com
Israel Inglês 1809 449889 na.techsupport@kennametal.com
Itália Italiano 800 916561 eu.techsupport@kennametal.com
Japão Inglês 03 3820 2855 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Coreia do Sul Inglês +82 2 2100 6100 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Malásia Inglês 1800 812 990 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
México Espanhol 1800 253 0758 na.techsupport@kennametal.com
Holanda Inglês 0800 0201 130 eu.techsupport@kennametal.com
Nova Zelândia Inglês 0800 450 941 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Noruega Inglês 800 10080 na.techsupport@kennametal.com
Polônia Polonês 0080 04411887 eu.techsupport@kennametal.com
Rússia (telefone fi xo) Russo 8800 5556394 eu.techsupport@kennametal.com
Rússia (telefone celular) Russo +7 8005556394 eu.techsupport@kennametal.com
Cingapura Inglês 1800 6221031 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
África do Sul Inglês 0800 981643 na.techsupport@kennametal.com
Suécia Inglês 020799246 na.techsupport@kennametal.com
Taiwan Inglês 0800 666 197 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Tailândia Inglês 1800 4417820 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Reino Unido Inglês 0800 032 8339 na.techsupport@kennametal.com
Ucrânia Russo 0800502664 eu.techsupport@kennametal.com
EUA Inglês 800 835 3668 na.techsupport@kennametal.com
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 SUGERIR 
 Utiliza uma abordagem baseada em regras para fornecer recomendações 

de ferramenta de corte:

•  Defi nir recurso de usinagem (fresamento de face, canais, furo cego etc.)
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economizando tempo e dinheiro. 
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Torneamento ISO .......................................................................................................................................................B1–B387
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Torneamento
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 Para mais detalhes, veja as seções C e D. 

 Para mais detalhes, veja a seção E. 

 •  Beyond Evolution para Corte, Canais e 

Torneamento Lateral

•  A4 para Canais e Torneamento Lateral

•  Canal Top Notch™

•  Rosqueamento Top Notch 

•  Rosqueamento de assentamento 

 •  Torneamento Fix-Perfect™ 

•  Perfi lagem Top Notch

•  Ferramentas para usinagem 

de material ferroviário e rodas 

•  K-Lock™ 

 ROSQUEAMENTO, ABERTURA DE CANAL E CORTE (TG&C) 

 APLICAÇÃO ESPECÍFICA 
kennametal.com A2

 Para mais informações sobre os mais recentes produtos e serviços da Kennametal, entre em contato com seu 

representante da Kennametal, com um distribuidor autorizado da Kennametal ou acesse o site www.kennametal.com. 

 As nossas mais recentes inovações em usinagem de metais foram desenvolvidas para fornecer produtividade superior, 

maior vida útil da ferramenta e maior versatilidade. 

 •   Insertos negativos. 

•   Porta ferramentas, barras internas, cápsulas e 

cabeças intercambiáveis para insertos negativos. 

•   Insertos positivos. 

•   Porta ferramentas, barras internas, cápsulas e 

cabeças intercambiáveis para insertos positivos.  

 •  Insertos de materiais avançados para usinagem: 

— Ferro fundido

— Aços endurecidos

— Ligas resistentes a altas temperaturas

•  Insertos de PCD.

•  Porta-ferramentas, barras de mandrilar, 

cápsulas e cabeças aparafusadas para uso 

com insertos de materiais avançados.

•  Barras ajustáveis. 

 Produtos de torneamento 

 TORNEAMENTO ISO 
 Para mais detalhes, veja a seção B. 

http://kennametal.com
http://www.kennametal.com
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Torneamento ISO

Sistema Kennametal de Seleção de Insertos .............................................................................................................B2–B21

Classes Kennametal e Descrição de Classes/Áreas de Aplicação ..........................................................................B22–B29

Geometrias de Quebra Cavaco, Avanços, Profundidades de Corte e Áreas de Aplicação .....................................B30–B35

Visão Geral de Porta Ferramentas, Barras Internas e Cápsulas; Códigos ISO ........................................................B36–B45

Insertos de estilo negativo Kenloc, porta-ferramentas, barras de mandrilar,  

cápsulas e cabeças para tornear interno ...............................................................................................................B46–B165

Insertos de estilo positivo Kendex, porta-ferramentas, barras de mandrilar,  

cápsulas e cabeças para tornear interno .............................................................................................................B166–B174

Insertos de estilo positivo Screw-On,porta-ferramentas, barras de mandrilar,  

cápsulas e cabeças para tornear interno .............................................................................................................B175–B273

Insertos de materiais avançados, porta-ferramentas, barras de mandrilar,  

cápsulas e cabeças para tornear interno .............................................................................................................B274–B378

 Materiais avançados para usinagem de ferro fundido ...........................................................................B278–B300

 Materiais avançados para torneamento duro ........................................................................................B302–B324

 Materiais avançados para usinagem de super ligas ..............................................................................B326–B337

 PCD Insertos .........................................................................................................................................B338–B352

 Porta-ferramentas, barras de mandrilar, cápsulas e cabeças para tornear interno ................................B353–B378

Barras ajustáveis ...................................................................................................................................................B380–B387

O aplicativo móvel da Kennametal proporciona acesso fácil a informações  

de produtos e calculadoras em ambos equipamentos, iPhone® e Android™.  

Destacamos algumas das principais características...

Aplicativo Móvel

NOTA:  O aplicativo está disponível somente na versão em Inglês. Nós temos planos para 
traduzir o aplicativo em diferentes idiomas para liberações futuras.

Há um aplicativo para isso.

VELOCIDADES DE  

CORTE & AVANÇOS

Veja informações sobre  

velocidades de corte e avanços 

para produtos metalúrgicos.

DISPONIBILIDADE  

DO PRODUTO

Verifique a disponibilidade  

global de produtos. Veja  

quantidades disponíveis  

fornecendo sua credencial  

de acesso do Konnect.

CALCULADORAS

Utilize nossa calculadora  

de usinagem para aplicações 

de fresamento e furação.

Ao digitalizar o código de barra da embalagem do inserto, você pode encontrar as 

condições de corte mais produtivas para vida útil e controle de cavaco. 
kennametal.com
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Barras ajustáveis ...................................................................................................................................................B380–B387

O aplicativo móvel da Kennametal proporciona acesso fácil a informações  

de produtos e calculadoras em ambos equipamentos, iPhone® e Android™.  

Destacamos algumas das principais características...

Aplicativo Móvel

NOTA:  O aplicativo está disponível somente na versão em Inglês. Nós temos planos para 
traduzir o aplicativo em diferentes idiomas para liberações futuras.

Há um aplicativo para isso.

VELOCIDADES DE  

CORTE & AVANÇOS

Veja informações sobre  

velocidades de corte e avanços 

para produtos metalúrgicos.

DISPONIBILIDADE  

DO PRODUTO

Verifique a disponibilidade  

global de produtos. Veja  

quantidades disponíveis  

fornecendo sua credencial  

de acesso do Konnect.

CALCULADORAS

Utilize nossa calculadora  

de usinagem para aplicações 

de fresamento e furação.

Ao digitalizar o código de barra da embalagem do inserto, você pode encontrar as 

condições de corte mais produtivas para vida útil e controle de cavaco. 
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 Tratamento pós-revestimento 

 Arestas micropolidas 

 Camada de alumina com grãos fi nos 

 •  Melhora a dureza das arestas. 

•  vida útil da ferramenta previsível 

e longa. 

•  Reduz o desgaste por entalhe 

no fl anco. 

•  Ampla faixa de aplicações.  

 •  Melhora a dureza das arestas. 

•  Proporciona uma superfície externa 

mais lisa, resultando na redução 

das forças, do atrito e da aderência 

do material da peça.  

 •  Oferece integridade de revestimento 

a velocidades elevadas. 

•  Produtividade e confi abilidade 

superiores em altas temperaturas 

de corte.  

 Porta-ferramentas, barras para mandrilamento e cápsulas 

 Insertos Beyond™ Drive™ • Detalhes da tecnologia 

 TiN/MT-TiCN/TiCN/Al2O3/TiOCN 

 Retífi ca pós-cobertura — Topo e Base 

 •  Proporciona superfície de assentamento segura.   
kennametal.com B2

 Características e benefícios 

 Soluções de torneamento da Kennametal por material 

P Aço Insertos de metal duro ou cermet

M Aço inoxidável Insertos de metal duro

K Ferro fundido Insertos de metal duro, cerâmica ou PcBN

N Materiais não ferrosos Insertos de metal duro ou PCD

S Ligas resistentes a altas temperaturas Insertos de metal duro, cerâmica ou PcBN

H Materiais endurecidos Insertos de cerâmica ou PcBN

 Insertos Beyond™ Drive™   Classes PVD Beyond™ 

 •  Planejado para proporcionar uma produtividade aumentada.

•  O tratamento pós-revestimento reduz o stress e melhora 

a adesão do revestimento.

•  Excelente dureza e resistência a desgaste.

•  Melhor detecção do desgaste do inserto. 

 Classe KCU10™ 

•  Resistência superior a desgaste e maiores velocidades 

de corte a altas temperaturas.

•  Ideal para aço inoxidável e ligas de alta temperatura.

•  Melhor resistência a desgaste por entalhe no fl anco.

•  Uso em aplicações médias e de acabamento.

Classe KCU25™

•  Dureza superior das arestas.

•  Excelente resistência a desgaste.

•  Uso em aplicações médias e orientadas 

para desbaste. 

 Máquinas CNC modernas e fábricas de produção fl exível necessitam de ferramentas com 

versatilidade nas aplicações. Os insertos de alto desempenho, porta ferramentas e barras 

internas da Kennametal são projetados para qualquer aplicação de torneamento. Não importa 

se você está usinando aço ou titânio, ou fazendo um acabamento fi no ou desbaste pesado, 

nós temos a solução em ferramenta para atingir as suas necessidades.  

 Insertos, porta-ferramentas 
e barras de mandrilar de 
torneamento ISO 
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 Características e benefícios 

 Soluções de torneamento da Kennametal por material 

P Aço Insertos de metal duro ou cermet

M Aço inoxidável Insertos de metal duro

K Ferro fundido Insertos de metal duro, cerâmica ou PcBN

N Materiais não ferrosos Insertos de metal duro ou PCD

S Ligas resistentes a altas temperaturas Insertos de metal duro, cerâmica ou PcBN

H Materiais endurecidos Insertos de cerâmica ou PcBN

 Insertos Beyond™ Drive™   Classes PVD Beyond™ 

 •  Planejado para proporcionar uma produtividade aumentada.

•  O tratamento pós-revestimento reduz o stress e melhora 

a adesão do revestimento.

•  Excelente dureza e resistência a desgaste.

•  Melhor detecção do desgaste do inserto. 

 Classe KCU10™ 

•  Resistência superior a desgaste e maiores velocidades 

de corte a altas temperaturas.

•  Ideal para aço inoxidável e ligas de alta temperatura.

•  Melhor resistência a desgaste por entalhe no fl anco.

•  Uso em aplicações médias e de acabamento.

Classe KCU25™

•  Dureza superior das arestas.

•  Excelente resistência a desgaste.

•  Uso em aplicações médias e orientadas 

para desbaste. 

 Máquinas CNC modernas e fábricas de produção fl exível necessitam de ferramentas com 

versatilidade nas aplicações. Os insertos de alto desempenho, porta ferramentas e barras 

internas da Kennametal são projetados para qualquer aplicação de torneamento. Não importa 

se você está usinando aço ou titânio, ou fazendo um acabamento fi no ou desbaste pesado, 

nós temos a solução em ferramenta para atingir as suas necessidades.  

 Insertos, porta-ferramentas 
e barras de mandrilar de 
torneamento ISO 
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 Tratamento pós-revestimento 

 Arestas micropolidas 

 Camada de alumina com grãos fi nos 

 •  Melhora a dureza das arestas. 

•  vida útil da ferramenta previsível 

e longa. 

•  Reduz o desgaste por entalhe 

no fl anco. 

•  Ampla faixa de aplicações.  

 •  Melhora a dureza das arestas. 

•  Proporciona uma superfície externa 

mais lisa, resultando na redução 

das forças, do atrito e da aderência 

do material da peça.  

 •  Oferece integridade de revestimento 

a velocidades elevadas. 

•  Produtividade e confi abilidade 

superiores em altas temperaturas 

de corte.  

 Porta-ferramentas, barras para mandrilamento e cápsulas 

 Insertos Beyond™ Drive™ • Detalhes da tecnologia 

 TiN/MT-TiCN/TiCN/Al2O3/TiOCN 

 Retífi ca pós-cobertura — Topo e Base 

 •  Proporciona superfície de assentamento segura.   
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 Insertos Kennametal 

 Sistema de codifi cação de produto     

 Consultando este guia fácil de usar, você pode 

identifi car o produto correto para atender às 

suas necessidades. 

04 08 FP

Espessura

S

Canto 

Raio “R�”

Sentido de rotação 

do inserto

(opcional)

Aresta de corte 

(opcional)
Quebra-cavacos 

(opcional)

R = Sentido de rotação 
à direita

F

Afi ado

L = Sentido de rotação 
à esquerda

E

Arredondado

N = Neutro T

Chanfrado

S
Chanfrado e 
arredondado

K

Chanfrado 
duplo

P
Chanfrado 
duplo e 
arredondado

N

L

R

símbolo espessura

mm mm

– 0,79

T0 1,00

01 1,59

T1 1,98

02 2,38

03 3,18

T3 3,97

04 4,76

05 5,56

06 6,35

07 7,94

9 9,52

11 11,11

12 12,70

símbolo
raio de 
canto

mm mm

X0 0,04

01 0,1

02 0,2

04 0,4

08 0,8

12 1,2

16 1,6

20 2,0

24 2,4

28 2,8

32 3,2

00

inserto
redondoMO

—

F = Afi ado

FF = Acabamento fi no

FN =
Acabamento 
negativo

MN = Médio negativo

MR = Desbaste médio

RN = Desbaste negativo

UN = Universal médio

FP =
Positivo para 
acabamento

MP = Positivo médio

RP = Desbaste positivo

RM = Desbaste médio

RH 
(MD)

= Desbaste pesado

FW =
Wiper de 
acabamento

MW = Wiper médio

FS =
Afi ado de 
acabamento

MS = Afi ado médio

RW = Wiper de desbaste

HP = Altamente positivo

UP = Universal positivo

K =
Controle do cavaco 
de velocidade leve

UF =
Acabamento 
ultrafi no

LF = Acabamento leve

MF = Acabamento médio

E =
Somente arredondamento 
da aresta (Hone)

T = Inclinação negativa

S =
Inclinação negativa, mais 
arredondamento da 
aresta (hone)

MP-K = Positivo médio

MG-P = Positivo médio

± tolerância para “D” ± tolerância para “B”

Tolerância da classe M Tolerância da classe U Tolerância da classe M Tolerância da classe U

“D”

Formas 
S, T, C, 
R, & W

Forma 
D

Forma 
V

Formas 
S, T, & C “D”

Formas 
S, T, C, 
R, & W

Forma 
D

Forma 
V

Formas 
S, T, & C

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm

3,97 0,05 – – – 3,97 0,08 – – –

4,76 0,05 – – 0,08 4,76 0,08 – – 0,13

5,56 0,05 0,05 0,05 0,08 5,56 0,08 0,11 – 0,13

6,35 0,05 0,05 0,05 0,08 6,35 0,08 0,11 – 0,13

7,94 0,05 0,05 0,05 0,08 7,94 0,08 0,11 – 0,13

9,52 0,05 0,05 0,05 0,08 9,52 0,08 0,11 0,18 0,13

11,11 0,08 0,08 0,08 0,13 11,11 0,13 0,15 – –

12,70 0,08 0,08 0,08 0,13 12,70 0,13 0,15 0,25 0,20

14,29 0,08 0,08 0,08 0,13 14,29 0,13 0,15 – –

15,88 0,10 0,10 0,10 0,18 15,88 0,15 0,18 – 0,27

17,46 0,10 0,10 0,10 0,18 17,46 0,15 0,18 – 0,27

19,05 0,10 0,10 0,10 0,18 19,05 0,15 0,18 – 0,27

22,22 0,13 – – 0,25 22,22 0,15 – – 0,38

25,40 0,13 – – 0,25 25,40 0,18 – – 0,38

31,75 0,15 – – 0,25 31,75 0,20 – – 0,38

 CNMG120408FP 
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 Insertos Kennametal 

 Sistema de codifi cação de produto     

 Cada caractere no nosso número de catálogo signifi ca uma característica específi ca 

daquele produto. Use as colunas-chave a seguir e as imagens correspondentes 

para fazer uma identifi cação fácil do atributo a ser aplicado. 

 Como funcionam os números de catálogo? 

C N M G 12

Formato do 

inserto

Ângulo de folga 

do inserto

Classe de 

tolerância

Características 

do inserto

Tamanho

H
Hexágono
120° A

A tolerância se aplica antes
da preparação e do 
revestimento da aresta

N

R

F

A

M

G

W

T

Q

U

B

H

C

J

Rε Rε

O
Octágono
135° B

P
Pentágono
108° C

R
Redondo
— D

Rε

S
Quadrado
90° E

T
Triangular
60° F

C

D

E

M

V

Romboide
80°
55°
75°
86°
35°

G

D =  Diâmetro teórico do 
círculo inscrito no 
inserto

S =  Espessura
B =   Ver fi guras abaixo 

X Design especial

W

Trígono
80° 
com ângulos 
de cantos 
ampliados

N

L
Retângulo
90° P

A

B

N/K

Paralelogramo
85°
82°
55°

O
Indicado para outros 
ângulos de folga que 
requerem descrições.

classe
de tolerância

tolerância
para “D”

tolerância
para “B”

tolerância
para “S”

C ±0,025 ±0,013 ±0,025

H ±0,013 ±0,013 ±0,025

E ±0,025 ±0,025 ±0,025

G ±0,025 ±0,025 ±0,013

M Veja as tabelas na próxima página ±0,013

U Veja as tabelas na próxima página ±0,013

 CNMG120408FP 

Código para polegada
comprimento da aresta 

de corte “L10”

“D”

mm C D R S T V W

3,97 S4 04 03 03 06 — —

4,76 04 05 04 04 08 08 S3

5,56 05 06 05 05 09 09 03

6,00 — — 06 — — — —

6,35 06 07 06 06 11 11 04

7,94 08 09 07 07 13 13 05

8,00 — — 08 — — — —

9,52 09 11 09 09 16 16 06

10,00 — — 10 — — — —

11,11 11 13 11 11 19 19 07

12,00 — — 12 — — — —

12,70 12 15 12 12 22 22 08

14,29 14 17 14 14 24 24 09

15,88 16 19 15 15 27 27 10

16,00 — — 16 — — — —

17,46 17 21 17 17 30 30 11

19,05 19 23 19 19 33 33 13

20,00 — — 20 — — — —

22,22 22 27 22 22 38 38 15

25,00 — — 25 — — — —

25,40 25 31 25 25 44 44 17

31,75 32 38 31 31 54 54 21

32,00 — — 32 — — — —

http://kennametal.com


kennametal.com B4

 Insertos Kennametal 

 Sistema de codifi cação de produto     

 Cada caractere no nosso número de catálogo signifi ca uma característica específi ca 

daquele produto. Use as colunas-chave a seguir e as imagens correspondentes 

para fazer uma identifi cação fácil do atributo a ser aplicado. 

 Como funcionam os números de catálogo? 

C N M G 12

Formato do 

inserto

Ângulo de folga 

do inserto

Classe de 

tolerância

Características 

do inserto

Tamanho

H
Hexágono
120° A

A tolerância se aplica antes
da preparação e do 
revestimento da aresta

N

R

F

A

M

G

W

T

Q

U

B

H

C

J

Rε Rε

O
Octágono
135° B

P
Pentágono
108° C

R
Redondo
— D

Rε

S
Quadrado
90° E

T
Triangular
60° F

C

D

E

M

V

Romboide
80°
55°
75°
86°
35°

G

D =  Diâmetro teórico do 
círculo inscrito no 
inserto

S =  Espessura
B =   Ver fi guras abaixo 

X Design especial

W

Trígono
80° 
com ângulos 
de cantos 
ampliados

N

L
Retângulo
90° P

A

B

N/K

Paralelogramo
85°
82°
55°

O
Indicado para outros 
ângulos de folga que 
requerem descrições.

classe
de tolerância

tolerância
para “D”

tolerância
para “B”

tolerância
para “S”

C ±0,025 ±0,013 ±0,025

H ±0,013 ±0,013 ±0,025

E ±0,025 ±0,025 ±0,025

G ±0,025 ±0,025 ±0,013

M Veja as tabelas na próxima página ±0,013

U Veja as tabelas na próxima página ±0,013

 CNMG120408FP 

Código para polegada
comprimento da aresta 

de corte “L10”

“D”

mm C D R S T V W

3,97 S4 04 03 03 06 — —

4,76 04 05 04 04 08 08 S3

5,56 05 06 05 05 09 09 03

6,00 — — 06 — — — —

6,35 06 07 06 06 11 11 04

7,94 08 09 07 07 13 13 05

8,00 — — 08 — — — —

9,52 09 11 09 09 16 16 06

10,00 — — 10 — — — —

11,11 11 13 11 11 19 19 07

12,00 — — 12 — — — —

12,70 12 15 12 12 22 22 08

14,29 14 17 14 14 24 24 09

15,88 16 19 15 15 27 27 10

16,00 — — 16 — — — —

17,46 17 21 17 17 30 30 11

19,05 19 23 19 19 33 33 13

20,00 — — 20 — — — —

22,22 22 27 22 22 38 38 15

25,00 — — 25 — — — —

25,40 25 31 25 25 44 44 17

31,75 32 38 31 31 54 54 21

32,00 — — 32 — — — —
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 Insertos Kennametal 

 Sistema de codifi cação de produto     

 Consultando este guia fácil de usar, você pode 

identifi car o produto correto para atender às 

suas necessidades. 

04 08 FP

Espessura

S

Canto 

Raio “R�”

Sentido de rotação 

do inserto

(opcional)

Aresta de corte 

(opcional)
Quebra-cavacos 

(opcional)

R = Sentido de rotação 
à direita

F

Afi ado

L = Sentido de rotação 
à esquerda

E

Arredondado

N = Neutro T

Chanfrado

S
Chanfrado e 
arredondado

K

Chanfrado 
duplo

P
Chanfrado 
duplo e 
arredondado

N

L

R

símbolo espessura

mm mm

– 0,79

T0 1,00

01 1,59

T1 1,98

02 2,38

03 3,18

T3 3,97

04 4,76

05 5,56

06 6,35

07 7,94

9 9,52

11 11,11

12 12,70

símbolo
raio de 
canto

mm mm

X0 0,04

01 0,1

02 0,2

04 0,4

08 0,8

12 1,2

16 1,6

20 2,0

24 2,4

28 2,8

32 3,2

00

inserto
redondoMO

—

F = Afi ado

FF = Acabamento fi no

FN =
Acabamento 
negativo

MN = Médio negativo

MR = Desbaste médio

RN = Desbaste negativo

UN = Universal médio

FP =
Positivo para 
acabamento

MP = Positivo médio

RP = Desbaste positivo

RM = Desbaste médio

RH 
(MD)

= Desbaste pesado

FW =
Wiper de 
acabamento

MW = Wiper médio

FS =
Afi ado de 
acabamento

MS = Afi ado médio

RW = Wiper de desbaste

HP = Altamente positivo

UP = Universal positivo

K =
Controle do cavaco 
de velocidade leve

UF =
Acabamento 
ultrafi no

LF = Acabamento leve

MF = Acabamento médio

E =
Somente arredondamento 
da aresta (Hone)

T = Inclinação negativa

S =
Inclinação negativa, mais 
arredondamento da 
aresta (hone)

MP-K = Positivo médio

MG-P = Positivo médio

± tolerância para “D” ± tolerância para “B”

Tolerância da classe M Tolerância da classe U Tolerância da classe M Tolerância da classe U

“D”

Formas 
S, T, C, 
R, & W

Forma 
D

Forma 
V

Formas 
S, T, & C “D”

Formas 
S, T, C, 
R, & W

Forma 
D

Forma 
V

Formas 
S, T, & C

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm

3,97 0,05 – – – 3,97 0,08 – – –

4,76 0,05 – – 0,08 4,76 0,08 – – 0,13

5,56 0,05 0,05 0,05 0,08 5,56 0,08 0,11 – 0,13

6,35 0,05 0,05 0,05 0,08 6,35 0,08 0,11 – 0,13

7,94 0,05 0,05 0,05 0,08 7,94 0,08 0,11 – 0,13

9,52 0,05 0,05 0,05 0,08 9,52 0,08 0,11 0,18 0,13

11,11 0,08 0,08 0,08 0,13 11,11 0,13 0,15 – –

12,70 0,08 0,08 0,08 0,13 12,70 0,13 0,15 0,25 0,20

14,29 0,08 0,08 0,08 0,13 14,29 0,13 0,15 – –

15,88 0,10 0,10 0,10 0,18 15,88 0,15 0,18 – 0,27

17,46 0,10 0,10 0,10 0,18 17,46 0,15 0,18 – 0,27

19,05 0,10 0,10 0,10 0,18 19,05 0,15 0,18 – 0,27

22,22 0,13 – – 0,25 22,22 0,15 – – 0,38

25,40 0,13 – – 0,25 25,40 0,18 – – 0,38

31,75 0,15 – – 0,25 31,75 0,20 – – 0,38

 CNMG120408FP 
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 Insertos positivos  Insertos negativos 

 Insertos Kennametal 

 Insertos positivos e negativos 

 Insertos Fix-Perfect™  

 Insertos Ferroviários 

 •  Projeto tangencial e sistema de fi xação rígido  

 •  Projetados para usinagem de rodas e eixos ferroviários.  

 Veja páginas E2–E18 para lista de produtos. 

 Veja páginas E44–E61 para lista de produtos. 

 Pastilhas fi xadas com parafuso 

 •  Os insertos Screw-On são a sua primeira escolha 
para torneamento de diâmetro interno de todos os 
materiais e de diâmetro externo em tornos 
de pequeno e médio porte. 

•  Disponível nas geometrias com face lisa e de controle 
de cavacos com periferias moldadas e retifi cadas. 
Adequado para todos os tipos de materiais das peças.  

 Veja as páginas:

Metal duro: B175–B273

Materiais avançados: B284–B351 

 Insertos com fundo em V e Kendex™ 

 •  Os insertos Kendex positivos e com fundo em V são a 
sua primeira escolha para a usinagem efi caz de ligas 
resistentes a altas temperaturas em tornos de médio 
e grande porte. 

•  Disponíveis nas geometrias de face lisa com periferia 
retifi cada.  

 Veja as páginas:

Metal duro: B166–B168

Materiais avançados: B284–B351 

 Insertos para torneamento de perfi l Top Notch™ 

 •  Primeira opção para perfi lagem de alta produção.  

•  O projeto de fi xação do inserto exclusivo oferece 
rigidez superior. 

•  Disponíveis nas geometrias de controle de cavacos com 
periferias moldadas e retifi cadas. Adequado para todos 
os tipos de materiais das peças.  

 Veja as páginas de E20–E43 para obter a lista de produtos. 

 Insertos K-Lock™ 

 •  Os insertos K-Lock são ideais para torneamento de canal 
profundo e de perfi l. 

•  Um sistema de fi xação do inserto exclusivo, que permite 
um fl uxo de cavacos livre. 

•  Disponível em periferias moldadas e retifi cadas.  

 Veja a página de E62–E65 para obter a lista de produtos. 

 Insertos Kenloc™ 

 •  Os insertos Kenloc são a sua primeira escolha para 
a usinagem em geral de todos os materiais em tornos 
de médio e grande porte. 

•  Os insertos Kenloc oferecem a melhor opção de 
economia para altas taxas de remoção de material. 

•  Disponível nas geometrias com face lisa e de controle 
de cavacos com periferias moldadas e retifi cadas. 
Adequado para todos os tipos de materiais das peças.  

 Veja as páginas:

Metal duro: B46–B165

Materiais avançados: B284–B351 

 Insertos Kendex 

 •  Os insertos de cerâmica Kendex são uma boa 
opção para a usinagem efi caz de ligas resistentes 
a altas temperaturas. 

•  Os insertos com ângulo negativo Kendex também 
são recomendados para a usinagem de materiais 
endurecidos e ferros fundidos. 

•  Disponíveis nas geometrias com face lisa com 
periferias moldadas e retifi cadas. 

•  Ampla gama de porta-ferramentas padrão oferecida.  

 Veja as páginas de B284–B351 para obter a lista 
de produtos. 

 Insertos para torneamento Top Notch 

 •  Os insertos para torneamento de cerâmica Top Notch 
são a primeira opção para desbaste e acabamento de 
alta velocidade de ferros fundidos. 

•  Disponíveis nas geometrias de face lisa com periferias 
moldadas e retifi cadas.   

 Veja as páginas de B284–B351 para obter a lista 
de produtos. 
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 Insertos Kennametal 

 Sistema de nomenclatura da classe     

��  Classe • Beyond™ • Beyond™ Drive™ 

Mais duro

 NOTA: A gama de aplicação não se aplica a classes com PcBN. 

P Aço

M Aço inoxidável

K Ferro fundido

N Materiais não ferrosos

S Ligas resistentes a altas temperaturas

H Materiais endurecidos

U Usinagem universal

5 acabamento fi no

10 acabamento

15
de médio a desbaste

20

25
desbaste30

35

40
desbaste pesado45

50

Mais tenaz

K C P M 25 B

Marca Material

do inserto

Material principal 

da peça

(ISO 513)

Material secundário

da peça

(opcional)

Gama de

aplicações

Atualizações

futuras

(opcional)

K = 
Kennametal

B =  Beyond™ 
Drive™

C =   Geração 3

etc.

Blank = Metal duro sem revestimento

C = Metal duro com revestimento

T = Cermet

Y = Cerâmica

D = PCD

B = PcBN

 Um sistema de classes, geometrias e diretrizes de aplicação para proporcionar soluções

perfeitas para as suas necessidades de usinagem de materiais. É fácil determinar qual

ferramenta de corte com controle de cavacos da Kennametal irá funcionar melhor nos

seus materiais e aplicações específi cos! 

http://kennametal.com
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 Insertos Kennametal 

 Sistema de nomenclatura da classe     

��  Classe • Beyond™ • Beyond™ Drive™ 

Mais duro

 NOTA: A gama de aplicação não se aplica a classes com PcBN. 

P Aço

M Aço inoxidável

K Ferro fundido

N Materiais não ferrosos

S Ligas resistentes a altas temperaturas

H Materiais endurecidos

U Usinagem universal

5 acabamento fi no

10 acabamento

15
de médio a desbaste

20

25
desbaste30

35

40
desbaste pesado45

50

Mais tenaz

K C P M 25 B

Marca Material

do inserto

Material principal 

da peça

(ISO 513)

Material secundário

da peça

(opcional)

Gama de

aplicações

Atualizações

futuras

(opcional)

K = 
Kennametal

B =  Beyond™ 
Drive™

C =   Geração 3

etc.

Blank = Metal duro sem revestimento

C = Metal duro com revestimento

T = Cermet

Y = Cerâmica

D = PCD

B = PcBN

 Um sistema de classes, geometrias e diretrizes de aplicação para proporcionar soluções

perfeitas para as suas necessidades de usinagem de materiais. É fácil determinar qual

ferramenta de corte com controle de cavacos da Kennametal irá funcionar melhor nos

seus materiais e aplicações específi cos! 
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 Insertos positivos  Insertos negativos 

 Insertos Kennametal 

 Insertos positivos e negativos 

 Insertos Fix-Perfect™  

 Insertos Ferroviários 

 •  Projeto tangencial e sistema de fi xação rígido  

 •  Projetados para usinagem de rodas e eixos ferroviários.  

 Veja páginas E2–E18 para lista de produtos. 

 Veja páginas E44–E61 para lista de produtos. 

 Pastilhas fi xadas com parafuso 

 •  Os insertos Screw-On são a sua primeira escolha 
para torneamento de diâmetro interno de todos os 
materiais e de diâmetro externo em tornos 
de pequeno e médio porte. 

•  Disponível nas geometrias com face lisa e de controle 
de cavacos com periferias moldadas e retifi cadas. 
Adequado para todos os tipos de materiais das peças.  

 Veja as páginas:

Metal duro: B175–B273

Materiais avançados: B284–B351 

 Insertos com fundo em V e Kendex™ 

 •  Os insertos Kendex positivos e com fundo em V são a 
sua primeira escolha para a usinagem efi caz de ligas 
resistentes a altas temperaturas em tornos de médio 
e grande porte. 

•  Disponíveis nas geometrias de face lisa com periferia 
retifi cada.  

 Veja as páginas:

Metal duro: B166–B168

Materiais avançados: B284–B351 

 Insertos para torneamento de perfi l Top Notch™ 

 •  Primeira opção para perfi lagem de alta produção.  

•  O projeto de fi xação do inserto exclusivo oferece 
rigidez superior. 

•  Disponíveis nas geometrias de controle de cavacos com 
periferias moldadas e retifi cadas. Adequado para todos 
os tipos de materiais das peças.  

 Veja as páginas de E20–E43 para obter a lista de produtos. 

 Insertos K-Lock™ 

 •  Os insertos K-Lock são ideais para torneamento de canal 
profundo e de perfi l. 

•  Um sistema de fi xação do inserto exclusivo, que permite 
um fl uxo de cavacos livre. 

•  Disponível em periferias moldadas e retifi cadas.  

 Veja a página de E62–E65 para obter a lista de produtos. 

 Insertos Kenloc™ 

 •  Os insertos Kenloc são a sua primeira escolha para 
a usinagem em geral de todos os materiais em tornos 
de médio e grande porte. 

•  Os insertos Kenloc oferecem a melhor opção de 
economia para altas taxas de remoção de material. 

•  Disponível nas geometrias com face lisa e de controle 
de cavacos com periferias moldadas e retifi cadas. 
Adequado para todos os tipos de materiais das peças.  

 Veja as páginas:

Metal duro: B46–B165

Materiais avançados: B284–B351 

 Insertos Kendex 

 •  Os insertos de cerâmica Kendex são uma boa 
opção para a usinagem efi caz de ligas resistentes 
a altas temperaturas. 

•  Os insertos com ângulo negativo Kendex também 
são recomendados para a usinagem de materiais 
endurecidos e ferros fundidos. 

•  Disponíveis nas geometrias com face lisa com 
periferias moldadas e retifi cadas. 

•  Ampla gama de porta-ferramentas padrão oferecida.  

 Veja as páginas de B284–B351 para obter a lista 
de produtos. 

 Insertos para torneamento Top Notch 

 •  Os insertos para torneamento de cerâmica Top Notch 
são a primeira opção para desbaste e acabamento de 
alta velocidade de ferros fundidos. 

•  Disponíveis nas geometrias de face lisa com periferias 
moldadas e retifi cadas.   

 Veja as páginas de B284–B351 para obter a lista 
de produtos. 

http://kennametal.com
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Aço de usinagem livre e de baixo carbono (<0,3% C) velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de 
materiais

classe
135 

(450)
180 

(600)
225 

(800)
275 

(900)
320 

(1050)
360 

(1200)
410 

(1350)
455 

(1500)
495 

(1650)
m/mín SFM

P1

KCP05B/KCP05/KTP10 435 1450

KCP10B/KCP10 395 1320

KCP25B/KCP25 275 925

KCP30B/KCP30/KCP40B/KCP40 210 700

condições de corte -FF -FN -MN -RN -RP -11 -UF -LF -FP -MF -MP

corte altamente
interrompido

KCP10B/
KCP10

KCP25B/
KCP25

KCP30B/
KCP30

KCP30B/
KCP30/

KCP40B/
KCP40

KCP30B/
KCP30/

KCP40B/
KCP40

–
KCU10/

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCU25/
KCP25B/
KCP25

KCP40B/
KCP40B

KCP40B/
KCP40B

corte levemente
interrompido

KCP10B/
KCP10

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP30B/
KCP30/

KCP40B/
KCP40

KCP30B/
KCP30/

KCP40B/
KCP40

–
KCU10/

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

profundidade de corte
variável, casca de
fundição ou de forjamento

KCP05B/
KCP05/
KT315

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KCP30B/
KCP30/

KCP40B/
KCP40

KCP30B/
KCP30/

KCP40B/
KCP40

KT315
KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

 Novo guia de seleção de grupo de materiais Beyond™: 

 Para otimizar as recomendações de velocidade, os subgrupos dos materiais Beyond foram adicionados 

a cada grupo de materiais das peças. 

 Insertos Kennametal 

 Sistema de seleção de insertos 

material
código ISO do grupo 

de materiais
número de subgrupos 

de materiais

aço P 1–6

aço inoxidável M 1–3

ferro fundido K 1–3

materiais não ferrosos N 1–8

ligas resistentes a altas temperaturas S 1–4

materiais endurecidos H 1

��  Etapa 1 • Escolha a geometria do inserto 

��  Etapa 2 • Escolha a classe 

��  Etapa 3 • Escolha a velocidade de corte 

Insertos negativos

taxa de avanço (mm/rev)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(p

ol
.)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(m

m
)

-RN -RP*
(positivo)

Desbaste

-FN
Acabamento

-MN
Usinagem

Média

avanço (pol/rot)

-FF
Acabamento fi no

* -RP – Geometria suplementar para 
materiais de alta resistência

P Aço

M Aço inoxidável

K Ferro fundido

N Materiais não ferrosos

S Ligas resistentes a altas temperaturas

H Materiais endurecidos
kennametal.com B8

 Insertos Kennametal 

 Sistema de seleção de insertos 

 Como usar 

 Com o sistema de seleção de insertos de três etapas da Kennametal, a escolha e a aplicação das ferramentas mais 

efetivas é rápida. As recomendações para as ferramentas estão baseadas em seis grupos de materiais das peças, 

otimizando a precisão da seleção. 

 Sistema de seleção de insertos 

 Conhecidos:   profundidade de corte = 1mm

avanço = 0,4mm

Desconhecido: geometria do inserto

Solução:  -MN 

 Exemplo: 

Seis grupos de materiais das peças 

 Conhecidos:  condições de corte:

  corte ligeiramente 

  interrompido

Geometria:  -MN

Desconhecido: classe

Solução:  KCP25 

 Conhecidos:  classe KCP25

  condições 

  de corte

  material CK15

Desconhecido: velocidade de corte

Solução:  280 m/mín 

 Precisa de ajuda para escolher um produto?

Informações adicionais podem ser obtidas entrando em contato com 

a equipe de suporte de aplicações ao cliente da Kennametal.

Acesse o site kennametal.com para encontrar o número de telefone no seu país. 

��  Etapa 1 • Escolha a geometria do inserto 

��  Etapa 2 • Escolha a classe 

��  Etapa 3 • Escolha a velocidade de corte 

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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 Insertos Kennametal 

 Sistema de seleção de insertos 

 Como usar 

 Com o sistema de seleção de insertos de três etapas da Kennametal, a escolha e a aplicação das ferramentas mais 

efetivas é rápida. As recomendações para as ferramentas estão baseadas em seis grupos de materiais das peças, 

otimizando a precisão da seleção. 

 Sistema de seleção de insertos 

 Conhecidos:   profundidade de corte = 1mm

avanço = 0,4mm

Desconhecido: geometria do inserto

Solução:  -MN 

 Exemplo: 

Seis grupos de materiais das peças 

 Conhecidos:  condições de corte:

  corte ligeiramente 

  interrompido

Geometria:  -MN

Desconhecido: classe

Solução:  KCP25 

 Conhecidos:  classe KCP25

  condições 

  de corte

  material CK15

Desconhecido: velocidade de corte

Solução:  280 m/mín 

 Precisa de ajuda para escolher um produto?

Informações adicionais podem ser obtidas entrando em contato com 

a equipe de suporte de aplicações ao cliente da Kennametal.

Acesse o site kennametal.com para encontrar o número de telefone no seu país. 

��  Etapa 1 • Escolha a geometria do inserto 

��  Etapa 2 • Escolha a classe 

��  Etapa 3 • Escolha a velocidade de corte 
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Aço de usinagem livre e de baixo carbono (<0,3% C) velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de 
materiais

classe
135 

(450)
180 

(600)
225 

(800)
275 

(900)
320 

(1050)
360 

(1200)
410 

(1350)
455 

(1500)
495 

(1650)
m/mín SFM

P1

KCP05B/KCP05/KTP10 435 1450

KCP10B/KCP10 395 1320

KCP25B/KCP25 275 925

KCP30B/KCP30/KCP40B/KCP40 210 700

condições de corte -FF -FN -MN -RN -RP -11 -UF -LF -FP -MF -MP

corte altamente
interrompido

KCP10B/
KCP10

KCP25B/
KCP25

KCP30B/
KCP30

KCP30B/
KCP30/

KCP40B/
KCP40

KCP30B/
KCP30/

KCP40B/
KCP40

–
KCU10/

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCU25/
KCP25B/
KCP25

KCP40B/
KCP40B

KCP40B/
KCP40B

corte levemente
interrompido

KCP10B/
KCP10

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP30B/
KCP30/

KCP40B/
KCP40

KCP30B/
KCP30/

KCP40B/
KCP40

–
KCU10/

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

profundidade de corte
variável, casca de
fundição ou de forjamento

KCP05B/
KCP05/
KT315

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KCP30B/
KCP30/

KCP40B/
KCP40

KCP30B/
KCP30/

KCP40B/
KCP40

KT315
KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

 Novo guia de seleção de grupo de materiais Beyond™: 

 Para otimizar as recomendações de velocidade, os subgrupos dos materiais Beyond foram adicionados 

a cada grupo de materiais das peças. 

 Insertos Kennametal 

 Sistema de seleção de insertos 

material
código ISO do grupo 

de materiais
número de subgrupos 

de materiais

aço P 1–6

aço inoxidável M 1–3

ferro fundido K 1–3

materiais não ferrosos N 1–8

ligas resistentes a altas temperaturas S 1–4

materiais endurecidos H 1

��  Etapa 1 • Escolha a geometria do inserto 

��  Etapa 2 • Escolha a classe 

��  Etapa 3 • Escolha a velocidade de corte 

Insertos negativos

taxa de avanço (mm/rev)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(p

ol
.)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(m

m
)

-RN -RP*
(positivo)

Desbaste

-FN
Acabamento

-MN
Usinagem

Média

avanço (pol/rot)

-FF
Acabamento fi no

* -RP – Geometria suplementar para 
materiais de alta resistência

P Aço

M Aço inoxidável

K Ferro fundido

N Materiais não ferrosos

S Ligas resistentes a altas temperaturas

H Materiais endurecidos

http://kennametal.com
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Aços ligados e aços-ferramenta (�330 HB) (�35 HRC) velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de 
materiais classe

135 
(450)

180 
(600)

225 
(800)

275 
(900)

320 
(1050)

360 
(1200)

410 
(1350)

455 
(1500)

495 
(1650) m/mín SFM

P3

KCP05B/KCP05/KCPK05 205 680

KCP10B/KCP10 190 630

KCP25B/KCP25 155 510

KCP30B/KCP30/KCP40B/KCP40 120 400

KT315/KTP10 210 680

KCU10 155 510

Aços de médio e alto carbono (>0,3% C) velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de 
materiais classe

135 
(450)

180 
(600)

225 
(800)

275 
(900)

320 
(1050)

360 
(1200)

410 
(1350)

455 
(1500)

495 
(1650) m/mín SFM

P2

KCP05B/KCP05/KCPK05 240 800

KCP10B/KCP10 265 880

KCP25B/KCP25 195 650

KCP30B/KCP30/KCP40B/KCP40 150 500

KT315/KTP10 270 880

KCU10 200 650

Aço de usinagem livre e de baixo carbono (<0,3% C) velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de 
materiais classe

135 
(450)

180 
(600)

225 
(800)

275 
(900)

320 
(1050)

360 
(1200)

410 
(1350)

455 
(1500)

495 
(1650) m/mín SFM

P0/P1

KCP05B/KCP05/KCPK05 435 1450

KCP10B/KCP10 395 1320

KCP25B/KCP25 275 925

KCP30B/KCP30/KCP40B/KCP40 210 700

KT315/KTP10 440 1450

KCU10 280 925

 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 Aços • Carbono, de liga e aços ferramenta até 450 HB (48 HRC) 

Aços inoxidáveis ferrítico, martensítico e endurecido por precipitação
(PH) (de 340 a 450 HB) (de 36 a 48 HRC) velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de
materiais classe

105 
(350)

135 
(450)

165 
(550)

195 
(650)

225 
(750)

255 
(850)

285 
(950)

315 
(1050)

345 
(1150) m/mín SFM

P6

KCP05B/KCP05/KCPK05 200 660

KCP10B/KCP10 180 600

KCP25B/KCP25 150 500

KCP30B/KCP30/KCP40B/KCP40 105 350

KT315/KTP10 200 660

KCU10 150 500

Aços inoxidáveis ferrítico, martensítico e PH (<330 HB) (<35 HRC) velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de
materiais classe

120 
(400)

150 
(500)

180 
(600)

210 
(700)

240 
(800)

270 
(900)

300 
(1000)

330 
(1100)

360 
(1200) m/mín SFM

P5

KCP05B/KCP05/KCPK05 240 800

KCP10B/KCP10 215 720

KCP25B/KCP25 195 650

KCP30B/KCP30/KCP40B/KCP40 135 450

KT315/KTP10 250 800

KCU10 200 660

Aços ligados e aços-ferramenta (de 340 a 450 HB) (de 36 a 48 HRC) velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de
materiais classe

60 
(200)

90 
(300)

120 
(400)

150 
(500)

180 
(600)

210 
(700)

240 
(800)

270 
(900)

300 
(1000) m/mín SFM

P4

KCP05B/KCP05/KCPK05 160 530

KCP10B/KCP10 145 480

KCP25B/KCP25 105 360

KCP30B/KCP30/KCP40B/KCP40 95 325

KT315/KTP10 210 530

KCU10 110 360

��  Etapa 3 • Escolha a velocidade de corte 
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condições de corte

Geometria negativa do inserto Geometria positiva do inserto

-FW -MW -RW -FW -MW

corte altamente interrompido – – KCP25B/KCP25 – KCP25B/KCP25

corte levemente interrompido KCP10B/KCP10 KCP25B/KCP25 KCP25B/KCP25 KCP25B/KCP25 KCP25B/KCP25

profundidade de corte variável, casca de
fundição ou de forjamento

KCP05B/KCP05/
KT315

KCP10B/KCP10 KCP10B/KCP10
KCP10B/KCP10/
KCK20B/KCK20

KCP10B/KCP10

corte suave, superfície pré-torneada
KCP05B/KCP05/

KT315
KCP05B/KCP05 KCP10B/KCP10

KCP10B/KCP10/
KT315

KT315

 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 Aços • Carbono, de liga e aços ferramenta até 450 HB (48 HRC) 

��  Etapa 1 • Escolha a geometria do inserto 

��  Etapa 1 • Escolha a geometria do inserto 

��  Etapa 2 • Escolha a classe 

��  Etapa 2 • Escolha a classe 

Insertos negativos Insertos positivos

taxa de avanço (mm/rev) taxa de avanço (mm/rev)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(p

ol
.)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(m

m
)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(p

ol
.)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(m

m
)

-RW
Wiper desbaste

-MW
Wiper médio

-MW
Wiper médio

-FW
Wiper de 

acabamento

avanço (pol/rot) avanço (pol/rot)

-FW
Wiper de 

acabamento

Insertos negativos Insertos positivos

taxa de avanço (mm/rev) taxa de avanço (mm/rev)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(p

ol
.)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(m

m
)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(p

ol
.)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(m

m
)

-RN -RP*
(positivo)

-MF -MP
Positivo

Usinagem média

-MR
Desbaste

médio

-MN
Usinagem

Média

-LF -FP
Positivo

Acabamento

avanço (pol/rot) avanço (pol/rot)

-FN
Acabamento

-FF
Acabamento 

* -RP – Geometria suplementar para 
materiais de alta resistência

-11 -UF

fi no
Acabamento fi no

condições de corte

Geometria negativa do inserto Geometria positiva do inserto

-FF -FN -MN -MR -RN -RP -11 -UF -LF -FP -MF -MP

corte altamente
interrompido

KCP10B/
KCP10

KCP25B/
KCP25

KCP30B/
KCP30

–
KCP30B/
KCP40B

KCP30B/
KCP40B

–
KCU10/

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP40B/
KCP40

KCM25B/
KCM25

corte levemente
interrompido

KCP10B/
KCP10

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

–
KCU10/

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

profundidade de corte
variável, casca de
fundição ou de forjamento

KCP05B/
KCP05/
KT315

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KT315
KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

corte suave, superfície
pré-torneada

KCP05B/
KCP05/
KT315

KCP05B/
KCP05

KCP05B/
KCP05

KCP10B/
KCP10/
KCK15B

KCP05B/
KCP10

KCP05B/
KCP10

KT315
KCP05B/
KCP05

KCP05B/
KCP05/
KT315

KCP05B/
KCP05/
KTP10

KCP05B/
KCP05

KCP05B/
KCP05
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condições de corte

Geometria negativa do inserto Geometria positiva do inserto

-FW -MW -RW -FW -MW

corte altamente interrompido – – KCP25B/KCP25 – KCP25B/KCP25

corte levemente interrompido KCP10B/KCP10 KCP25B/KCP25 KCP25B/KCP25 KCP25B/KCP25 KCP25B/KCP25

profundidade de corte variável, casca de
fundição ou de forjamento

KCP05B/KCP05/
KT315

KCP10B/KCP10 KCP10B/KCP10
KCP10B/KCP10/
KCK20B/KCK20

KCP10B/KCP10

corte suave, superfície pré-torneada
KCP05B/KCP05/

KT315
KCP05B/KCP05 KCP10B/KCP10

KCP10B/KCP10/
KT315

KT315

 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 Aços • Carbono, de liga e aços ferramenta até 450 HB (48 HRC) 

��  Etapa 1 • Escolha a geometria do inserto 

��  Etapa 1 • Escolha a geometria do inserto 

��  Etapa 2 • Escolha a classe 

��  Etapa 2 • Escolha a classe 

Insertos negativos Insertos positivos

taxa de avanço (mm/rev) taxa de avanço (mm/rev)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(p

ol
.)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(m

m
)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(p

ol
.)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(m

m
)

-RW
Wiper desbaste

-MW
Wiper médio

-MW
Wiper médio

-FW
Wiper de 

acabamento

avanço (pol/rot) avanço (pol/rot)

-FW
Wiper de 

acabamento

Insertos negativos Insertos positivos

taxa de avanço (mm/rev) taxa de avanço (mm/rev)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(p

ol
.)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(m

m
)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(p

ol
.)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(m

m
)

-RN -RP*
(positivo)

-MF -MP
Positivo

Usinagem média

-MR
Desbaste

médio

-MN
Usinagem

Média

-LF -FP
Positivo

Acabamento

avanço (pol/rot) avanço (pol/rot)

-FN
Acabamento

-FF
Acabamento 

* -RP – Geometria suplementar para 
materiais de alta resistência

-11 -UF

fi no
Acabamento fi no

condições de corte

Geometria negativa do inserto Geometria positiva do inserto

-FF -FN -MN -MR -RN -RP -11 -UF -LF -FP -MF -MP

corte altamente
interrompido

KCP10B/
KCP10

KCP25B/
KCP25

KCP30B/
KCP30

–
KCP30B/
KCP40B

KCP30B/
KCP40B

–
KCU10/

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP40B/
KCP40

KCM25B/
KCM25

corte levemente
interrompido

KCP10B/
KCP10

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

–
KCU10/

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

KCP25B/
KCP25

profundidade de corte
variável, casca de
fundição ou de forjamento

KCP05B/
KCP05/
KT315

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KT315
KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

corte suave, superfície
pré-torneada

KCP05B/
KCP05/
KT315

KCP05B/
KCP05

KCP05B/
KCP05

KCP10B/
KCP10/
KCK15B

KCP05B/
KCP10

KCP05B/
KCP10

KT315
KCP05B/
KCP05

KCP05B/
KCP05/
KT315

KCP05B/
KCP05/
KTP10

KCP05B/
KCP05

KCP05B/
KCP05
kennametal.com  B11

Aços ligados e aços-ferramenta (�330 HB) (�35 HRC) velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de 
materiais classe

135 
(450)

180 
(600)

225 
(800)

275 
(900)

320 
(1050)

360 
(1200)

410 
(1350)

455 
(1500)

495 
(1650) m/mín SFM

P3

KCP05B/KCP05/KCPK05 205 680

KCP10B/KCP10 190 630

KCP25B/KCP25 155 510

KCP30B/KCP30/KCP40B/KCP40 120 400

KT315/KTP10 210 680

KCU10 155 510

Aços de médio e alto carbono (>0,3% C) velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de 
materiais classe

135 
(450)

180 
(600)

225 
(800)

275 
(900)

320 
(1050)

360 
(1200)

410 
(1350)

455 
(1500)

495 
(1650) m/mín SFM

P2

KCP05B/KCP05/KCPK05 240 800

KCP10B/KCP10 265 880

KCP25B/KCP25 195 650

KCP30B/KCP30/KCP40B/KCP40 150 500

KT315/KTP10 270 880

KCU10 200 650

Aço de usinagem livre e de baixo carbono (<0,3% C) velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de 
materiais classe

135 
(450)

180 
(600)

225 
(800)

275 
(900)

320 
(1050)

360 
(1200)

410 
(1350)

455 
(1500)

495 
(1650) m/mín SFM

P0/P1

KCP05B/KCP05/KCPK05 435 1450

KCP10B/KCP10 395 1320

KCP25B/KCP25 275 925

KCP30B/KCP30/KCP40B/KCP40 210 700

KT315/KTP10 440 1450

KCU10 280 925

 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 Aços • Carbono, de liga e aços ferramenta até 450 HB (48 HRC) 

Aços inoxidáveis ferrítico, martensítico e endurecido por precipitação
(PH) (de 340 a 450 HB) (de 36 a 48 HRC) velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de
materiais classe

105 
(350)

135 
(450)

165 
(550)

195 
(650)

225 
(750)

255 
(850)

285 
(950)

315 
(1050)

345 
(1150) m/mín SFM

P6

KCP05B/KCP05/KCPK05 200 660

KCP10B/KCP10 180 600

KCP25B/KCP25 150 500

KCP30B/KCP30/KCP40B/KCP40 105 350

KT315/KTP10 200 660

KCU10 150 500

Aços inoxidáveis ferrítico, martensítico e PH (<330 HB) (<35 HRC) velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de
materiais classe

120 
(400)

150 
(500)

180 
(600)

210 
(700)

240 
(800)

270 
(900)

300 
(1000)

330 
(1100)

360 
(1200) m/mín SFM

P5

KCP05B/KCP05/KCPK05 240 800

KCP10B/KCP10 215 720

KCP25B/KCP25 195 650

KCP30B/KCP30/KCP40B/KCP40 135 450

KT315/KTP10 250 800

KCU10 200 660

Aços ligados e aços-ferramenta (de 340 a 450 HB) (de 36 a 48 HRC) velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de
materiais classe

60 
(200)

90 
(300)

120 
(400)

150 
(500)

180 
(600)

210 
(700)

240 
(800)

270 
(900)

300 
(1000) m/mín SFM

P4

KCP05B/KCP05/KCPK05 160 530

KCP10B/KCP10 145 480

KCP25B/KCP25 105 360

KCP30B/KCP30/KCP40B/KCP40 95 325

KT315/KTP10 210 530

KCU10 110 360

��  Etapa 3 • Escolha a velocidade de corte 
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condições de corte

Geometria positiva do inserto

-11 -UF -LF -MP/-MF -FP ..GT-LF

corte altamente interrompido – KCU25 KCM35B/KCM35 KCM25B/KCM25
KCU25/KCM25B/

KCM25
KCU25

corte levemente interrompido – KCU10 KCM25B/KCM25 KCM25B/KCM25 KCM15B/KCM15 KCU25

profundidade de corte variável,
casca de fundição ou de forjamento

KT315 – KCM15B/KCU10 KCM15B/KCM15 KCU10 KCU10

orte suave, superfície pré-torneada KT315 –
KCM15B/KCM15/

KT315
KCM15B/KCM15 KTP10 KCU10

 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 Aços inoxidáveis • Aços inoxidáveis austeníticos     

��  Etapa 3 • Escolha a velocidade de corte 

Aços inoxidáveis austeníticos: Duplex (mistura de ferrítico e austenítico) velocidade — m/min (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

90 
(300)

135 
(450)

180 
(600)

225 
(800)

270 
(900)

315 
(1050)

360 
(1200)

405 
(1350)

450 
(1500) m/mín SFM

M3

KCM15B/KCM15 150 500

KCM25B/KCM25 120 400

KCM35B/KCM35 90 300

KT315 200 650

KCU10 185 600

KCU25 150 450

Aços inoxidáveis austeníticos velocidade — m/min (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

90 
(300)

135 
(450)

180 
(600)

225 
(800)

270 
(900)

315 
(1050)

360 
(1200)

405 
(1350)

450 
(1500) m/mín SFM

M2

KCM15B/KCM15 165 550

KCM25B/KCM25 140 450

KCM35B/KCM35 105 350

KT315 215 700

KCU10 200 650

KCU25 165 500

Aços inoxidáveis austeníticos velocidade — m/min (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

90 
(300)

135 
(450)

180 
(600)

225 
(800)

270 
(900)

315 
(1050)

360 
(1200)

405 
(1350)

450 
(1500) m/mín SFM

M1

KCM15B/KCM15 180 600

KCM25B/KCM25 150 500

KCM35B/KCM35 120 400

KT315 230 750

KCU10 215 700

KCU25 180 550

��  Etapa 2 • Escolha a classe (continuação)
kennametal.com B12

 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 Aços inoxidáveis • Aços inoxidáveis austeníticos     

condições de corte

Geometria negativa do inserto

-FF -FP -MP/-UP -P/-RP -MR

corte altamente interrompido KCU10 KCM15B/KCM15 KCM35B/KCM35 KCM35B/KCM35 KCM35B/KCM35

corte levemente interrompido KCU10 KCM15B/KCM15 KCM25B/KCM25 KCM25B/KCM25 KCM25B/KCM25

profundidade de corte variável,
casca de fundição ou de forjamento

KT315
KCM15B/KCM15/

KCU10
KCM15B/KCM15

KCM15B/KCM15/
KCM25B/KCM25

KCM15B/KCM15

corte suave, superfície pré-torneada KT315
KCM15B/KCM15/

KT315
KCM15B/KCM15/

KCU10
KCU10 KCM15B/KCM15

��  Etapa 1 • Escolha a geometria do inserto 

��  Etapa 1 • Escolha a geometria do inserto 

��  Etapa 2 • Escolha a classe 

��  Etapa 2 • Escolha a classe 

condições de corte

Geometria negativa do inserto Geometria positiva do inserto

-FW -MW -FW -MW

corte altamente interrompido – – – –

corte levemente interrompido KCM15B/KCM15 KCM25B/KCM25 KCM15B/KCM15 KCM15B/KCM15

profundidade de corte variável,
casca de fundição ou de forjamento

KCM15B/KCM15/
KCU10 KCM15B/KCM15 KCU10 KCU10

corte suave, superfície pré-torneada KCM15B/KCM15/
KT315 KCM15B/KCM15 KT315 KT315

Insertos negativos Insertos positivos

taxa de avanço (mm/rev) taxa de avanço (mm/rev)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(p

ol
.)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(m

m
)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(p

ol
.)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(m

m
)

-RP -P -MP

Desbaste Usinagem média

-MR
Desbaste médio

-LF ..GT-LF

Acabamento

avanço (pol/rot) avanço (pol/rot)

-MP -UP -11 -UF

Usinagem média Acabamento fi no

-FP -FF
Acabamento

Insertos Wiper negativos Insertos Wiper positivos

taxa de avanço (mm/rev) taxa de avanço (mm/rev)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(p

ol
.)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(m

m
)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(p

ol
.)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(m

m
)

-MW
Wiper médio

-MW
Wiper médio

-FW
Wiper de 

acabamento

-FW
Wiper de 

acabamento

avanço (pol/rot) avanço (pol/rot)

(continuação)
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 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 Aços inoxidáveis • Aços inoxidáveis austeníticos     

condições de corte

Geometria negativa do inserto

-FF -FP -MP/-UP -P/-RP -MR

corte altamente interrompido KCU10 KCM15B/KCM15 KCM35B/KCM35 KCM35B/KCM35 KCM35B/KCM35

corte levemente interrompido KCU10 KCM15B/KCM15 KCM25B/KCM25 KCM25B/KCM25 KCM25B/KCM25

profundidade de corte variável,
casca de fundição ou de forjamento

KT315
KCM15B/KCM15/

KCU10
KCM15B/KCM15

KCM15B/KCM15/
KCM25B/KCM25

KCM15B/KCM15

corte suave, superfície pré-torneada KT315
KCM15B/KCM15/

KT315
KCM15B/KCM15/

KCU10
KCU10 KCM15B/KCM15

��  Etapa 1 • Escolha a geometria do inserto 

��  Etapa 1 • Escolha a geometria do inserto 

��  Etapa 2 • Escolha a classe 

��  Etapa 2 • Escolha a classe 

condições de corte

Geometria negativa do inserto Geometria positiva do inserto

-FW -MW -FW -MW

corte altamente interrompido – – – –

corte levemente interrompido KCM15B/KCM15 KCM25B/KCM25 KCM15B/KCM15 KCM15B/KCM15

profundidade de corte variável,
casca de fundição ou de forjamento

KCM15B/KCM15/
KCU10 KCM15B/KCM15 KCU10 KCU10

corte suave, superfície pré-torneada KCM15B/KCM15/
KT315 KCM15B/KCM15 KT315 KT315

Insertos negativos Insertos positivos

taxa de avanço (mm/rev) taxa de avanço (mm/rev)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(p

ol
.)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(m

m
)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(p

ol
.)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(m

m
)

-RP -P -MP

Desbaste Usinagem média

-MR
Desbaste médio

-LF ..GT-LF

Acabamento

avanço (pol/rot) avanço (pol/rot)

-MP -UP -11 -UF

Usinagem média Acabamento fi no

-FP -FF
Acabamento

Insertos Wiper negativos Insertos Wiper positivos

taxa de avanço (mm/rev) taxa de avanço (mm/rev)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(p

ol
.)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(m

m
)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(p

ol
.)

pr
of

un
di

da
de

 d
e 

co
rt

e 
(m

m
)

-MW
Wiper médio

-MW
Wiper médio

-FW
Wiper de 

acabamento

-FW
Wiper de 

acabamento

avanço (pol/rot) avanço (pol/rot)

(continuação)
kennametal.com  B13

condições de corte

Geometria positiva do inserto

-11 -UF -LF -MP/-MF -FP ..GT-LF

corte altamente interrompido – KCU25 KCM35B/KCM35 KCM25B/KCM25
KCU25/KCM25B/

KCM25
KCU25

corte levemente interrompido – KCU10 KCM25B/KCM25 KCM25B/KCM25 KCM15B/KCM15 KCU25

profundidade de corte variável,
casca de fundição ou de forjamento

KT315 – KCM15B/KCU10 KCM15B/KCM15 KCU10 KCU10

orte suave, superfície pré-torneada KT315 –
KCM15B/KCM15/

KT315
KCM15B/KCM15 KTP10 KCU10

 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 Aços inoxidáveis • Aços inoxidáveis austeníticos     

��  Etapa 3 • Escolha a velocidade de corte 

Aços inoxidáveis austeníticos: Duplex (mistura de ferrítico e austenítico) velocidade — m/min (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

90 
(300)

135 
(450)

180 
(600)

225 
(800)

270 
(900)

315 
(1050)

360 
(1200)

405 
(1350)

450 
(1500) m/mín SFM

M3

KCM15B/KCM15 150 500

KCM25B/KCM25 120 400

KCM35B/KCM35 90 300

KT315 200 650

KCU10 185 600

KCU25 150 450

Aços inoxidáveis austeníticos velocidade — m/min (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

90 
(300)

135 
(450)

180 
(600)

225 
(800)

270 
(900)

315 
(1050)

360 
(1200)

405 
(1350)

450 
(1500) m/mín SFM

M2

KCM15B/KCM15 165 550

KCM25B/KCM25 140 450

KCM35B/KCM35 105 350

KT315 215 700

KCU10 200 650

KCU25 165 500

Aços inoxidáveis austeníticos velocidade — m/min (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

90 
(300)

135 
(450)

180 
(600)

225 
(800)

270 
(900)

315 
(1050)

360 
(1200)

405 
(1350)

450 
(1500) m/mín SFM

M1

KCM15B/KCM15 180 600

KCM25B/KCM25 150 500

KCM35B/KCM35 120 400

KT315 230 750

KCU10 215 700

KCU25 180 550

��  Etapa 2 • Escolha a classe (continuação)
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 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 Ferro fundido • Ferro cinzento e dúctil • Insertos Wiper     

Ferros fundidos maleáveis, de grafi ta compactada e dúcteis 
(>80 KSI de resistência a tensão) velocidade — m/mín (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

60 
(200)

150 
(500)

240 
(800)

330 
(1100)

420 
(1400)

510 
(1700)

600 
(2000)

690 
(2300)

780 
(2600) m/mín SFM

K3

KCK05B/KCK05 240 800

KCK15B/KCK15 215 725

KCK20B/KCK20/KCPK05 210 700

KT315 230 750

Ferros fundidos nodulares, de grafi ta compactada (CGI) e maleáveis 
(<80 KSI de resistência à tração) velocidade — m/mín (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

60 
(200)

150 
(500)

240 
(800)

330 
(1100)

420 
(1400)

510 
(1700)

600 
(2000)

690 
(2300)

780 
(2600) m/mín SFM

K2

KCK05B/KCK05 360 1200

KCK15B/KCK15 270 900

KCK20B/KCK20/KCPK05 240 800

KT315 275 900

Ferros fundidos cinzentos velocidade — m/mín (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

60 
(200)

150 
(500)

240 
(800)

330 
(1100)

420 
(1400)

510 
(1700)

600 
(2000)

690 
(2300)

780 
(2600) m/mín SFM

K1

KCK05B/KCK05 450 1500

KCK15B/KCK15 360 1200

KCK20B/KCK20/KCPK05 300 1000

KT315 275 900

��  Etapa 3 • Escolha a velocidade de corte 
kennametal.com B14

 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 Ferro fundido • Ferro cinzento e dúctil • Insertos Wiper     

��  Etapa 2 • Escolha a classe 

 Ferro cinzento 

 Ferro fundido dúctil 

condições de corte

Geometria negativa do inserto Geometria positiva do inserto

-FW -T-20FW -FW -MW

corte altamente interrompido – – – –

corte levemente interrompido KCK15B/
KCK15

KY3500
KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

profundidade de corte variável,
casca de fundição ou de forjamento

KCK05B/KCK05/
KT315

KYK10
KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

corte suave, superfície pré-torneada KCK05B/KCK05/
KT315

KYK25
KCK20B/KCK20/

KT315
KCK20B/KCK20/

KT315

condições de corte

Geometria negativa do inserto Geometria positiva do inserto

-FW -T-20FW -S...MW... -FW -MW

corte altamente interrompido – KY3500 KB1345 –
KCK15B/KCK15/
KCK20B/KCK20

corte levemente interrompido KCK15B/KCK15 KY3500 KB1345 KCK20B/KCK20
KCK15B/KCK15/
KCK20B/KCK20

profundidade de corte variável,
casca de fundição ou de forjamento

KCK05B/KCK05/
KT315

KYK10 KB1345 KCK20B/KCK20
KCK15B/KCK15/
KCK20B/KCK20

corte suave, superfície pré-torneada KCK05B/KCK05/
KT315

KYK25 KB1345
KCK20B/

KT315
KCK15B/KCK15/

KCK20B/KCK20/KT315

��  Etapa 1 • Escolha a geometria do inserto 
Insertos Wiper negativos Insertos Wiper positivos

taxa de avanço (mm/rev) taxa de avanço (mm/rev)

pr
of
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de

 d
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co
rt

e 
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pr
of

un
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de
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e 
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un
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 d
e 
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e 
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m
)

-MW -S...MW -MW
Wiper médio Wiper médio

-FW -FW -FW

-T-20FW
Wiper de 

acabamento

avanço (pol/rot) avanço (pol/rot)

-FW
-T-20FW

Wiper de acabamento

http://kennametal.com


kennametal.com B14

 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 Ferro fundido • Ferro cinzento e dúctil • Insertos Wiper     

��  Etapa 2 • Escolha a classe 

 Ferro cinzento 

 Ferro fundido dúctil 

condições de corte

Geometria negativa do inserto Geometria positiva do inserto

-FW -T-20FW -FW -MW

corte altamente interrompido – – – –

corte levemente interrompido KCK15B/
KCK15

KY3500
KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

profundidade de corte variável,
casca de fundição ou de forjamento

KCK05B/KCK05/
KT315

KYK10
KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

corte suave, superfície pré-torneada KCK05B/KCK05/
KT315

KYK25
KCK20B/KCK20/

KT315
KCK20B/KCK20/

KT315

condições de corte

Geometria negativa do inserto Geometria positiva do inserto

-FW -T-20FW -S...MW... -FW -MW

corte altamente interrompido – KY3500 KB1345 –
KCK15B/KCK15/
KCK20B/KCK20

corte levemente interrompido KCK15B/KCK15 KY3500 KB1345 KCK20B/KCK20
KCK15B/KCK15/
KCK20B/KCK20

profundidade de corte variável,
casca de fundição ou de forjamento

KCK05B/KCK05/
KT315

KYK10 KB1345 KCK20B/KCK20
KCK15B/KCK15/
KCK20B/KCK20

corte suave, superfície pré-torneada KCK05B/KCK05/
KT315

KYK25 KB1345
KCK20B/

KT315
KCK15B/KCK15/

KCK20B/KCK20/KT315

��  Etapa 1 • Escolha a geometria do inserto 
Insertos Wiper negativos Insertos Wiper positivos

taxa de avanço (mm/rev) taxa de avanço (mm/rev)

pr
of

un
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de

 d
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rt

e 
(p
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 d
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 d
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-MW -S...MW -MW
Wiper médio Wiper médio

-FW -FW -FW

-T-20FW
Wiper de 

acabamento

avanço (pol/rot) avanço (pol/rot)

-FW
-T-20FW

Wiper de acabamento
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 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 Ferro fundido • Ferro cinzento e dúctil • Insertos Wiper     

Ferros fundidos maleáveis, de grafi ta compactada e dúcteis 
(>80 KSI de resistência a tensão) velocidade — m/mín (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

60 
(200)

150 
(500)

240 
(800)

330 
(1100)

420 
(1400)

510 
(1700)

600 
(2000)

690 
(2300)

780 
(2600) m/mín SFM

K3

KCK05B/KCK05 240 800

KCK15B/KCK15 215 725

KCK20B/KCK20/KCPK05 210 700

KT315 230 750

Ferros fundidos nodulares, de grafi ta compactada (CGI) e maleáveis 
(<80 KSI de resistência à tração) velocidade — m/mín (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

60 
(200)

150 
(500)

240 
(800)

330 
(1100)

420 
(1400)

510 
(1700)

600 
(2000)

690 
(2300)

780 
(2600) m/mín SFM

K2

KCK05B/KCK05 360 1200

KCK15B/KCK15 270 900

KCK20B/KCK20/KCPK05 240 800

KT315 275 900

Ferros fundidos cinzentos velocidade — m/mín (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

60 
(200)

150 
(500)

240 
(800)

330 
(1100)

420 
(1400)

510 
(1700)

600 
(2000)

690 
(2300)

780 
(2600) m/mín SFM

K1

KCK05B/KCK05 450 1500

KCK15B/KCK15 360 1200

KCK20B/KCK20/KCPK05 300 1000

KT315 275 900

��  Etapa 3 • Escolha a velocidade de corte 

http://kennametal.com
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 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 (A velocidade ideal depende da qualidade e disposição da fundição) 

 Ferro fundido • Ferro cinzento e dúctil     

��  Etapa 3 • Escolha a velocidade de corte  (continuação)

Ferros fundidos maleáveis, de grafi ta compactada 
e dúcteis (>600 MPa de resistência a tensão) velocidade — m/mín (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

90
(300)

135
(450)

180 
(600)

225
(750)

275
(900)

320
(1050)

360
(1200)

410
(1350)

460
(1500)

500
(1650)

550
(1800)

600
(1950) m/mín SFM

K3

KT315 230 750

KCU10 150 500

KCK05B/KCK05 240 800

KCK15B/KCK15 215 725

KCK20B/KCK20/KCPK05 210 700

Ferros fundidos nodulares, de grafi ta compactada (CGI) 
e maleáveis (<600 MPa de resistência à tração) velocidade — m/mín (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

90

(300)

135

(450)

180

(600)

225

(750)

275

(900)

320

(1050)

360

(1200)

410

(1350)

460

(1500)

500

(1650)

550

(1800)

600

(1950) m/mín SFM

K2

KT315 275 900

KCU10 200 650

KCK05B/KCK05 360 1200

KCK15B/KCK15 270 900

KCK20B/KCK20/KCPK05 240 800

Ferros fundidos cinzentos velocidade — m/mín (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

60
(200)

180
(600)

305
(1000)

430
(1400)

550
(1800)

675
(2200)

800
(2600)

920
(3000)

1040
(3400)

1160
(3800) m/mín SFM

K1

KT315 275 900

KB1340/KB1345 760 2500

KCK05B/KCK05 450 1500

KCK15B/KCK15 360 1200

KCK20B/KCK20/KCPK05 300 1000
kennametal.com B16

condições de corte

Geometria negativa do inserto Geometria positiva do inserto

-FN -UN(-RP) -MA -11/-UF -LF -MF -FP -MP

corte altamente interrompido
KCK15B/
KCK15

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

–
KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

corte levemente interrompido
KCK15B/
KCK15

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCU10
KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

profundidade de corte variável,
casca de fundição ou de forjamento

KCK05B/
KCK05/
KT315

KCK15B/
KCK15

KCK15B/
KCK15

KCU10
KCK15B/
KCK15

KCK15B/
KCK15

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

corte suave, superfície pré-torneada
KCK05B/
KCK05/
KT315

KCK05B/
KCK05

KCK05B/
KCK05

KT315 KCU10
KCK15B/
KCK15

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

condições de corte

Geometria negativa do inserto Geometria positiva do inserto

-FN -MR -UN(-RP) -MA -LF -FP -MF -MP

corte altamente interrompido
KCK15B/
KCK15

KCP25B/
KCP25/

KCP10B/KCP10

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

corte levemente interrompido
KCK15B/
KCK15

KCP10B/
KCP10/

KCP25B/KCP25

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

profundidade de corte variável,
casca de fundição ou de forjamento

KCK05B/
KCK05/
KT315

KCK15B/
KCK15

KCK15B/
KCK15

KCK15B/
KCK15

KCK15B/
KCK15

KCK20B/
KCK20

KCK15B/
KCK15

KCK20B/
KCK20

corte suave, superfície pré-torneada
KCK05B/
KCK05/
KT315

KCK15B/
KCK15

KCK05B/
KCK05

KCK05B/
KCK05

KCK05B/
KCK05

KCK20B/
KCK20

KCK15B/
KCK15

KCK20B/
KCK20

 * A geometria pode ser usada em operações de usinagem média para reduzir a pressão da ferramenta em materiais de alta resistência. 

 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 Ferro fundido • Ferro cinzento e dúctil 

��  Etapa 1 • Escolha a geometria do inserto 

��  Etapa 2 • Escolha a classe 

 Ferro cinzento 

 Ferro fundido dúctil 

(continuação)

Insertos negativos Insertos positivos

taxa de avanço (mm/rev) taxa de avanço (mm/rev)

pr
of
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da
de

 d
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rt

e 
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ol
.)

-MT

pr
of
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da
de

 d
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co
rt
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 d
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-MP

-FP

pr
of

un
di
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de

 d
e 
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rt

e 
(m

m
)..MA -T-20 -MF -T-20

-S-20

-MR -S-20 -MP -C

Desbaste 
médio Desbaste Usinagem média

-UN -RP -LF -T-20
avanço (pol/rot) avanço (pol/rot)

-T-20 -FN -FP
Positivo -MT

Usinagem 
média Acabamento Acabamento

-T-20 -MT -11 -UF

Acabamento Acabamento fi no
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condições de corte

Geometria negativa do inserto Geometria positiva do inserto

-FN -UN(-RP) -MA -11/-UF -LF -MF -FP -MP

corte altamente interrompido
KCK15B/
KCK15

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

–
KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

corte levemente interrompido
KCK15B/
KCK15

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCU10
KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

profundidade de corte variável,
casca de fundição ou de forjamento

KCK05B/
KCK05/
KT315

KCK15B/
KCK15

KCK15B/
KCK15

KCU10
KCK15B/
KCK15

KCK15B/
KCK15

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

corte suave, superfície pré-torneada
KCK05B/
KCK05/
KT315

KCK05B/
KCK05

KCK05B/
KCK05

KT315 KCU10
KCK15B/
KCK15

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

condições de corte

Geometria negativa do inserto Geometria positiva do inserto

-FN -MR -UN(-RP) -MA -LF -FP -MF -MP

corte altamente interrompido
KCK15B/
KCK15

KCP25B/
KCP25/

KCP10B/KCP10

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

corte levemente interrompido
KCK15B/
KCK15

KCP10B/
KCP10/

KCP25B/KCP25

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

KCK20B/
KCK20

profundidade de corte variável,
casca de fundição ou de forjamento

KCK05B/
KCK05/
KT315

KCK15B/
KCK15

KCK15B/
KCK15

KCK15B/
KCK15

KCK15B/
KCK15

KCK20B/
KCK20

KCK15B/
KCK15

KCK20B/
KCK20

corte suave, superfície pré-torneada
KCK05B/
KCK05/
KT315

KCK15B/
KCK15

KCK05B/
KCK05

KCK05B/
KCK05

KCK05B/
KCK05

KCK20B/
KCK20

KCK15B/
KCK15

KCK20B/
KCK20

 * A geometria pode ser usada em operações de usinagem média para reduzir a pressão da ferramenta em materiais de alta resistência. 

 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 Ferro fundido • Ferro cinzento e dúctil 

��  Etapa 1 • Escolha a geometria do inserto 

��  Etapa 2 • Escolha a classe 

 Ferro cinzento 

 Ferro fundido dúctil 

(continuação)

Insertos negativos Insertos positivos

taxa de avanço (mm/rev) taxa de avanço (mm/rev)

pr
of
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 d
e 

co
rt
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-MT
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 d
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 d
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-MP

-FP

pr
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 d
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e 
(m

m
)..MA -T-20 -MF -T-20

-S-20

-MR -S-20 -MP -C

Desbaste 
médio Desbaste Usinagem média

-UN -RP -LF -T-20
avanço (pol/rot) avanço (pol/rot)

-T-20 -FN -FP
Positivo -MT

Usinagem 
média Acabamento Acabamento

-T-20 -MT -11 -UF

Acabamento Acabamento fi no
kennametal.com  B17

 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 (A velocidade ideal depende da qualidade e disposição da fundição) 

 Ferro fundido • Ferro cinzento e dúctil     

��  Etapa 3 • Escolha a velocidade de corte  (continuação)

Ferros fundidos maleáveis, de grafi ta compactada 
e dúcteis (>600 MPa de resistência a tensão) velocidade — m/mín (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

90
(300)

135
(450)

180 
(600)

225
(750)

275
(900)

320
(1050)

360
(1200)

410
(1350)

460
(1500)

500
(1650)

550
(1800)

600
(1950) m/mín SFM

K3

KT315 230 750

KCU10 150 500

KCK05B/KCK05 240 800

KCK15B/KCK15 215 725

KCK20B/KCK20/KCPK05 210 700

Ferros fundidos nodulares, de grafi ta compactada (CGI) 
e maleáveis (<600 MPa de resistência à tração) velocidade — m/mín (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

90

(300)

135

(450)

180

(600)

225

(750)

275

(900)

320

(1050)

360

(1200)

410

(1350)

460

(1500)

500

(1650)

550

(1800)

600

(1950) m/mín SFM

K2

KT315 275 900

KCU10 200 650

KCK05B/KCK05 360 1200

KCK15B/KCK15 270 900

KCK20B/KCK20/KCPK05 240 800

Ferros fundidos cinzentos velocidade — m/mín (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

60
(200)

180
(600)

305
(1000)

430
(1400)

550
(1800)

675
(2200)

800
(2600)

920
(3000)

1040
(3400)

1160
(3800) m/mín SFM

K1

KT315 275 900

KB1340/KB1345 760 2500

KCK05B/KCK05 450 1500

KCK15B/KCK15 360 1200

KCK20B/KCK20/KCPK05 300 1000
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 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 Materiais não ferrosos • Materiais diversos     

��  Recomendações de velocidade de corte adicionais para materiais de peças variadas 

Ligas de estanho, fundido: ASTM 823, ligas 1, 2, 3, 11 velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de 
materiais classe

250 
(800)

500 
(1600)

750 
(2400)

1000 
(3200) m/mín SFM

N8
KC5410 215 700

K313 180 600

Compósitos de carbono e grafi te: Ligas de cobre, cobalto e berílio,
Kevlar e grafi te (de 280 a 400 HB) (de 30 a 43 HRC) velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de 
materiais classe

250
 (800)

500 
(1600)

750 
(2400)

1000 
(3200) m/mín SFM

N6 KC5410 200 650

Náilon, plásticos, borrachas, fenóis, resinas, fi bra de vidro e vidro velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de 
materiais classe

250 
(800)

500 
(1600)

750 
(2400)

1000 
(3200) m/mín SFM

N5 KC5410 170 550

À base de cobre, latão e zinco em uma faixa de índice
de usinabilidade de 70 a 100 velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de 
materiais classe

250 
(800)

500 
(1600)

750 
(2400)

1000 
(3200) m/mín SFM

N4
KC5410 275 900

K313 260 850
kennametal.com B18

 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 Materiais não-ferrosos • Ligas de aluminío     

��  Etapa 1 • Escolha a geometria do inserto 

��  Etapa 2 • Escolha a classe 

condições de corte

Geometria do inserto negativa Geometria do inserto positiva

..GP ..MS ..GT-LF ..GT-HP

corte altamente interrompido KC5410/K313 KC5410 – KC5410

corte levemente interrompido KC5410/K313 KC5410 KC5410 KC5410

profundidade de corte variável,
casca de fundição ou de forjamento KC5410/K313 KC5410 KC5410 KC5410

corte suave, superfície pré-torneada KC5410/K313 KC5410 KC5410 KC5410

Insertos negativos Insertos positivos

avanço (mm/rot) avanço (mm/rot)
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 d
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..GP ..MS ..GT-HP

Acabamento médio Acabamento médio

..GT-LF

Acabamento

avanço (pol/rot) avanço (pol/rot)

..GW-F ..GW-E

(PCD) (PCD)

��  Etapa 3 • Escolha a velocidade de corte 

Ligas de alumínio de baixo teor de silício
(Hipoeutético <12,2% Si) e ligas magnéticas velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de 
materiais

classe
250

(800)
500

(1600)
750

(2400)
1000

(3200)
1250

(4000)
1500

(4800)
1750

(5600)
2000

(6400)
2250

(7200)
2500

(8000)
m/mín SFM

N1 KC5410 550 1800
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 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 Materiais não-ferrosos • Ligas de aluminío     

��  Etapa 1 • Escolha a geometria do inserto 

��  Etapa 2 • Escolha a classe 

condições de corte

Geometria do inserto negativa Geometria do inserto positiva

..GP ..MS ..GT-LF ..GT-HP

corte altamente interrompido KC5410/K313 KC5410 – KC5410

corte levemente interrompido KC5410/K313 KC5410 KC5410 KC5410

profundidade de corte variável,
casca de fundição ou de forjamento KC5410/K313 KC5410 KC5410 KC5410

corte suave, superfície pré-torneada KC5410/K313 KC5410 KC5410 KC5410

Insertos negativos Insertos positivos

avanço (mm/rot) avanço (mm/rot)
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..GP ..MS ..GT-HP

Acabamento médio Acabamento médio

..GT-LF

Acabamento

avanço (pol/rot) avanço (pol/rot)

..GW-F ..GW-E

(PCD) (PCD)

��  Etapa 3 • Escolha a velocidade de corte 

Ligas de alumínio de baixo teor de silício
(Hipoeutético <12,2% Si) e ligas magnéticas velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de 
materiais

classe
250

(800)
500

(1600)
750

(2400)
1000

(3200)
1250

(4000)
1500

(4800)
1750

(5600)
2000

(6400)
2250

(7200)
2500

(8000)
m/mín SFM

N1 KC5410 550 1800
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 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 Materiais não ferrosos • Materiais diversos     

��  Recomendações de velocidade de corte adicionais para materiais de peças variadas 

Ligas de estanho, fundido: ASTM 823, ligas 1, 2, 3, 11 velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de 
materiais classe

250 
(800)

500 
(1600)

750 
(2400)

1000 
(3200) m/mín SFM

N8
KC5410 215 700

K313 180 600

Compósitos de carbono e grafi te: Ligas de cobre, cobalto e berílio,
Kevlar e grafi te (de 280 a 400 HB) (de 30 a 43 HRC) velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de 
materiais classe

250
 (800)

500 
(1600)

750 
(2400)

1000 
(3200) m/mín SFM

N6 KC5410 200 650

Náilon, plásticos, borrachas, fenóis, resinas, fi bra de vidro e vidro velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de 
materiais classe

250 
(800)

500 
(1600)

750 
(2400)

1000 
(3200) m/mín SFM

N5 KC5410 170 550

À base de cobre, latão e zinco em uma faixa de índice
de usinabilidade de 70 a 100 velocidade — m/mín (SFM) Condições de início

grupo de 
materiais classe

250 
(800)

500 
(1600)

750 
(2400)

1000 
(3200) m/mín SFM

N4
KC5410 275 900

K313 260 850
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 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 Ligas resistentes a altas temperaturas • à base de ferro, cobalto e níquel e Ligas de titânio 

��  Etapa 3 • Escolha a velocidade de corte 

Titânio e ligas de titânio (110–450 HB) (�48 HRC) velocidade — m/mín (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

15 

(50)

45 

(150)

75 

(250)

105 

(350)

140 

(450)

170 

(550)

200 

(650)

230 

(750)

260 

(850)

290 

(950)

310 

(1050)

350 

(1150)

380 

(1250) m/mín SFM

S4

K313/KU10 45 150

KCU10 70 225

KCU25 55 175

KCM15B/KCM15 70 225

KCM25B/KCM25/KCM35B/KCM35 55 175

Ligas resistentes a altas temperaturas à base de níquel
(de 140 a 475 HB) (�48 HRC) velocidade — m/mín (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

15 

(50)

45 

(150)

75 

(250)

105 

(350)

140 

(450)

170 

(550)

200 

(650)

230 

(750)

260 

(850)

290 

(950)

310 

(1050)

350 

(1150)

380 

(1250) m/mín SFM

S3

K313/KU10 40 125

KCU10 70 225

KCU25 40 125

KCM15B/KCM15 70 225

KCM25B/KCM25/KCM35B/KCM35 40 125

Ligas resistentes a altas temperaturas à base de cobalto
(de 150 a 425 HB) (�45 HRC) velocidade — m/mín (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

15 

(50)

45 

(150)

75 

(250)

105 

(350)

140 

(450)

170 

(550)

200 

(650)

230 

(750)

260 

(850)

290 

(950)

310 

(1050)

350 

(1150)

380 

(1250) m/mín SFM

S2

K313/KU10 35 110

KCU10 60 195

KCU25 30 100

KCM15B/KCM15 60 195

KCM25B/KCM25/KCM35B/KCM35 30 100

Ligas resistentes a altas temperaturas à base de ferro
(de 135 a 320 HB) (�34 HRC) velocidade — m/mín (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

15 

(50)

45 

(150)

75 

(250)

105 

(350)

140 

(450)

170 

(550)

200 

(650)

230 

(750)

260 

(850)

290 

(950)

310 

(1050)

350 

(1150)

380 

(1250) m/mín SFM

S1

K313/KU10 30 100

KCU10 55 180

KCU25 40 125

KCM15B/KCM15 55 180

KCM25B/KCM25/KCM35B/KCM35 40 125
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 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 Ligas resistentes a altas temperaturas • Ligas de titânio e à base de ferro, cobalto e níquel     

��  Etapa 1 • Escolha a geometria do inserto 

��  Etapa 2 • Escolha a classe 

condições de corte

Geometria positiva do inserto

MT-FP ..GT-HP MT-LF ..GT-LF

corte altamente interrompido KCU25 – KCU25 KCU25

corte levemente interrompido KCU25 KCU25 KCU25 KCU25

profundidade de corte variável, 
casca de fundição ou de forjamento KCU10/KU10 KCU10  KCU10 KCU10

corte suave, superfície pré-torneada  KCU10/KU10 KCU10/K313 KCU10/K313 KCU10/K313

condições de corte

Geometria negativa do inserto

-FS -MS -UP -RP

corte altamente interrompido KCU25 KCU25 KCM35B
KCM25B/
KCM35B

corte levemente interrompido KCU10 KCU25 KCM25B KCM15B

profundidade de corte variável, 
casca de fundição ou de forjamento KCU10 KCU10 KCM15B KCU25

corte suave, superfície pré-torneada KCU10/K313 KCU10/K313 KCU10 KCU10

Insertos negativos Insertos positivos

taxa de avanço (mm/rev) taxa de avanço (mm/rev)
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-RP -MS MT-LF R.GV-T

Desbaste Usinagem 
média 

Usinagem média

.NG -UP MT-FP ..GT-LF

Usinagem média
Usinagem 

média
Acabamento 

fi no

avanço (pol/rot) avanço (pol/rot)

-FS R.GV ..GT-HP

Acabamento Acabamento fi no
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 Insertos Kennametal • Beyond™ Drive™ 

 Ligas resistentes a altas temperaturas • Ligas de titânio e à base de ferro, cobalto e níquel     

��  Etapa 1 • Escolha a geometria do inserto 

��  Etapa 2 • Escolha a classe 

condições de corte

Geometria positiva do inserto

MT-FP ..GT-HP MT-LF ..GT-LF

corte altamente interrompido KCU25 – KCU25 KCU25

corte levemente interrompido KCU25 KCU25 KCU25 KCU25

profundidade de corte variável, 
casca de fundição ou de forjamento KCU10/KU10 KCU10  KCU10 KCU10

corte suave, superfície pré-torneada  KCU10/KU10 KCU10/K313 KCU10/K313 KCU10/K313

condições de corte

Geometria negativa do inserto

-FS -MS -UP -RP

corte altamente interrompido KCU25 KCU25 KCM35B
KCM25B/
KCM35B

corte levemente interrompido KCU10 KCU25 KCM25B KCM15B

profundidade de corte variável, 
casca de fundição ou de forjamento KCU10 KCU10 KCM15B KCU25

corte suave, superfície pré-torneada KCU10/K313 KCU10/K313 KCU10 KCU10

Insertos negativos Insertos positivos

taxa de avanço (mm/rev) taxa de avanço (mm/rev)

pr
of

un
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de

 d
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rt

e 
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 d
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-RP -MS MT-LF R.GV-T

Desbaste Usinagem 
média 

Usinagem média

.NG -UP MT-FP ..GT-LF

Usinagem média
Usinagem 

média
Acabamento 

fi no

avanço (pol/rot) avanço (pol/rot)

-FS R.GV ..GT-HP

Acabamento Acabamento fi no
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��  Etapa 3 • Escolha a velocidade de corte 

Titânio e ligas de titânio (110–450 HB) (�48 HRC) velocidade — m/mín (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

15 

(50)

45 

(150)

75 

(250)

105 

(350)

140 

(450)

170 

(550)

200 

(650)

230 

(750)

260 

(850)

290 

(950)

310 

(1050)

350 

(1150)

380 

(1250) m/mín SFM

S4

K313/KU10 45 150

KCU10 70 225

KCU25 55 175

KCM15B/KCM15 70 225

KCM25B/KCM25/KCM35B/KCM35 55 175

Ligas resistentes a altas temperaturas à base de níquel
(de 140 a 475 HB) (�48 HRC) velocidade — m/mín (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

15 

(50)

45 

(150)

75 

(250)

105 

(350)

140 

(450)

170 

(550)

200 

(650)

230 

(750)

260 

(850)

290 

(950)

310 

(1050)

350 

(1150)

380 

(1250) m/mín SFM

S3

K313/KU10 40 125

KCU10 70 225

KCU25 40 125

KCM15B/KCM15 70 225

KCM25B/KCM25/KCM35B/KCM35 40 125

Ligas resistentes a altas temperaturas à base de cobalto
(de 150 a 425 HB) (�45 HRC) velocidade — m/mín (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

15 

(50)

45 

(150)

75 

(250)

105 

(350)

140 

(450)

170 

(550)

200 

(650)

230 

(750)

260 

(850)

290 

(950)

310 

(1050)

350 

(1150)

380 

(1250) m/mín SFM

S2

K313/KU10 35 110

KCU10 60 195

KCU25 30 100

KCM15B/KCM15 60 195

KCM25B/KCM25/KCM35B/KCM35 30 100

Ligas resistentes a altas temperaturas à base de ferro
(de 135 a 320 HB) (�34 HRC) velocidade — m/mín (SFM) condições iniciais

grupo de
materiais classe

15 

(50)

45 

(150)

75 

(250)

105 

(350)

140 

(450)

170 

(550)

200 

(650)

230 

(750)

260 

(850)

290 

(950)

310 

(1050)

350 

(1150)

380 

(1250) m/mín SFM

S1

K313/KU10 30 100

KCU10 55 180

KCU25 40 125

KCM15B/KCM15 55 180

KCM25B/KCM25/KCM35B/KCM35 40 125
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Composição: Uma classe PVD avançada com revestimento AlTiN duro e substrato sem liga 

de grãos fi nos. O revestimento novo e melhorado aumenta a estabilidade da aresta, 

com capacidade para uma ampla faixa de velocidades e avanços.

Aplicação: A classe KCU25™ é ideal para a usinagem em geral da maior parte dos aços, 

aços inoxidáveis, ligas resistentes a altas temperaturas, titânio, ferros fundidos e materiais 

não ferrosos em uma ampla faixa de velocidades e avanços, com dureza da aresta 

melhorada para cortes interrompidos e altas faixas de avanço.
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 Os revestimentos proporcionam 

capacidade de alta velocidade e 

são projetados para acabamento 
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Composição: Revestimento PVD de TiB2 sobre um substrato sem liga, extremamente 

resistente à deformação.

Aplicação: Elaborado para desbaste, semi-acabamento e acabamento de usinagem livre 

(hipoeutético <12,2% Si) em alumínio, ligas de alumínio e ligas magnéticas. O revestimento 

de TiB2 é mais duro que os de TiN e TiAlN e tem uma superfície extremamente uniforme, 

resultando em menor atrito, fl uxo de cavacos rápido e resistência a desgaste extraordinária. 

Evita a formação de aresta postiça, pois este revestimento tem uma baixa afi nidade com 

o alumínio. O substrato sem liga e de grão fi no oferece arestas afi adas, superfícies lisas 

e excelente resistência à deformação térmica e integridade da aresta. Insertos com uma 

periferia retifi cada são polidos antes do revestimento e têm uma aresta afi ada. Insertos 

moldados têm um hone leve.

N

—

P Aço

M Aço inoxidável

K Ferro fundido

N Materiais não ferrosos

S Ligas resistentes a altas temperaturas

H Materiais endurecidos

resistência 

ao desgaste
tenacidade
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Composição: Revestimento avançado PVD de AlTiN sobre um substrato de metal duro sem 

liga e muito resistente à deformação.

Aplicação: A classe KC5010™ é ideal para acabamento de usinagem geral da maioria de 

materiais das peças em velocidades mais altas. Excelente para usinar a maior parte dos 

aços, aços inoxidáveis, ferros fundidos, materiais não ferrosos e ligas resistentes a altas 

temperaturas sob condições estáveis. Também desempenha bem na usinagem de materiais 

endurecidos e de cavacos curtos.
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Composição: Classe com revestimento avançado PVD de AlTiN sobre um substrato tenaz, 

sem liga e de grão ultrafi no.

Aplicação: Para usinagem em geral da maior parte dos aços, aços inoxidáveis, 

ligas resistentes a altas temperaturas, titânio, ferros fundidos e materiais não ferrosos. 

As velocidades podem variar de baixa até média e admitem cortes interrompidos e altas 

taxas de avanço.
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 Classe e descrições de classe 

 Insertos de metal duro ISO 
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 Insertos de metal duro ISO 

 Classe e descrições de classe 

 Os revestimentos proporcionam 

capacidade de alta velocidade e 

são projetados para acabamento 

e desbaste leve. 
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P Aço

M Aço inoxidável

K Ferro fundido

N Materiais não ferrosos

S Ligas resistentes a altas temperaturas

H Materiais endurecidos

K
3
1
3

Composição: Classe dura, com baixo teor de aglutinante e sem liga, com grãos fi nos 

de WC/Co.

Aplicação: Excepcional resistência a desgaste da aresta combinada com altíssima 

resistência para a usinagem de titânio, ferros fundidos, aços inoxidáveis austenísticos, 

metais não ferrosos, não metais e a maioria das ligas resistentes a altas temperaturas. 

Excelente resistência à deformação térmica e ao desgaste por entalhe no fl anco. 

A estrutura do grão é bem controlada, proporcionando furos e facetas mínimas, 

o que contribui para um serviço durável e confi ável.
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Composição: Classe dura, com baixo teor de aglutinante e com liga, com grãos fi nos 

de WC/Co.

Aplicação: A classe K68 possui tem resistência à abrasão para a usinagem de ferros 

fundidos, aços inoxidáveis austeníticos, metais não ferrosos, não metais e pode ser usada 

como uma alternativa para a classe K313 em ligas resistentes a altas temperaturas. 

Use como uma classe de uso geral para materiais não ferrosos.
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Composição: Revestimento avançado PVD multicamadas sobre um substrato de metal 

duro sem liga e muito resistente à deformação. O revestimento novo e melhorado aumenta 

a estabilidade da aresta, com capacidade para uma ampla faixa de velocidades e avanços.

Aplicação: A classe KCU10 é ideal para usinagem de acabamento até usinagem em geral 

da maioria dos materiais das peças em uma ampla faixa de capacidades de velocidades e 

avanços. Excelente para usinar a maior parte dos aços, aços inoxidáveis, ferros fundidos, 

materiais não ferrosos e ligas resistentes a altas temperaturas, com dureza da aresta 

melhorada, resistência de entalhamento e com capacidade para maiores velocidades de 

corte e avanços.
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Composição: Classe com avançado revestimento PVD de AlTiN sobre um substrato de 

metal duro de grãos fi nos com liga de tungstênio. 

Aplicação: A classe KCS10 é especialmente projetada para a usinagem efi caz de ligas 

resistentes a altas temperaturas. O substrato de metal duro de grãos fi nos com liga de 

tungstênio oferece excelente dureza e resistência à deformação, enquanto o revestimento 

avançado PVD permite que as velocidades de usinagem de metais sejam o dobro das 

ferramentas de corte com revestimento PVD convencionais.
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ao desgaste tenacidade
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 Insertos de metal duro ISO 

 Classe e descrições de classe 

 Os revestimentos proporcionam 

capacidade de alta velocidade e 

são projetados para acabamento 

e desbaste leve. 
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P Aço

M Aço inoxidável

K Ferro fundido

N Materiais não ferrosos

S Ligas resistentes a altas temperaturas

H Materiais endurecidos

K
3
1
3

Composição: Classe dura, com baixo teor de aglutinante e sem liga, com grãos fi nos 

de WC/Co.

Aplicação: Excepcional resistência a desgaste da aresta combinada com altíssima 

resistência para a usinagem de titânio, ferros fundidos, aços inoxidáveis austenísticos, 

metais não ferrosos, não metais e a maioria das ligas resistentes a altas temperaturas. 

Excelente resistência à deformação térmica e ao desgaste por entalhe no fl anco. 

A estrutura do grão é bem controlada, proporcionando furos e facetas mínimas, 

o que contribui para um serviço durável e confi ável.
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Composição: Classe dura, com baixo teor de aglutinante e com liga, com grãos fi nos 

de WC/Co.

Aplicação: A classe K68 possui tem resistência à abrasão para a usinagem de ferros 

fundidos, aços inoxidáveis austeníticos, metais não ferrosos, não metais e pode ser usada 

como uma alternativa para a classe K313 em ligas resistentes a altas temperaturas. 

Use como uma classe de uso geral para materiais não ferrosos.
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Composição: Revestimento avançado PVD multicamadas sobre um substrato de metal 

duro sem liga e muito resistente à deformação. O revestimento novo e melhorado aumenta 

a estabilidade da aresta, com capacidade para uma ampla faixa de velocidades e avanços.

Aplicação: A classe KCU10 é ideal para usinagem de acabamento até usinagem em geral 

da maioria dos materiais das peças em uma ampla faixa de capacidades de velocidades e 

avanços. Excelente para usinar a maior parte dos aços, aços inoxidáveis, ferros fundidos, 

materiais não ferrosos e ligas resistentes a altas temperaturas, com dureza da aresta 

melhorada, resistência de entalhamento e com capacidade para maiores velocidades de 

corte e avanços.
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Composição: Classe com avançado revestimento PVD de AlTiN sobre um substrato de 

metal duro de grãos fi nos com liga de tungstênio. 

Aplicação: A classe KCS10 é especialmente projetada para a usinagem efi caz de ligas 

resistentes a altas temperaturas. O substrato de metal duro de grãos fi nos com liga de 

tungstênio oferece excelente dureza e resistência à deformação, enquanto o revestimento 

avançado PVD permite que as velocidades de usinagem de metais sejam o dobro das 

ferramentas de corte com revestimento PVD convencionais.
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Composição: Uma classe PVD avançada com revestimento AlTiN duro e substrato sem liga 

de grãos fi nos. O revestimento novo e melhorado aumenta a estabilidade da aresta, 

com capacidade para uma ampla faixa de velocidades e avanços.

Aplicação: A classe KCU25™ é ideal para a usinagem em geral da maior parte dos aços, 

aços inoxidáveis, ligas resistentes a altas temperaturas, titânio, ferros fundidos e materiais 

não ferrosos em uma ampla faixa de velocidades e avanços, com dureza da aresta 

melhorada para cortes interrompidos e altas faixas de avanço.
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Composição: Revestimento PVD de TiB2 sobre um substrato sem liga, extremamente 

resistente à deformação.

Aplicação: Elaborado para desbaste, semi-acabamento e acabamento de usinagem livre 

(hipoeutético <12,2% Si) em alumínio, ligas de alumínio e ligas magnéticas. O revestimento 

de TiB2 é mais duro que os de TiN e TiAlN e tem uma superfície extremamente uniforme, 

resultando em menor atrito, fl uxo de cavacos rápido e resistência a desgaste extraordinária. 

Evita a formação de aresta postiça, pois este revestimento tem uma baixa afi nidade com 

o alumínio. O substrato sem liga e de grão fi no oferece arestas afi adas, superfícies lisas 

e excelente resistência à deformação térmica e integridade da aresta. Insertos com uma 

periferia retifi cada são polidos antes do revestimento e têm uma aresta afi ada. Insertos 

moldados têm um hone leve.
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Composição: Revestimento avançado PVD de AlTiN sobre um substrato de metal duro sem 

liga e muito resistente à deformação.

Aplicação: A classe KC5010™ é ideal para acabamento de usinagem geral da maioria de 

materiais das peças em velocidades mais altas. Excelente para usinar a maior parte dos 

aços, aços inoxidáveis, ferros fundidos, materiais não ferrosos e ligas resistentes a altas 

temperaturas sob condições estáveis. Também desempenha bem na usinagem de materiais 

endurecidos e de cavacos curtos.
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Composição: Classe com revestimento avançado PVD de AlTiN sobre um substrato tenaz, 

sem liga e de grão ultrafi no.

Aplicação: Para usinagem em geral da maior parte dos aços, aços inoxidáveis, 

ligas resistentes a altas temperaturas, titânio, ferros fundidos e materiais não ferrosos. 

As velocidades podem variar de baixa até média e admitem cortes interrompidos e altas 

taxas de avanço.
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P Aço

M Aço inoxidável

K Ferro fundido

N Materiais não ferrosos

S Ligas resistentes a altas temperaturas

H Materiais endurecidos
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Composição: Classe tenaz de metal duro enriquecido com cobalto, com revestimento CVD 
multicamadas de MT-TiCN-Al2O3-TiOCN com excelente adesão entre as camadas.

Aplicação: Melhor classe para uso geral em torneamento da maioria dos aços e de aços 
inoxidáveis ferríticos e martensíticos. O projeto do substrato garante uma adequada 
resistência à deformação com excelente comprimento da aresta do inserto. As camadas 
do revestimento oferecem boa resistência a desgaste em uma ampla gama de condições 
de usinagem, e o tratamento pós-revestimento minimiza a ocorrência de microlascamentos 
e melhora a aresta postiça do revestimento ao substrato, levando a uma maior vida útil da 
ferramenta e a melhores acabamentos da peça.
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Composição: Uma classe de metal duro tenaz enriquecido com cobalto, com um 
revestimento avançado CVD de MT-TiCN-Al2O3-TiOCN de multicamadas.

Aplicação: Para usinagem de média a pesada de todos os aços carbono, ligas de aço e aços 
inoxidáveis. O projeto do substrato fornece a resistência superior do inserto necessária para 
esta aplicação, e um revestimento multicamadas aumenta a resistência a desgaste do inserto, 
resultando em longa vida útil da ferramenta.
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Composição: Classe de metal duro tenaz com um moderno revestimento CVD multicamadas 
de MT-TiCN-Al2O3 com excelente adesão entre as camadas, sobre um substrato de metal 
duro enriquecido com cobalto.

Aplicação: Melhor classe para uso geral em torneamento da maioria dos aços e de aços 
inoxidáveis ferríticos e martensíticos. O projeto do substrato garante uma adequada 
resistência à deformação com excelente comprimento da aresta do inserto. As camadas 
do revestimento oferecem boa resistência a desgaste em uma ampla gama de condições 
de usinagem, e o tratamento pós-revestimento minimiza a ocorrência de microlascamentos 
e melhora a aresta postiça do revestimento ao substrato, levando a uma maior vida útil da 
ferramenta e a melhores acabamentos da peça.
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Composição: Classe tenaz de metal duro enriquecido com cobalto, com um avançado 
revestimento CVD multicamadas de MT-TiCN-Al2O3. 

Aplicação: Para usinagem de média a pesada de todos os aços carbono, ligas de aço e aços 
inoxidáveis. O projeto do substrato fornece a resistência superior do inserto necessária para 
esta aplicação, e um revestimento multicamadas aumenta a resistência a desgaste do inserto, 
resultando em longa vida útil da ferramenta.
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P Aço

M Aço inoxidável

K Ferro fundido

N Materiais não ferrosos

S Ligas resistentes a altas temperaturas

H Materiais endurecidos

 Os revestimentos proporcionam 

capacidade de alta velocidade e 

são projetados para acabamento 

e desbaste leve. 
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Composição: Um substrato enriquecido com cobalto, altamente resistente a deformações 

e inovador com um revestimento CVD de MT-TiCN-Al2O3-TiOCN aderente e especialmente 

desenhado.

Aplicação: Para efetuar acabamento e semiacabamento da maioria dos aços, aços 

inoxidáveis ferríticos, martensíticos e PH e de ferros fundidos. Fornece excelente 

combinação de resistência à deformação e resistência da aresta de corte. O novo 

revestimento, combinado com um tratamento pós-revestimento de última geração, 

proporciona alta produtividade com uma longa vida útil previsível e um acabamento 

superfi cial superior para a peça.
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Composição: Uma classe de metal duro enriquecido com cobalto e especialmente usinado 
com revestimento espesso de CVD de MT-TiCN-Al2O3-TiOCN para máxima resistência 
a desgaste.
Aplicação: Excelente classe para usinagem desde acabamento a usinagem média, para 
diversos materiais das peças, inclusive a maior parte dos aços, aços inoxidáveis ferríticos, 
martensíticos e PH, além de ferros fundidos. O substrato enriquecido com cobalto oferece 
uma combinação equilibrada de resistência à deformação e dureza, enquanto as camadas 
espessas de revestimento oferecem extraordinária resistência à abrasão e resistência a 
desgaste por craterização na usinagem em altas velocidades. O revestimento uniforme 
fornece resistência à formação de aresta postiça e à ocorrência de microlascamentos, 
além de produzir excelentes acabamentos superfi ciais.
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Composição: Revestimento CVD de MT-TiCN-Al2O3 aderente, especialmente projetado, 

sobre um substrato inovador, altamente resistente à deformações, enriquecido com cobalto.

Aplicação: Para efetuar acabamento e semiacabamento da maioria dos aços, aços 

inoxidáveis ferríticos, martensíticos e PH e de ferros fundidos. Fornece excelente 

combinação de resistência à deformação e resistência da aresta de corte. O novo 

revestimento, combinado com um tratamento pós-revestimento de última geração, 

proporciona alta produtividade com uma longa vida útil previsível e um acabamento 

superfi cial superior para a peça.
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Composição: Classe especialmente projetada com um espesso revestimento CVD de 

MT-TiCN-Al2O3 sobre um substrato de metal duro enriquecido com cobalto, oferecendo 

a máxima resistência a desgaste. 

Aplicação: Excelente classe para usinagem desde acabamento a usinagem média, para 

diversos materiais das peças, inclusive a maior parte dos aços, aços inoxidáveis ferríticos, 

martensíticos e PH, além de ferros fundidos. O substrato enriquecido com cobalto oferece 

uma combinação equilibrada de resistência à deformação e dureza, enquanto as camadas 

espessas de revestimento oferecem extraordinária resistência à abrasão e resistência 

a desgaste por craterização na usinagem em altas velocidades. O revestimento 

uniforme fornece resistência à formação de aresta postiça e à ocorrência de 

microlascamentos, além de produzir excelentes acabamentos superfi ciais.
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Composição: Um substrato enriquecido com cobalto e resistente a deformações, com 

revestimento espesso CVD de MT-TiCN-Al2O3.

Aplicação: Para torneamento de alta produtividade de aços e aços inoxidáveis PH em cortes 

contínuos a ligeiramente interrompidos. Esta classe fornece uma combinação excelente de 

dureza e resistência a desgaste de alta velocidade, permitindo a produção mais rápida de 

peças em aço. Sua combinação exclusiva de substrato e revestimento também a torna uma 

classe ideal de desbaste para ferro fundido onde a resistência aos cavacos é necessária.
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P Aço

M Aço inoxidável

K Ferro fundido

N Materiais não ferrosos

S Ligas resistentes a altas temperaturas

H Materiais endurecidos

 Os revestimentos proporcionam 

capacidade de alta velocidade e 

são projetados para acabamento 

e desbaste leve. 
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Composição: Um substrato enriquecido com cobalto, altamente resistente a deformações 

e inovador com um revestimento CVD de MT-TiCN-Al2O3-TiOCN aderente e especialmente 

desenhado.

Aplicação: Para efetuar acabamento e semiacabamento da maioria dos aços, aços 

inoxidáveis ferríticos, martensíticos e PH e de ferros fundidos. Fornece excelente 

combinação de resistência à deformação e resistência da aresta de corte. O novo 

revestimento, combinado com um tratamento pós-revestimento de última geração, 

proporciona alta produtividade com uma longa vida útil previsível e um acabamento 

superfi cial superior para a peça.
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Composição: Uma classe de metal duro enriquecido com cobalto e especialmente usinado 
com revestimento espesso de CVD de MT-TiCN-Al2O3-TiOCN para máxima resistência 
a desgaste.
Aplicação: Excelente classe para usinagem desde acabamento a usinagem média, para 
diversos materiais das peças, inclusive a maior parte dos aços, aços inoxidáveis ferríticos, 
martensíticos e PH, além de ferros fundidos. O substrato enriquecido com cobalto oferece 
uma combinação equilibrada de resistência à deformação e dureza, enquanto as camadas 
espessas de revestimento oferecem extraordinária resistência à abrasão e resistência a 
desgaste por craterização na usinagem em altas velocidades. O revestimento uniforme 
fornece resistência à formação de aresta postiça e à ocorrência de microlascamentos, 
além de produzir excelentes acabamentos superfi ciais.
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Composição: Revestimento CVD de MT-TiCN-Al2O3 aderente, especialmente projetado, 

sobre um substrato inovador, altamente resistente à deformações, enriquecido com cobalto.

Aplicação: Para efetuar acabamento e semiacabamento da maioria dos aços, aços 

inoxidáveis ferríticos, martensíticos e PH e de ferros fundidos. Fornece excelente 

combinação de resistência à deformação e resistência da aresta de corte. O novo 

revestimento, combinado com um tratamento pós-revestimento de última geração, 

proporciona alta produtividade com uma longa vida útil previsível e um acabamento 

superfi cial superior para a peça.
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Composição: Classe especialmente projetada com um espesso revestimento CVD de 

MT-TiCN-Al2O3 sobre um substrato de metal duro enriquecido com cobalto, oferecendo 

a máxima resistência a desgaste. 

Aplicação: Excelente classe para usinagem desde acabamento a usinagem média, para 

diversos materiais das peças, inclusive a maior parte dos aços, aços inoxidáveis ferríticos, 

martensíticos e PH, além de ferros fundidos. O substrato enriquecido com cobalto oferece 

uma combinação equilibrada de resistência à deformação e dureza, enquanto as camadas 

espessas de revestimento oferecem extraordinária resistência à abrasão e resistência 

a desgaste por craterização na usinagem em altas velocidades. O revestimento 

uniforme fornece resistência à formação de aresta postiça e à ocorrência de 

microlascamentos, além de produzir excelentes acabamentos superfi ciais.
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Composição: Um substrato enriquecido com cobalto e resistente a deformações, com 

revestimento espesso CVD de MT-TiCN-Al2O3.

Aplicação: Para torneamento de alta produtividade de aços e aços inoxidáveis PH em cortes 

contínuos a ligeiramente interrompidos. Esta classe fornece uma combinação excelente de 

dureza e resistência a desgaste de alta velocidade, permitindo a produção mais rápida de 

peças em aço. Sua combinação exclusiva de substrato e revestimento também a torna uma 

classe ideal de desbaste para ferro fundido onde a resistência aos cavacos é necessária.
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P Aço

M Aço inoxidável

K Ferro fundido

N Materiais não ferrosos

S Ligas resistentes a altas temperaturas

H Materiais endurecidos
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Composição: Classe tenaz de metal duro enriquecido com cobalto, com revestimento CVD 
multicamadas de MT-TiCN-Al2O3-TiOCN com excelente adesão entre as camadas.

Aplicação: Melhor classe para uso geral em torneamento da maioria dos aços e de aços 
inoxidáveis ferríticos e martensíticos. O projeto do substrato garante uma adequada 
resistência à deformação com excelente comprimento da aresta do inserto. As camadas 
do revestimento oferecem boa resistência a desgaste em uma ampla gama de condições 
de usinagem, e o tratamento pós-revestimento minimiza a ocorrência de microlascamentos 
e melhora a aresta postiça do revestimento ao substrato, levando a uma maior vida útil da 
ferramenta e a melhores acabamentos da peça.
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Composição: Uma classe de metal duro tenaz enriquecido com cobalto, com um 
revestimento avançado CVD de MT-TiCN-Al2O3-TiOCN de multicamadas.

Aplicação: Para usinagem de média a pesada de todos os aços carbono, ligas de aço e aços 
inoxidáveis. O projeto do substrato fornece a resistência superior do inserto necessária para 
esta aplicação, e um revestimento multicamadas aumenta a resistência a desgaste do inserto, 
resultando em longa vida útil da ferramenta.
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Composição: Classe de metal duro tenaz com um moderno revestimento CVD multicamadas 
de MT-TiCN-Al2O3 com excelente adesão entre as camadas, sobre um substrato de metal 
duro enriquecido com cobalto.

Aplicação: Melhor classe para uso geral em torneamento da maioria dos aços e de aços 
inoxidáveis ferríticos e martensíticos. O projeto do substrato garante uma adequada 
resistência à deformação com excelente comprimento da aresta do inserto. As camadas 
do revestimento oferecem boa resistência a desgaste em uma ampla gama de condições 
de usinagem, e o tratamento pós-revestimento minimiza a ocorrência de microlascamentos 
e melhora a aresta postiça do revestimento ao substrato, levando a uma maior vida útil da 
ferramenta e a melhores acabamentos da peça.
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Composição: Classe tenaz de metal duro enriquecido com cobalto, com um avançado 
revestimento CVD multicamadas de MT-TiCN-Al2O3. 

Aplicação: Para usinagem de média a pesada de todos os aços carbono, ligas de aço e aços 
inoxidáveis. O projeto do substrato fornece a resistência superior do inserto necessária para 
esta aplicação, e um revestimento multicamadas aumenta a resistência a desgaste do inserto, 
resultando em longa vida útil da ferramenta.
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 Classe e descrições de classe 

 Insertos de metal duro ISO 
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Composição: Classe de metal duro com revestimento de CVD multicamadas 
de MT-TiCN-Al2O3.
Aplicação: Um excelente acabamento para a classe de usinagem média para aços 
inoxidáveis austeníticos em velocidades mais altas e cobre uma ampla faixa de 
aplicações de aço na faixa de P20 a P25. A classe KCM15B, em combinação com 
geometrias exclusivas, foi desenvolvida para resistir a desgaste por entalhe no fl anco 
e minimizar a formação de rebarbas. O tratamento pós-revestimento reduz os estresses, 
melhora a aresta postiça do revestimento, minimiza a ocorrência de microlascamentos 
e o acúmulo de material na aresta, além de melhorar o acabamento da peça.
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Composição: Um revestimento CVD de MT-TICN-Al2O3-TiOCN com dureza especial 

sobre um substrato resistente ao desgaste.

Aplicação: Especifi camente desenvolvida para maximizar a adesão do revestimento 

e a resistência da aresta, tornando essa classe ideal para cortes interrompidos com 

refrigeração de ferros fundidos dúctil e cinzento.  Ela pode ser usada em uma ampla 

gama de aplicações, de acabamento a desbaste, para maximizar a produtividade 

onde quer que resistência e confi abilidade sejam necessárias.
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Composição: Revestimento CVD multicamadas com camadas espessas de MT-TiCN-Al2O3 

sobre um substrato de metal duro especifi camente projetado para ferros fundidos.

Aplicação: Proporciona uma performance constante na usinagem em alta velocidade de 

ferros dúcteis cinzentos e nodulares. O projeto do substrato permite que o inserto permaneça 

no corte por muito tempo em velocidades altas e com a mínima deformação. O revestimento 

de CVD espesso e o tratamento pós-revestimento oferecem resistência superior ao desgaste, 

garantindo uma vida útil da ferramenta longa e constante. Pode ser aplicado tanto em cortes 

contínuos quanto ligeiramente interrompidos.
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Composição: Revestimento CVD de MT-TICN-Al2O3 com tenacidade especial sobre 

um substrato resistente ao desgaste. 

Aplicação: Especifi camente desenvolvida para maximizar a adesão do revestimento 

e a resistência da aresta, tornando essa classe ideal para cortes interrompidos com 

refrigeração de ferros fundidos dúctil e cinzento. Ela pode ser usada em uma ampla 

gama de aplicações, de acabamento a desbaste, para maximizar a produtividade onde 

quer que resistência e confi abilidade sejam necessárias.
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C

K
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5
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Composição: Um revestimento de camadas múltiplas com camadas MTCVD 

TiCN-Al2O3-TiOCN aplicadas em um substrato de metal duro especialmente 

elaborado para ferros fundidos.

Aplicação: Proporciona uma performance constante na usinagem em alta velocidade 

de ferros dúcteis cinzentos e nodulares. O projeto do substrato permite que o inserto 

permaneça no corte por muito tempo em velocidades altas e com a mínima deformação. 

O revestimento de CVD espesso e o tratamento pós-revestimento oferecem resistência 

superior ao desgaste, garantindo uma vida útil da ferramenta longa e constante. 

Pode ser aplicado tanto em cortes contínuos quanto ligeiramente interrompidos. 

P

K

—

K
C

K
0

5
B

Composição: Um revestimento de camadas múltiplas com camadas de MTCVD 

TiCN-Al2O3-TiOCN moderadamente espessas sobre o substrato de metal duro 

altamente resistente à deformação.

Aplicação: Desenvolvido para a usinagem em alta velocidade de ferros fundidos 

cinzentos e dúcteis. A arquitetura do substrato e do revestimento, juntamente com 

o tratamento pós-revestimento, garantem a vantagem de uma enorme vida útil 

da ferramenta, especialmente ao cortar ferros fundidos dúcteis e cinzentos com 

resistências à tensão mais altas, onde a consistência dimensional da peça e a 

confi abilidade na vida útil da ferramenta são essenciais. Excelente tanto em 

profundidades de corte constantes quanto variadas. 

P

K

—

K
C

K
0

5

Composição: Revestimento CVD multicamadas com camadas ligeiramente espessas de 

MT-TiCN-Al2O3 sobre um substrato de metal duro altamente resistente à deformação.

Aplicação: Desenvolvido para a usinagem em alta velocidade de ferros fundidos cinzentos 

e dúcteis. A arquitetura do substrato e do revestimento, juntamente com o tratamento pós-

revestimento, garantem a vantagem de uma enorme vida útil da ferramenta, especialmente 

ao cortar ferros fundidos dúcteis e cinzentos com resistências à tensão mais altas, onde a 

consistência dimensional da peça e a confi abilidade na vida útil da ferramenta são essenciais. 

Excelente tanto em profundidades de corte constantes quanto variadas. 

P

K

—

K
C

P
4
0

Composição: Classe tenaz de metal duro com um revestimento ligeiramente espesso de 

CVD de MT-TiCN-Al2O3.

Aplicação: Para usinagem pesada de aços carbono, ligas de aço e aços inoxidáveis. 

A combinação entre substrato e revestimento oferece extraordinária dureza e segurança 

na operação, permitindo altas taxas de remoção de material, mesmo nos cortes 

interrompidos mais difíceis.
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—
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C

P
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B

Composição: Classe tenaz de metal duro um revestimento ligeiramente espesso CVD de 

MT-TiCN-Al2O3.

Aplicação: Para usinagem pesada de aços carbono, ligas de aço e aços inoxidáveis. 

A combinação entre substrato e revestimento oferece extraordinária dureza e segurança 

na operação, permitindo altas taxas de remoção de material, mesmo nos cortes 

interrompidos mais difíceis.
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K
C

K
1

5
B

Composição: Um revestimento de camadas múltiplas com camadas MTCVD 

TiCN-Al2O3-TiOCN aplicadas em um substrato de metal duro especialmente 

elaborado para ferros fundidos.

Aplicação: Proporciona uma performance constante na usinagem em alta velocidade 

de ferros dúcteis cinzentos e nodulares. O projeto do substrato permite que o inserto 

permaneça no corte por muito tempo em velocidades altas e com a mínima deformação. 

O revestimento de CVD espesso e o tratamento pós-revestimento oferecem resistência 

superior ao desgaste, garantindo uma vida útil da ferramenta longa e constante. 

Pode ser aplicado tanto em cortes contínuos quanto ligeiramente interrompidos. 

P

K

—

K
C

K
0

5
B

Composição: Um revestimento de camadas múltiplas com camadas de MTCVD 

TiCN-Al2O3-TiOCN moderadamente espessas sobre o substrato de metal duro 

altamente resistente à deformação.

Aplicação: Desenvolvido para a usinagem em alta velocidade de ferros fundidos 

cinzentos e dúcteis. A arquitetura do substrato e do revestimento, juntamente com 

o tratamento pós-revestimento, garantem a vantagem de uma enorme vida útil 

da ferramenta, especialmente ao cortar ferros fundidos dúcteis e cinzentos com 

resistências à tensão mais altas, onde a consistência dimensional da peça e a 

confi abilidade na vida útil da ferramenta são essenciais. Excelente tanto em 

profundidades de corte constantes quanto variadas. 
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—

K
C
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0
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Composição: Revestimento CVD multicamadas com camadas ligeiramente espessas de 

MT-TiCN-Al2O3 sobre um substrato de metal duro altamente resistente à deformação.

Aplicação: Desenvolvido para a usinagem em alta velocidade de ferros fundidos cinzentos 

e dúcteis. A arquitetura do substrato e do revestimento, juntamente com o tratamento pós-

revestimento, garantem a vantagem de uma enorme vida útil da ferramenta, especialmente 

ao cortar ferros fundidos dúcteis e cinzentos com resistências à tensão mais altas, onde a 

consistência dimensional da peça e a confi abilidade na vida útil da ferramenta são essenciais. 

Excelente tanto em profundidades de corte constantes quanto variadas. 
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Composição: Classe tenaz de metal duro com um revestimento ligeiramente espesso de 

CVD de MT-TiCN-Al2O3.

Aplicação: Para usinagem pesada de aços carbono, ligas de aço e aços inoxidáveis. 

A combinação entre substrato e revestimento oferece extraordinária dureza e segurança 

na operação, permitindo altas taxas de remoção de material, mesmo nos cortes 

interrompidos mais difíceis.
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Composição: Classe tenaz de metal duro um revestimento ligeiramente espesso CVD de 

MT-TiCN-Al2O3.

Aplicação: Para usinagem pesada de aços carbono, ligas de aço e aços inoxidáveis. 

A combinação entre substrato e revestimento oferece extraordinária dureza e segurança 

na operação, permitindo altas taxas de remoção de material, mesmo nos cortes 

interrompidos mais difíceis.
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H Materiais endurecidos

resistência 

ao desgaste
tenacidade

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

 Classe e descrições de classe 

 Insertos de metal duro ISO 

K
C

M
1

5
B

Composição: Classe de metal duro com revestimento de CVD multicamadas 
de MT-TiCN-Al2O3.
Aplicação: Um excelente acabamento para a classe de usinagem média para aços 
inoxidáveis austeníticos em velocidades mais altas e cobre uma ampla faixa de 
aplicações de aço na faixa de P20 a P25. A classe KCM15B, em combinação com 
geometrias exclusivas, foi desenvolvida para resistir a desgaste por entalhe no fl anco 
e minimizar a formação de rebarbas. O tratamento pós-revestimento reduz os estresses, 
melhora a aresta postiça do revestimento, minimiza a ocorrência de microlascamentos 
e o acúmulo de material na aresta, além de melhorar o acabamento da peça.
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—

K
C

K
2
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Composição: Um revestimento CVD de MT-TICN-Al2O3-TiOCN com dureza especial 

sobre um substrato resistente ao desgaste.

Aplicação: Especifi camente desenvolvida para maximizar a adesão do revestimento 

e a resistência da aresta, tornando essa classe ideal para cortes interrompidos com 

refrigeração de ferros fundidos dúctil e cinzento.  Ela pode ser usada em uma ampla 

gama de aplicações, de acabamento a desbaste, para maximizar a produtividade 

onde quer que resistência e confi abilidade sejam necessárias.
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K

—

K
C

K
1
5

Composição: Revestimento CVD multicamadas com camadas espessas de MT-TiCN-Al2O3 

sobre um substrato de metal duro especifi camente projetado para ferros fundidos.

Aplicação: Proporciona uma performance constante na usinagem em alta velocidade de 

ferros dúcteis cinzentos e nodulares. O projeto do substrato permite que o inserto permaneça 

no corte por muito tempo em velocidades altas e com a mínima deformação. O revestimento 

de CVD espesso e o tratamento pós-revestimento oferecem resistência superior ao desgaste, 

garantindo uma vida útil da ferramenta longa e constante. Pode ser aplicado tanto em cortes 

contínuos quanto ligeiramente interrompidos.
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Composição: Revestimento CVD de MT-TICN-Al2O3 com tenacidade especial sobre 

um substrato resistente ao desgaste. 

Aplicação: Especifi camente desenvolvida para maximizar a adesão do revestimento 

e a resistência da aresta, tornando essa classe ideal para cortes interrompidos com 

refrigeração de ferros fundidos dúctil e cinzento. Ela pode ser usada em uma ampla 

gama de aplicações, de acabamento a desbaste, para maximizar a produtividade onde 

quer que resistência e confi abilidade sejam necessárias.
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 Classe e descrições de classe 

 Insertos de metal duro ISO 

K
T

P
1

0

Composição: Classe com revestimento de PVD multicamadas de TiN/TiCN/TiN sobre um 

substrato de cermet, para torneamento.

Aplicação: Ideal para acabamento de alta velocidade para usinagem média da maioria dos 

aços carbono, aços-liga e aços inoxidáveis. Funciona muito bem também em aplicações 

para ferros fundidos cinzentos e dúcteis. Possibilita uma longa e uniforme vida útil da 

ferramenta e produzirá excelentes acabamentos nas peças.
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M

K

—

K
T
3
1
5

Composição: Classe com revestimento de PVD multicamadas de TiN/TiCN/TiN sobre um 

substrato de cermet, para torneamento.

Aplicação: Ideal para acabamento de alta velocidade para usinagem média da maioria dos 

aços carbono, aços-liga e aços inoxidáveis. Funciona muito bem também em aplicações 

para ferros fundidos cinzentos e dúcteis. Possibilita uma longa e uniforme vida útil da 

ferramenta e produzirá excelentes acabamentos nas peças.
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 Insertos de metal duro ISO 

 Classe e descrições de classe 

K
C

M
3

5
B

Composição: Um revestimento multicamada de CVD de MT-TiCN-Al2O3-TiOCN sobre 

um substrato super-duro.

Aplicação: Projetado para atender às aplicações de usinagem mais pesadas em aços 

inoxidáveis fundidos. O substrato resiste a cortes interrompidos pesados, enquanto que 

o revestimento oferece a resistência a desgaste necessária para uma longa vida útil da 

ferramenta. A superfície polida resiste à formação de aresta postiça, mesmo em baixas 

velocidades de corte. Disponível em tamanhos e geometrias de insertos apropriados para 

avanços pesados e grandes profundidades de corte.

P

M

—

K
C

M
3

5

Composição: Revestimento CVD multicamadas de MT-TiCN-Al2O3 sobre um substrato 

super duro.

Aplicação: Projetado para atender às aplicações de usinagem mais pesadas em aços 

inoxidáveis fundidos. O substrato resiste a cortes interrompidos pesados, enquanto que 

o revestimento oferece a resistência a desgaste necessária para uma longa vida útil da 

ferramenta. A superfície polida resiste à formação de aresta postiça, mesmo em baixas 

velocidades de corte. Disponível em tamanhos e geometrias de insertos apropriados para 

avanços pesados e grandes profundidades de corte.

P

M

—

K
C

M
2

5
B

Composição: Uma classe de metal duro revestido com CVD de MT-TiCN-Al2O3-TiOCN 

em multicamadas.

Aplicação: Essa classe com revestimento de CVD foi projetada para a usinagem em geral de 

aços inoxidáveis austeníticos, em velocidades e avanços moderados. Esta classe oferece uma 

extraordinária combinação de dureza, resistência à formação de aresta postiça e resistência a 

desgaste em aplicações em aço inoxidável.
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—

K
C

M
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5

Composição: Classe de metal duro com revestimento de CVD multicamadas 

de MT-TiCN-Al2O3.

Aplicação: Um excelente acabamento para a classe de usinagem média para aços 

inoxidáveis austeníticos em velocidades mais altas e cobre uma ampla faixa de aplicações 

de aço na faixa de P20 a P25. A classe KCM15, em combinação com geometrias exclusivas, 

foi desenvolvida para resistir a desgaste por entalhe no fl anco e minimizar a formação de 

rebarbas. O tratamento pós-revestimento reduz os estresses, melhora a aresta postiça 

do revestimento, minimiza a ocorrência de microlascamentos e o acúmulo de material 

na aresta, além de melhorar o acabamento da peça.
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Composição: Revestimento de CVD multicamadas constituído de CVD de camadas de 

MT-TiCN-Al2O3 sobre um substrato tenaz de metal duro, enriquecido com cobalto.

Aplicação: Essa classe com revestimento de CVD foi projetada para a usinagem em geral 

de aços inoxidáveis austeníticos, em velocidades e avanços moderados. Esta classe oferece 

uma extraordinária combinação de dureza, resistência à formação de aresta postiça e 

resistência a desgaste em aplicações em aço inoxidável.
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