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A selegdo nunca foi tdo facil! WA MILLIN G A

Selecao de ferramenta através da divisédo “Aplicacées”.

FRESAMENTO

B CABEGOTES INTERCAMBIAVEIS

A210-10 (2 A210-16
o T p— R
g P B o 3
/TR /3 Ty, w- 7=
[ %0 \ o N
AP.1003, 8,58 mm | AP 1604. 8514 mm LO.HiTa = g %10 mm

O =40 - 80 mm

R220.13-15

R260.22-15

RP.10T3.. ©a&,s5 mm| RP.1204. E a =6 mm| RP.1805. © as8mm

©=50-200mm  D24eD25
A252-10

RCGT..1003.. a =5 mm | SP.1203. a,somm | sposoa, | A54mm
0 =37.8-76 mm D27 ©=80- 315 mm o] ©=32- 160 mm D29

| B2 3 P,

Hard-Tools

© Aqui vocé pode escolher o sistema de ferramenta mais apropriado.

® Nadiregéo horizontal, vocé encontrara as ferramentas disponiveis e listadas de acordo com
a aplicacéo e o sistema de ferramenta associado.
As dimensdes basicas da ferramenta e a referéncia cruzada com a pagina, contém informagdes
detalhadas e completas.

@ Paginas referente as ferramentas.

A5




VYA MILLING A selegdo nunca foi tao facil!
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(1) Informacéo sobre a aplicacédo das ferramentas
e pastilhas;
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Ferramentas para fresamento
Sistema de designacdo CediFER MAXI _M”-LING A

141 = Fresa 90° e ranhuras

210 = Fresa 90° e ranhuras
g:ﬂ (A) | |211=Fresa90° e ranhuras

212 = Fresa 90° e ranhuras
215 = Fresa 90° e ranhuras
lm (B) | |R220 = Fresas de facear
R260 = Fresas de facear
241 = Fresas 90° e ranhuras

244 = Fresas longas
n ‘ 250 = Fresas Ball nose

251 = Fresas com insertos redondos

J 252 = Fresas com insertos redondos

R257.2 = Fresas de facear

270 = Fresas de facear
271 = Fresas de facear

272 = Fresas de chanfrar
@ 273 = Fresas de facear

Fresas 90° e ranhuras

R
N Z“"

275 = Fresas de facear
330 = Fresas para canal
331 = Fresas para canal
333 = Fresas para canal
334 = Fresas para canal
n 490 = Fresas 90° e ranhuras
800 = Fresas de facear
HSC = Fresas para alta velocidade
HFC = Fresas para altos avangos
KF = Fresas ball nose
NF= Fresas para rasgo T
HEC = Fresas de alta eficiéncia
HSV = Fresa 90° e ranhuras

us

Fresa Intercambiavel

- Conexdo / Interface C490.25.R.02-09-A25-100-210 HP
10 - Acabamento

1
2 - Sistema
3 - Diametro de corte 1 2
4 - Sentido de corte 3
5 - Numero de insertos montados
6 - Comprimento da aresta de corte
g - Tipo de haste e didmetro de fixagéo

Cabegote Intercambiavel
1- Conexdo / Interface A490.040.R.04-12 HP
2 - Sistema
3 - Diametro de corte 1 2 3
4 - Sentido de corte
g - NUimero de insertos montados A 4 9 O 04 O
1

Cabega Roscada Intercambiavel
- gonexéo Interface G490.20.R.02-09-33-M10 HP
- Didmetro de corte 1 2 3
- Sentido de corte
- NUimero de insertos montados
- Comprimento da aresta de corte 4 2
- Rosca para fixagéo
- Altura livre

Altura livre
Comprimento da aresta de corte
0 - Acabamento
£5 ()

9 - Comprimento total
0 - Acabamento

=2 00O~NOOOTRWN—




N MILLING Ferramentas para fresamento

7 - Tipo de Haste

e Diametro de
Fixacao

Sistema de designacao CediFER
5 - N° de Insertos 6 - Comprimento da Aresta de 8- Al i 9 - Comprimento
montados Corte =RItrd Clvre Total
A TN C/S H L RWDO

02 AAARERAG | ]

82 N Formato do inserto i J :
82 2 dimm]| A [TV[C/S|H| L |R|W]|O , [mm] L

25

o 500] - | -[-]-]-]os5]-
556| - [09]05] - o8] - [o3] -
08 600 - [-|-[-]-]os]-]- B25

09

6,35| - [11]06]|03[10| - 04|02 o
10 sesfol- |- |- |- [ | | 4 00s

1 794 -|-lo7|-|-|-|-]-
12 800|-|-|-]-]-los]-]- 10 - Acabamento
13 900 - |-[-]-T[we-]-]-

14 9,52| - |16]09]05]15| - |06]04 M
15 957|115 - | - |- |-|-]-
1(75 10,00 - | - | -] -] - [10] -
12,00] - |- -] -]-[12]-]-
18 12,70| |22|12]|07[20] |os|05 g
;g 15.87| |27]|15]09 10|06
16,00 16
21 16,74 1 Rosca Metrica (M): X 10
N 22 19,05| |33[19|11 13[07 M6/ M8/ M10 / m Oxidado
24 20,00 20 M12/ M16

Fresa Intercambiavel

02 oo [ r2slf100ff210]fHP

Cabecote Intercambiavel

Cabeca Roscada Intercambiavel

02 0o |8 53 10l P

() £3



Insertos
Sistema de designagao ISO WA MILLIN G B

1 - Formato do 2 - Angulo 3 - Tolerancias 4 - Tipos de 5 - Comprimento da Aresta
Inserto de Folga Pastihas de Corte
‘\ % '8.
a 9l |2 A U A TNCSH L R WO
D oif w6 o
o it 13 00 || 474 EREe0e
[=mm] [zmm][zmm] 4|4 ]
A 0,025/0,005[0,025|@ @] ® F Ex <[ .
C 0,025(0,013[0,025(@ [@]® ' Formato do inserto
E 0,025[0,025/0,025[@[e[® = o
F 0,013[0,005[0,025[e|e]e® G
G 0,025(0,025/ 0,13 |@|®|® dmm}|Aly |g|H|L|R|WIO
H 0,013[0,013[0,025|@[@[® " (i H W, 500]-|-]-]-]-]o05-]-
0,05 [0,005[0,025/@ - _ - }
a J 0,08 [0,005[0,025] [e [ 5.56] - 109105| - 08, - |03
T 0.100,005[0,025] | |® () 600 -]-]-|-"|-]06-|"
— = 0,05 [0,013[0,025/@ N - 6,35| - [11|06]03[10] - |04[02
B 5 K 70,08 [0,013]0,025] |® 665010 - |- - - [-1-1-
C|7° 0,10 |0,013|0,025 o Q =] 794 -1-lo7|-|-|-|-1-
D [15° .
— 8,00] -[-|-]-[-]o8]-]-
n " .
%200 l 8 1S ] 900[-|-|-]-]12[-|-[-
== Abs N A
G 300 N 9,52| - [16/09|05/15]| - |06[04
G ®| o[ oy 95715/ - |- |-|-[-|-[-
—N 00 +d +m +S LICI) ‘ﬁ vﬁ T -
i e e D | | ol L LTIl
-1 o S 12,00) - [-|-|-]-[12]-]-
< M_0,080,13[0,13] [e :
o | Versdo 010 totetoasT T Te u K= 12,70 _[22[12[07[20] [o8[os
espec 0,05 | 0,08 |0,025]® Ty 15,87] 271509 10]06
N 0,0810,13(0,025 |e W 16,00 16
wsoe ) 0,10 0,15 [0,025 ° (] 16.74 16 —
0,080,13[0,13 [® :
X Formgtqs U 0,13]0,20]0,13 ° X Formqtqs 19,05 33[19(11 13|07
especiais 0,18 | 0,27 | 0,13 ° especiais 20,00 20

Em

N, o



Insertos
A NAv MILLING Sistema de designacao ISO

6 - Espessura do .

9 - Deregédo de Corte | 10 - Quebra Cavacos
I
& 5 ] "
| _ etais ndo
V!:o 1 27 ferrosos
ivi |
1° sinal 2° sinal i -29  Acos
K a, . -31 Ferro fundido
A | 45° A| 3
D |60° B | 5 1 -33  Aco inoxidavel
E [75° clr E | F50 Fino
F | 85° D | 15° Arredondado|
P [ 90° E | 20° i M50 Médio
s [mm] Z | Outros F | 25° | R50 Desbaste
011,59 G | 30°
S8 ) %004 S i Caracteristicas
02| 2,38 Raio 11 Chanfradoe , adicionais:
033,18 r (mm) Z | Outros arredondado |
T3 | 3,97 , ! Polido
041|476 Mo — P (Microacabamento)
05 | 5,56 2 jo2 ; N R Desbaste
06(635 B | <> M wado
07 [ 7,94 08 108 T - - F  Fino
09 | 9,52 12 |1,2 Chanfrado |
S etc. 7 |
* Somente formato R

11 - Classes

Classes sem

Classes com Cobertura
Cobertura

[To) 0 |0
L (o ~ | D
alalalalxxlv|2a OOOODm‘u_joomoooooou‘:
SHEEHEEEEEEEEEEEEEEERE BN E SRS
EE2EE2E><QXXEEEEEEEEMDCIJ:Q:D:D:Q:D:D:Q:D:D:Q:
S N e e N e e e e e e e e e e e e e S e e R e S A e R e
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Guia Master

IAYA MILLING

N vaeial

Azul: Ago
Usinagem, cementado,

temperado e aco para
construgcao

Liga maleavel de Aluminio,
de aluminio fundido, cobre,

metais

O Guia Master da CediFER divide materiais em seis grupos principais.
Para cada grupo foi adotada uma cor, de acordo com a norma ISO 513.

Amarelo: Aco Inoxidavel

ferritico Ago-Cr, austenistico
Aco CrNi, martensitico
Aco-Cr e agos duplex

Verde: Metais Nao Ferrosos Laranja: Resistentes ao Calor

liga  Ligas/titanio, ligas a base de
Ni/Co, ligas de Ti

ligas de cobre, materiais nao

Vermelho: Ferro Fundido

Ferro fundido, ferro fundido
cinzento, ferro temperado,
esferoidal

Branco: Materiais Endurecidos
Acos endurecidos (= 45 HRC),

fundidos refrigerados, ferros
fundidos endurecidos

Tipo de aplicacéo de usinagem

R = Desbaste

Cada segmento colorido esta dividido em trés se¢des, e cada se¢do
indica o tipo de aplicagcédo de usinagem relevante:

M = Usinagem média

F = Acabamento

A1



SN MILLING Guia Master

Aplicacao

A area da aplicacdo ideal para cada pastilha é indicada através de
um quadrado preto. Aplicagcbes extendidas s&o indicadas através
de um quadrado apenas contornado. O Guia Master da CediFER propor-
ciona a vocé uma estrutura muito simples e de facil entendimento para a
escolha de produtos, permitindo também que vocé reduza estoque de
classe e de geometria.

® Aplicacéo

O Aplicacéo Extendida

A correta indexacéao do inserto num lance

Aplicagéo principal:
Usinagem de Materiais Endurecidos: média, acabamento ou desbaste.

Aplicacdo extendida:
Usinagem média de Ferro Fundido

A12




Fresamento Metal Duro MAXI EY-YNE A

Descricao do Sistema

+ Desenho especial para melhor Lugar de
saida de cavaco posicionamento

Desenvolvidas  para  melhor
escoamento do cavaco.

+ Maior resisténcia ao desgaste
da ferramenta

A tecnologia da fabricacdo espe-
cial da W Weller garante a
maxima estabilidade do corpo da

ferramenta. I
+ Corte extremamente suave /
Protegendo ao maximo o parafuso Parafuso Torx

durante o uso da ferramenta.
+ Maior namero de dentes Trava de fixacao

Fresamento rapido com altos
avangos, permitem reduzir consid-
eravelmente os tempos de
usinagem.

* Novo modelo de fixacéo

Ajuda de

A trava de fixacdo na base do -
posmonamento

alojamento, assegura o posiciona-
mento exato da pastilha e evita
qualquer tipo de torgéo (patente
exclusiva). A ajuda de posiciona-
mento integrada a proxima
posicao do inserto (8 arestas efeti-
vas de corte).

- Otima acessibilidade
O desenho inovador da base do

corpo da ferramenta aumenta o
numero de aplicagbes possiveis.

€5



LNAYAI MILLING Descricdo de Classes

] N
: 0 2 4 6 8 10
oo it Lilodilol
Resisténcia ao Desgaste
,‘A\ 0 2 4 6 8 10
Refrigerado / A seco:
Composicao: Co 9.0%; metais duros 4.0%; WC restante
Tamanho do gréo: 1-1.5 um 5 s ¥
Dureza: HV 1510
_ Especificacao da cobertura: PVD (Ti,A)N + TiN; 4 ym )
= Aco
~
Tenacidade
Resisténcia ao Desgaste
0 2 4 6 8 10 Carbide grade for milling
with side and face milling
cutters
Refrigerado / A seco:
Composicao: Co 9.5%; metais duros 20.6%; WC restante
Tamanho do gréo: 1.5 um 5 Do ¥
Dureza: HV 1550
g Especificacdo da cobertura: PVD TiN + TiAIN + TiN; 3-4 ym )
] N
HC-P35 Tenacidade
0 2 4 6 8 10
e IR R
Resisténcia ao Desgaste
,‘ A 0 2 4 6 8 10
Y. |
Refrigerado / A seco:
Composicao: Co 9.0%; metais duros 4.0%; WC restante
Tamanho do gréo: ~ 1-1.5um 5 D X
Dureza: HV 1510
_ Especificacao da cobertura: CVD TiN + Ti(C,N) + TiC; 3 ym )
WR9700 = Aco
~
HC-P25 Tenacidade
HC-M25
HC-K20
Resisténcia ao Desgaste
0 2 4 6 8 10
Refrigerado / A seco:
Composicao: Co 9.0%; metais duros 4.0%; WC restante
Tamanho do gro:  1-1.5um 3] 2 SmmmlY
Dureza: HV 1510
_ Especificacé@o da cobertura: CVD Al 0 3+ TiN + Ti (C,N); 5,5 ym Y,

e E5



Descricdo de Classes WIS MILLING B

] N
Tenacidade
Resisténcia ao Desgaste
0 2 4 6 8 10
Refrigerado / A seco:
Composicao: Co 9.5%; composite carbides 20.6%; WC rest
Tamanho do gréo: 1-1.5 um 5 s ¥
Hardness: HV 1550
\_ %

. 0 2 4 6 8 10
HEAMO i Loty

Resisténcia ao Desgaste

Refrigerado / A seco:
Composicao: Co 12.5%; metais duros 2.0%; WC restante

Tamanho do grdo: 1pm % [ [ [ [ | % [ [ [ [ |
Dureza: HV 1380

_ Especificacao da cobertura: PVD (TiAl)N; 4 ym

HC-P40 Tenacidade h
o
et =

i

Resisténcia ao Desgaste

Refrigerado / A seco:
Composicao: Co 8.0%; WC restante

Tamanho do grdo: 2 pum % [ | [ [ | %I [ [ [ |
Dureza: HV 1280

Especificacdo da cobertura: CVD TiN + Ti(C,N) + TiC; 3 yum

o /
EEETEITRER - co noxidave
~
HC-P25 Tenacidade
HC-M25 0 2 4 6 10
HC-K20 | I | I | I | I | I |
. Classe de metal duro
Resisténcia ao Desgaste para fresamento com
0 2 4 6 8 10 fresas de topo e de
1 T T
Refrigerado / A seco:
Composicao: Co 9.5%; metais duros 20.6%; WC restante
Tamanho do grédo: 1.5 ym = Y e » 3
Dureza: HV 1550
_ Especificacdo da cobertura: PVD TiN + TiAIN + TiN; 3-4 ym )

€3



A

NAv MILLING

Descricao de Classes

] N
HC-K15 Tenacidade
A . 0 2 4 6 8
Resisténcia ao Desgaste Classe especial para
0 s 4 5 s 10 usinagem de ferro
fundido
Refrigerado / A seco:
Composicao: Co 6.0%; metais duros 2.0%; WC restante
Tamanho do gréo: 1 um 5 I ¥
Dureza: HV 1630
_ Especificacéo da cobertura: CVD Ti(C,N) + Al, Og; 5 pum P,
q e - \
HW-K15 S e : Tenacidade
Resisténcia ao Desgaste Classe especial para
o P 4 5 s 10 usinagem de ferro
| | | | fundido
- HNENEN
Refrigerado / A seco:
Composicao: Co 6.0%; WC restante
Tamanho do grdo: 1 pm T K . T
Dureza: HV 1630
N J
= Ferro Fundido
~
HW-K15

Tenacidade

b

Refrigerado / A seco:

A16

Composicdo: Co 6%; WC restante
Tamanho do gréo: 1 m S K . T
Dureza: HV 1630
o /
WR6500 = Ferro Fundido
] N
HC-K10 Tenacidade
Resisténcia ao Desgaste
2 4 6 8 10
Refrigerado / A seco:
Composicao: Co 6.0%; WC restante
Tamanho do gréo: 1 m 5 I ¥
Dureza: HV 1630
_ Especificacéo da cobertura: CVD Al,O4 + Ti(C,N) + Ti(C,N); 5,5 um P,




Descricdo de Classes IV MILLIN G [l

WR9700+ m Ferro Fundido
] N
HC-P25 Tenacidade
HC-M25
HC-K20
Resisténcia ao Desgaste
0 2 4 6 8 10
la Ad
Refrigerado / A seco:
Composicao: Co 9.0%; metais duros 4.0%; WC restante
Tamanho do gréo: 1 - 1.5 um S ¥
Dureza: HV 1510
Especificacao da cobertura: CVD Al,O, + TiN + Ti (C,N); 5,5 ym
\_ 2~8 J
] N
HC-K15 Tenacidade
W 0 2 4 6 8 10
Classe de metal duro
Resisténcia ao Desgaste para usinagem a duro
0 2 4 6 8 10
Refrigerado / A seco:
Composicao: Co 12%; WC rest
Tamanho do grdo: 0.4 um E% [ [ [ [ | % T T 1T 1
Dureza: HV 1730
_ Especificacdo da cobertura: PVD (TiAl)N; 4 ym )
HW-K15 ) L A Tenacidade
Resisténcia ao Desgaste
0 2 4 6 8 10
Refrigerado / A seco:
Composicdo: Co 6,0%; WC restante
Tamanho do gréo: 1 m 5o X
Dureza: HV 1630
o /
: . h
HW-K15 AR G Py Tenacidade
Resisténcia ao Desgaste
0 2 4 6 8 10
Refrigerado / A seco:
Composicao: Co 6%; WC restante
Tamanho do gréo: 1 um SO X e T
Dureza: HV 1630
\_ /

€3
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NAv MILLING

Descricao de Classes

m m Ligas Resistentes ao Calor / Titanio

HC-M35 Tenacidade

Classe de metal duro
para fresamento de
10 ligas resistentes ao calor
| (laminas de turbina, etc.)

Refrigerado / A seco:

Composicao: 10.0% binder; WC restante
Tamanho do grdo: 2pm % [ [ [ [ |
Dureza: HV 1330

Especificagéo da cobertura: CVD TiN-Ti (C,N); Al, O ; Ti (N,B); 6 um

\_

m m Ligas Resistentes ao Calor / Titanio

Classe de metal duro
para fresamento de ligas
10 de titanio

\_ CVD TiN+TiBz;4um

HC-M40 Tenacidade
HYPER 0 2 4 6 8 10
I |
it Resisténcia ao Desgaste
0 2 4 6 8
e i | |
Refrigerado / A seco:
Composicao: 10.0% binder; WC restante
Tamanho do grdo: 2pm % | [ [ [ |
Dureza: HV 1330
Especificacédo da cobertura:

m m Ligas Resistentes ao Calor / Titanio
Lol bl

HC-M40
Resisténcia ao Desgaste

Refrigerado / A seco:
Composicao: Co 8.0%; WC restante

5 D

Tamanho do grao: 2pm

Dureza: HV 1280
Especificagdo da cobertura:

CVD TiN + Ti(C,N) + TiC; 3 um

o
HC-K15 Tenacidade
W 0 2 4 6 8 10
| e g [
Classe de metal duro
Resisténcia ao Desgaste para usinagem em duro
0 2 4 6 8 10
e g [
Refrigerado / A seco:
Composicao: Co 12%; WC restante
Tamanho do grdo: 0.4 ym Y O » 3 s e
Dureza: HV 1730
\_ Especificacao da cobertura: PVD (TiAl)N; 4 ym




Fresamento

Familia de pastilhas

+ Geometria super positivas
para fresamento de todos os

tipos de materiais.

VS TERVIAY BAL L

Pastilhas Maxi-Ball

U
/79/6»\

Mg,
lem, Pe,

WS
et
A

R N
OSOJJQJ oeu sV

-27 P

Imbativel no fresamento de aluminio
angulo da aresta de corte + 25°

Excelente geometria para fresamento
de agos angulo da aresta de corte + 20°

A melhor escolha para agos inoxidaveis

-33 e super-ligas angulo da aresta de corte '
+27°
- Para condicoes dificeis em acos e
SN/EN i‘ fundidos angulo da aresta de corte + 0° "

Tipos de quebra-cavacos

 Alta estabilidade de corte

Condigdes especiais no fio
de corte garantem um
desempenho melhor e
seguro, aumentando a vida
util da ferramenta.

—_— T —
—

ELLER

W
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A

A20

VAW ML L

Descricao de Classes

m vewieo

~
= Volume maximo de cavaco
= Angulo de aproximacao de 45° 3 4
= Acéo de corte macio
1 - Faceamento
2 - Rampeamento
3 - Fresamento helicoidal
4 - Rasgo/entre paredes
5 - Chanfro
Q Largo
‘ Normal
09 12 15
Fino lI .:
Fresas de @ 6-160 mm
N J
Maxi-Mill 260
~

= Aplicacao universal
= Arestas alisadoras ajustaveis
= Longo vida da ferramenta

1 - Fresamento periférico
2 - Faceamento

3 - Rasgo/entre paredes
4 - Lateral

= Fresas de @ 80-400 mm
> 100 combinagdes

| 888309684000085




Descricao de Classes

= Taxas de avancos muito altas
= Estabilidade maxima

= 8 indexacdes

1 - Rasgo/entre paredes
2 - Perfil

3 - Plungeamento

4 - Rampeamento

5 - Freamento radial

6 - Faceamento

7 - Copia

Normal
Fino L
Fresas de @ 10-125 mm
o /
Maxi-Mill 490
~
® 4 arestas de corte 2

= Otimo custo x beneficio
= Angulo de 90°

1 - Faceamento
2 - Rasgo/entre paredes
3 - Lateral

Normal

09 12

Fresas de @ 25-125 mm

€3



A

A22

A MILL Descricdo de Classes

TS \

= Taxas de avanco extremas 2

= Usinagem suave com quebra-cavacos M50

= Insertos HyperCoart

1 - Faceamento
2 - Rampeamento
3 - Plungeamento

Normal

09 12

- @
Fresas de @ 25-100 mm

- /

\

= 8 arestas de corte efetivas

= Baixas forcas de corte

= Processo altamente seguro

1 - Faceamento

Uma pastilha com trés tipos de substrato:
ceramica, CBN e metal duro Fresas de @ 50-125 mm




Descricao de Classes

TS \

= Estavel e segura

= |nserto robusto

1 - Faceamento
2 - Rasgo/entre paredes

Fresas monobloco
HSK63A

Fresas de @ 50-125 mm

W weiwiwec2 )

= Permite alta produtividade

= Baixas forcas de corte
= Facil ajuste de precisao radial

1 - Faceamento
2 - Rasgo/entre paredes
3 - Lateral

Semi-acabamento e acabamento de
componentes de aluminio, acabamento Fresas de @ 40-315 mm
de componentes de ferro.

€3



A MAXIEINE Descricdo de Classes

ST TR \

® Fresamento com compensacao de forga radial
= Vibragcdo minima

= Maximas taxas de remogéo de cavaco

1 - Fresamento periférico

2 - Lateral

3 - Rampeamento / Alojamento

4 - Plungeamentos axial & helicoidal
5 - Rasgo/alojamento lateral

6 - Rasgo/entre paredes

7 - Lateral & faceamento

LDKT
07 11 15

Fresas de @ 10-160 mm

- /
~
= Usinagem de aluminio em alta velocidade 5
= Maximas taxas de remocéo de cavacos
1 - Fresamento periférico
2 - Lateral
3 - Rampeamento
4 - Plungeamentos axial & helicoidal
5 - Alojamento
6 - Rasgo/entre paredes
7 - Lateral & faceamento
Normal
Fino
\_ /

€5



Sistema Heli-Max e Fresas para Faceamento e Fresamento Lateral NAval MILL A

N eive )

= A extenséao ideal para o sistema MaxiMill

m Também para aplicagdo de HSC em aluminio

- Fresamento lateral

- Furacao

- Plungeamento helicoidal
- Perfil

- Rasgo/entre paredes

- Fresamento periférico

o O~ W N =

Fresas de @ 2-40 mm
Numero de dentes 2-8

o /

Fresas para Faceamento e Fresamento Lateral D330/D331/D333/D334
~

= Com inserto HyperCoat CTP1625

= Alta estabilidade gracas aos insertos tangenciais

= Espessura de corte variavel e ajustavel

- Corte e rasgo

- Fresamento lateral
- Corte profundo

- Rebaixo

- Fresamento reverso

g b~ ON =

Fresas de @ 80-200 mm
Espessura de corte de 6-9 mm e 14-22 mm

€3



A VAl MILL Sistema de Perfil de Fresamento

Perfis de Fresas
~
= Sempre uma solucado especifica para as tarefas de usinagem 4 |
|
1 - Ranhuras
2- Rasgo T
3 - Chanfro
4 - Perfil
o %

€5



FRESAMENTO AU MILLING

A mais completa linha de Cabecotes,
Fresas e Discos é na Hard-Tools.

Leia com bastante atencédo todas as informagdes contidas neste capitulo,
para que vocé possa aplicar corretamente nossos produtos e assim obter
ainda mais sucesso em sua usinagem.

Hard-Tools, a qualidade que faz difenreca.

Ferramentas
Hard-Tools

=)



FRESAMENTO Cabecotes Intercambiaveis

B CABECOTES INTERCAMBIAVEIS
A210-10 A210-16
. . T
":;. ; "" '-' (v‘l- E \j
W) - - _ = 4
8.7 ﬁp it
Q . 90° \ i 90° 90° 3 ' 90°
AP..1003.. a,<8 mm [ AP.1604.. as14 mm| 1D.0703.. " “a <7 mm | LD.1173. a <10 mm
@ =40 - 80 mm D5 @ =40 - 200 mm D6 @ =32-50 mm D7 @ =40 - 160 mm D8
A211-15 A211-20 A211-11K A211-15K
Ca Ca
: =i _ =i
| : 90° L\ ; 90° 90° L 90°
LD.1505.. “ a,=14 mm [ D .2007. © a,=18 mm | LD.11T3.. a,<54.5 mm | |D.1505.. a,<75.5 mm
@ =40 - 160 mm D9 @ =63 - 100 mm D10 @ =40 - 50 mm D11 @ =50 - 80 mm D12
R220.13-12 R220.13-15

i oo oo
@ 90° @ 90°

1
SE..1203.. apsG mm | SE..1504.. apsQ mm | TP..1603.. aps14.5 mm [ 1p 2004, a,=20 mm

@ =40 -315 mm D13 @ =80-315mm D13 @ =40 - 160 mm D14 @ =63 - 250 mm D15
R260.22-12 R260.22-15 R220.27-12

0 44° 44° 75° 90°
SE..1204.. a, <6 mm | sSE.1504.. a,<9 mm| sp.1203.. a,<9 mm | LD.1504.  a=13 mm
@ =50 - 250 mm D16 © =100 - 250 mm D16 @ =50 - 250 mm © =40 -160 mm D18

A244 A251-10 A251-12 A251-16

§g ‘6
LD..1504.. & 90° — - - - S~
SP..1204.. aps77 mm | RP..10T3.. apsS mm | RP..1204.. aps6 mm | RP..1605.. apsB mm

D20 e D21 @ =40 -160 mm D22 e D23 @ =50 - 200 mm D24 e D25
R257-12 A270-09

&
- & -

apsg mm SD..0903.. aps4 mm

D19 @ =40 - 80 mm

@ =50 - 80 mm
A251-20

A252-10

RP..2006.. a,<10 mm RCGT..10083.. a,<5 mm SP..1208..

@ =80 - 200 mm D26 @ =37.8-76 mm D27 @ =80-315mm D28 @ =32-160 mm D29

B 2 Ferramentas
Hard-Tools



Cabecotes Intercambiaveis

FRESAMENTO

B CABECOTES INTERCAMBIAVEIS

WELLER

A275-10
b
4 I.l- 450 W - 750
SD.1204.  @a,s6mm [ SAKU..1706. a,<8 mm | ONKX.0605.  @,s35 mm | AP.1003. a <4 mm
©=32-250mm D30eD31 | @=50-250 mm D32 @ =40 - 250 mm D33 @ =50 - 100 mm D34
A490-09 A490-12 A800-05 A800-07
b A
7 o ’ '/ .4,
$ PN
L
90° :/ 43°
SD..09T3.. a,=8mm | gSp..1205.. a,<12 mm | OF.05T3. OF..0704.. a <5 mm
=
@ =40 - 125 mm D35 @ =40 - 250 mm D36 @ =40 - 250 mm D37 @ =50 - 250 mm D38
AHEC-11 AHFC-09 AHFC-12 AHSC-19
\a 87° 90°
LN..1106.. == 0 4 mm | XD..09T3.. a, <1 mm | XD..1204.. a,<2 mm | LD..1904. a,<18 mm
@ =40 - 160 mm D39 @ =32 -66 mm D40 @ = 40 - 200 mm D40 @ =40-125mm D41
AHSV-22
. @
90°
VC..2205.. a <15 mm
@ =50 - 100 mm D42

B3



FRESAMENTO

Fresas Intercambiaveis

LD..1504..

@ =20-40 mm

LD..11T3..

@ =12-40 mm
C212-10

AP..1003..
@ =20-32mm

WBN 16
@ =10-32 mm

RP..1204..
@ =25 -50 mm

B FRESAS INTERCAMBIAVEIS

aps10 mm

D47 e 48

< 8 mm

D55

apsG mm

C210-10

AP..1008..

@ =12-40 mm

LD..1505..

@ =25 -40 mm
C215-11

TP..1102..
@ =12 -40 mm

RD..0501..
@ =10-20 mm

RP..1605..

@ =32 -50 mm
C273-06

aps14 mm

D49

a, <2.5 mm

D56

aps8 mm

AP..1604..

@ =25-40 mm
C211-11K

LD..11T3..

@ =25-40 mm
C215-16

TP..1603..
@ =30 - 40 mm

RD..0802..
@ =16 - 32 mm

SD..0903..
@ =06 - 32 mm

aps14 mm

a = 45.5 mm

D50

aps14.5 mm

D53

C211-07

LD..0708..

@ =10-32 mm
C211-15K

LD..1505...

@ =40 - 50 mm
C244-10

AP..1003..
@ =20 - 40 mm

RP..10T3..
@ =20 -40 mm

SD..1204..
@ =06 - 32 mm

D51

90°
a, s 54 mm

D54

45° /60°

apsG mm

45°/ 60°
SD..0903.. a,=4 mm | 5\KX..0605.. a,=3.5 mm | gp._09T3.. a,=8 mm XPLT 0603 a,<0.5 mm
@ =6-25mm D62 @ =32 -40 mm D63 @ =20-32mm D64 @ =16 - 35 mm D65

B4

Ferramentas

Hard-Tools



Fresas Intercambiaveis FRESAMENTO

B FRESAS INTERCAMBIAVEIS

CHFC-12 CHSC-19 CKF-06
.";
o
/
XDLT 09T3 a,<1 mm XDLT 1204 a,<2 mm LD..1904.. a,<18 mm RO6E 0602 a,<10 mm
@ 25-32 mm D65 @O =32-35mm D65 0 =25-32mm D66 @12 mm D67

RO8E 0803 apS12 mm R10D 0602 ap< 14 mm R12D 0803 ap<14 mm R16D 10T3 a,<16 mm
@ 16 mm D67 @20 mm D67 @25 mm D67 @ 32 mm D67
CNF-06 CNF-09
- -
g .‘ o~ "‘
. -
oo
® L]
P mea P P
AS hS>
CP..0603.. a, <11mm CP..09T3.. a, s 17 mm
@ =20.5-31 mm D68 @ =38.5-48 mm D68




FRESAMENTO

Discos e Cabecas Intercambiaveis

B6

B DISCOS INTERCAMBIAVEIS

A334

90°
CNHX.. ap559 mm
@ =80 - 250 mm D69

iy
:‘ f‘t
R
cnHx.. BB a, <80 mm

@ =100 - 250 D74 e D75

Z

B CABEGAS INTERCAMBIAVEIS

D330
S
W -~
Q]
RPNX ' YN SNET.. T .
. |' :

RPHX... a,=63mm [ pxa3g . $ e, s1tomm [ o
@ =125 - 200 mm D70 @ =63 -315 mm D71 e D72 @ =80-250 mm D73
CNHX... a,=80 mm
@ =80 - 250 mm D76

G211-07 G211-11 G211-15

90° 90°

LD..0708.. a, < 7 mm LD..11T3.. a, s 10 mm| LD..1505.. a s 14 mm
@ =16 - 32 mm D78 @ =16 -40 mm D79 @ =25 - 40 mm D80

G251-08 G251-10 G251-12
RD..0802.. a, s 4 mm RP..10T3.. a, s 5 mm | RP..1204.. a, s 6 mm
@ =16-32 mm D81 @ =20 - 40 mm D81 @ =25 - 40 mm D81

G490-09 GHFC-06 GHFC-09

90° . .

SD..09T3.. a < 8 mm XPLT 0603 a,< 0.5 mm | XDLT09T3 a,< 1 mm
@ =20-32mm D82 @ =16 - 32 mm D83 @ =25-32 mm D83

G210-10
90°
AP..1003.. apss mm
@=10-40 mm D77
G251-05
RD..0501.. a,< 2.5 mm
@=10-20 mm D81
G251-16
RP..1605.. a, s 8 mm
@ =32 -40 mm D81
GHFC-12
XDLT 1204 a, < 2 mm
@ =32-35mm D83

Ferramentas

Hard-Tools




PASTILHAS FRESAMENTO C

A W Weller oferece desde as pastilhas
tradicionais aos mais modernos do
mercado.

Leia com bastante atenc&o todas as informagdes contidas neste capitulo,
para que vocé possa aplicar corretamente nossos produtos e assim obter
ainda mais sucesso em sua usinagem.

W Weller um passo a frente em tecnélogia.




C PASTILHAS

Sistemas Cedifer

(c2)

)
{ -
9

CNHX FX330 LDFT

&

C9
LDHT

9

cr c10
LDKT

&

C11eC12

LDKT

c13
LDMT

C14

LNHT

C15

OFEN

C47

©

RDHX 05

o
-’/

C20
RDHX 08

L e

c21
RPNX 10

oy

{ \a\

L —
C22

RPNX 12

c22
RPHX 12

—
'_.-"

L.A‘

23
RPHX 10

—
'_.-"

L.A‘

C24
RPHX 16

D
C25
RPNX 16
¢ =
L —
C26

©

RPNX 20

\Gie‘
L S——
C27
R06 / ROSE
-4

C28
R10D/R12D



PASTILHAS C

S S VIW X
SDMT 09 SPKN12/15 VCGT 22 XDLT 06/09/12
C29 C43 e C44 C50 C48
SDMT 12 SPKR 12 XDHW 09/12
C30 C45 C49
SDHT SAKU 17
09 /12
C31,C32 C46
SEKN 12/15
A 4
C33eC34
SEKR 12/15

@

C35¢ C36
SNET

C37

SPMT
07/09/12

C38, C39e C40

SPMW 09 /12

C41e C42

@)







Pastilhas - Forma A VA MILLING @

S S |o|lo|lo|lo|lolo|lo|lo|o ==
Tz ||| am
o | W1
o 2|V v oo
Grogties SHEENEEHEEEEE
S sSSIS|S el xlx|x —R®
| S S === === ===
APHT 100302FR-27P 6.65 | 9.80 | 3.50 1.7 - 02 /280 |®
APHT 100304FR-27P 6.65 | 9.80 | 3.50 1.7 - 04 280 |@ o0
APHT 100308FR-27P 6.65 | 9.80 | 3.50 1.7 - 08 1280 |@ ®
APHT 100312FR-27P 6.65 | 9.80 | 3.50 1.7 - 12 1280 |® ®
APHT 100308SR-33 6.65 | 9.80 | 3.50 1.7 - 0.8 | 280 ()
APHT 100308SR-33P 6.65 | 9.80 | 3.50 1.7 - 0.8 | 2.80 [ )
APHT 100312SR-33 6.65 | 9.80 | 350 | 2.0 - 12 | 2.80 () I
APHT 100320SR-33 6.65 | 9.80 | 3.50 1.0 - 2.0 | 2.80 ()
APHT 100332SR-33 6.65 | 9.80 | 3.50 - - 3.2 280 [ ]
APHT 100340SR-33 6.65 | 9.80 | 3.50 - - 40 |2.80 ()
APHW 1003 PDFR 6.65 | 10.1 | 3.50 14 5.0 05 |280 ®
APKT 1003 PDSR-29 6.65 | 9.80 | 3.50 1.0 - 05 | 2.80 o0 () [ )
APKT 1003 PDSR-29M 6.65 | 994 | 3.80 1.6 - 05 | 2.80 () [ 3N ) )
APKT 1003 PDSR-3 6.65 | 9.80 | 3.50 - - 05 | 280 ()
APKT 1003 PDSR-31 6.65 | 9.80 | 3.50 1.0 - 05 | 280 ()
APKT 100316SR-29 6.65 | 9.80 | 3.50 - - 1.6 |2.80 [ ] o
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de APHT 100304FR-27P WX100 S|g =
AREHENEEHEEHBEEE™
N NIM~§]p | pfm oo~~~
= S| =S| =S|SlrxeeX(x|T(©|>°
S| === === === ==

Aco ©
AGO INOXIDAVEL M

L@ HC = metal duro com cobertura i FERROFUNDIDO o
= ALUMINIO E NAO FERROSOS M

HW = metal du[o sem cobertura SUPER LIGAS [§

BN = Nitreto clbico de boro MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPCAO
O ITEM SOB CONSULTA  [] SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracéo
é E4 ~E7 E‘Eix A14~A18 7
gi: i S T
Ferramentas InformagGes Técnicas o 7/\ j
D5, D6, D19 ™ =
ﬁi D34, D44,045 | [y | E2~E19 i
D52, D54, D77 4

Avanco e Profundidade
T
T
T

E#E E8 ~E11




(GRRNVTAYU MILLING Pastilhas - Forma C

SIS S|o|lo|o|lo|lo|lolo|o
. . Tz T EIZE|E
Produtos Dimensoes (mm) alx|ala|885|8|8e(|s
2|&3|FRIR a8 2R
d SHHHHEEHEHHHBEHE
CNHX 0740C05SN 7.0 6.0 4.0 2.80 0.5 - o e e ® ® ®
CNHX 0740R05EN-33 7.0 6.6 4.0 2.80 - 05 0 o0
CNHX 0740R05FN-27P 7.0 6.6 4.0 2.80 - 0.5 ® [
CNHX 0740R05SN-29 7.0 6.0 4.0 2.80 - 05 o o000
CNHX 0840C05SN 8.0 6.0 4.0 2.80 0.5 - o o0 ® ® )
CNHX 0840R05EN-33 8.0 6.6 4.0 2.80 - 05 ole® P
CNHX 0840R05FN-27P 8.0 6.6 4.0 2.80 - 0.5 ® PS
— ] CNHX 0840R05SN-29 8.0 6.0 4.0 2.80 - 05 o ool
CNHX 1050C05SN 10.0 9.1 5.0 4.40 05 - OO0 ® oo @
CNHX 1050R05EN-33 10.0 9.8 5.0 4.40 - 0.5 o e ole
CNHX 1050R05FN-27P 10.0 9.8 5.0 4.40 - 05 PS PS
CNHX 1050R05SN-29 10.0 9.1 5.0 4.40 - 05 ololoe
CNHX 1050R32SN 10.0 9.1 5.0 4.40 - 3.2 P PS
CNHX 1250C05SN 12.0 9.1 50 4.40 0.5 - o|® @ ® ® ®
CNHX 1250R05EN-33 12.0 9.8 5.0 4.40 - 05 ole ole
CNHX 1250R05FN-27P 12.0 9.8 5.0 4.40 - 0.5 ® ()
CNHX 1250R05SN-29 12.0 9.1 5.0 4.40 - 05 o o0 O
CNHX 1450C05SN 14.0 9.1 5.0 4.40 0.5 - o 0|0 ® ® ®
CNHX 1450R05EN-33 14.0 9.8 5.0 4.40 - 05 ole® ole
CNHX 1450R05FN-27P 14.0 9.8 5.0 4.40 - 05 ® ®
CNHX 1450R05SN-29 14.0 9.1 5.0 4.40 - 0.5 00
CNHX 1665C05SN 16.0 | 13.2 6.5 5.40 0.5 - (3] ® o0
CNHX 1665R05EN-33 16.0 | 14.3 6.5 5.40 - 0.5 el0 [ 2K )
CNHX 1665R05FN-27P 16.0 | 14.3 6.5 5.40 - 0.5 ® )
CNHX 1665R05SN-29 16.0 | 13.2 6.5 5.40 - 0.5 o o000
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de CNHX 0740C05SN WM7030 wlo
oxlala|l33 SN2
2|RB|FRIR T Is|ISISIRIR
S|ls|=s|s|=ss|cle| x| x| x
S| |=|S =S| = ===

Aco©

acomoxpaveLm || Jolml | | | | | |0/§]

FERRO FUNDIDO [l

ALUMINIO E NAO FERROSOS [HI
> HC = metal duro com cobertura SUPER LIGAS [§
HW = metal duro sem cobertura MATERIAIS TEMPERADOS H | [ m| O
@ ITEM ESTOCADO M PRIMEIRA OPGAO

O ITEM SOB CONSULTA  [J SEGUNDA OPCAO

o

[ chx45° <

Velocidade de corte Refrigeracéo Avanco e Profundidade
1T
I
T

é E4 ~ E7 Eﬂ% Al4 ~A18 - E8 ~ E11 1
i il @
Ferramentas Informagdes Técnicas — F
s

A S | 4
&f D69, D74, D76 “ E2 ~E9 d CNHX...C05...  CNHX...R05...

© 3




Pastilhas - Forma C VA MILLING @

S SIS |o|lo|o|lo|lo
Dimensdes (mm) = Z f, Z Z
X olo|lolo
Produtos SHEEHEBEEHEE
===l o
| d S R EHEEEE
CPMT 060304EN 6.4 6.35 3.18 2.80 0.4 o |o °
CPMT 09T308SN 9.7 9.52 3.97 440 0.8 o |o
CPMW 060202EN 6.4 6.35 2.38 2.80 02 |e
CPMW 060204EN 6.4 6.35 2.38 2.80 04 |e °
CPMW 060205EN 6.4 6.35 2.38 2.80 05 |e|e| |e |e@
CPMW 060205FN-AL 6.4 6.35 2.38 2.80 05 |e
CPMW 060210EN 6.4 6.35 2.38 2.80 10 |eo|e| |e® ° I
CPMW 060210FN-AL 6.4 6.35 2.38 2.80 10 |®
CPMW 060304EN 6.4 6.35 3.18 2.80 04 |e °
CPMW 090308EN 9.7 9.52 3.18 440 08 |®
CPMW 09T304EN 9.7 9.52 3.97 440 04 |e@
CPMW 09T308EN 9.7 9.52 9.97 440 08 |e °
CPMW 09T310EN 9.7 9.52 3.97 4.40 10 |eo|le| [ °
CPMW 09T310FN-AL 9.7 9.52 3.97 4.40 10 |®
CPMW 120408EN 12.9 12.7 476 5.50 08 |e@ ° °
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de CPMT 060304EN WM7300 vlalala 8 8 3 8 8
SEREEEEEHEE
= ===l el oo
HEHHEHEBEEE

Aco [Hl
ACO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [l

> I ALUMINIO E NAO FERROSOS [HI
:SV = metta| guro com cott;erttura SUPER LIGAS [§ olo
= metal auro sem cobertura MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPQI:\O
O ITEM SOB CONSULTA [ SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracéo
é E4 ~E7 E‘Eix A14~A18
5|
Ferramentas Informagdes Técnicas QYL ‘
D68 E2 ~E9
N os b
Avanco e Profundidade
1T
T
z#zz E8 ~ E11




CRRIVIAVAl VIILLING

Pastilhas - Forma F

Sfolojofofo
TrTrT|lTxT|T| xT | T
Produtos Dimensdes (mm) <|slsls|z .
N NI~ O~ |-
s SEE|EEE
FX330 1.3N0.10-J2 1.3 0.10 o |o
FX330 2.2N0.10-27P 22 0.10 °
FX330 2.2N0.10-M1 22 0.10 o |o
FX330 3.1N0.15-27P 3.1 0.15 ° °
FX330 3.1N0. 15-M1 3.1 0.15 o |o
FX330 4.1N0.15-27P 4.1 0.15 o (o |0
FX330 4.1N0. 20-M1 4.1 0.20 °
—] FX330 5.1N0. 25-M1 5.1 0.25 °
FX330 6.5N0. 30-M1 6.5 0.30 °
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de FX330 3.1N0. 15-M1 WM7400 v L:L, = 28lo
IR
= 2| =S|l |x
HEHEHEHEE

Velocidade de corte Refrigeragao
é E4 ~E7 gﬂ% A14~A18
Ferramentas Informacdes Técnicas
ﬁ D71, D72 | E2~E9

Avanco e Profundidade
T
T
T

;ﬁ; E8 ~E11

(co)

> ALUMINIO E NAO FERROSOS [H
HC = metal duro com cobertura
HW = metal duro sem cobertura MATERIAIS TEMPERADOS H

Aco H
ACO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [l

SUPER LIGAS |
0

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPCAO
O ITEM SOB CONSULTA ] SEGUNDA OPCAO




Pastilhas - Forma L VA MILLING @

LDFT-27P

Slolojolojo|lo|lo
LI XI|IIXT|XT|IT|XT|XT|XIT
wn
Produtos §§§§§§§_§
| d | s SHEHEHEHEEE
LDFT 150408FR-27P 15.0 952 | 4.76 1.2 4.40 08 |® ®
LDFT 150416SR-33 15.0 952 | 476 0.9 4.40 1.6 ®
LDFT 150420SR-33 15.0 952 | 4.76 0.9 4.40 2.0 ®
LDFT 150432SR-33 15.0 952 | 476 1.0 4.40 3.2 ®
LDFT 150440SR-33 15.0 952 | 476 - 4.40 4.0 ®
LDFT 1504PDSR-33 15.0 9.52 476 0.8 440 1.2 [ 3K )
LDFW 1504PDFR 15.0 952 | 4.76 1.2 4.40 0.8 ® |
LDFW 1504PDSR 15.0 952 | 476 1.2 4.40 0.8 L)
LDMT 1504PDSR-29 15.0 952 | 4.76 1.2 4.40 0.8 ® ®
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de LDMT 1504PDSR-29 WM7300 <lels § slalala
HEENEREE
sis|s|S|ele/x|®
S| ====z\==

Aco [Hl
ACO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [l

ALUMINIO E NAO FERROSOS
[ HC = metal duro com cobertura m
HW = metal dur m cobertur SUPERLIGAS |8
S il ¢ H® S Ce el MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPCAO
O ITEM SOB CONSULTA  [] SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracédo
é E4 ~E7 Six A14~A18 .
N\
Ferramentas Informagdes Técnicas d1 )
D18, D19, D43 \Zl
ﬂi D43, D44, D80 & E2~E9 T

Avanco e Profundidade
1T
T
T

tH E8 ~ E11
:ﬁ:




(GRENTAYA MILLING Pastilhas - Forma L

LDHT-27P

=

I

Produtos Dimensdes (mm) <

o~

| | d S

LDHT 11T302FR-27P 10.0 | 680 | 350 | 20 | 280 | 02 |e
LDHT 11T304FR-27P 10.0 | 680 | 350 | 18 | 280 | 04 |e
LDHT 11T308FR-27P 10.0 | 680 | 350 | 14 | 280 | 08 |®
LDHT 11T312FR-27P 10.0 | 680 | 350 | 14 [ 280 | 12 |®
LDHT 11T316FR-27P 10.0 | 680 | 350 | 14 | 280 | 16 |@
LDHT 11T320FR-27P 10.0 | 680 | 350 | 14 | 280 | 20 |e
LDHT 11T325FR-27P 10.0 | 680 | 350 | 14 | 280 | 25 |e
—] LDHT 11T332FR-27P 10.0 | 680 | 350 | 08 | 280 | 32 |e
LDHT 11T340FR-27P 10.0 | 6.80 | 350 - 280 | 40 |e
LDHT 11T350FR-27P 10.0 | 6.80 | 350 - 280 | 50 |e
LDHT 190402FR-27P 190 | 952 | 476 | 20 | 465 | 02 |e
LDHT 190404FR-27P 19.0 | 952 | 476 | 20 | 465 | 04 |e
LDHT 190408FR-27P 19.0 | 952 | 476 | 20 | 465 | 08 |e
LDHT 190412FR-27P 190 | 952 | 476 | 20 | 465 | 12 |e
LDHT 190416FR-27P 190 | 952 | 476 | 20 | 465 | 16 |e
LDHT 190420FR-27P 190 | 952 | 476 | 20 | 465 | 20 |e
LDHT 190425FR-27P 190 | 952 | 476 | 14 | 465 | 25 |e
LDHT 190432FR-27P 19.0 | 952 | 476 | 10 | 465 | 32 |e
LDHT 190440FR-27P 19.0 | 952 | 476 | 10 | 465 | 40 |e
LDHT 190450FR-27P 190 | 952 | 476 - 465 | 50 |e@
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de LDHT 11T302FR-27P WM20K «
o

=

=

Aco [l
ACO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [

> T Id ALUMINIO E NAO FERROSOS [
H\(/:v = me:a| duro com cott:e:ttura SUPER LIGAS [§
= MSE @Uie S EezEntie] MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPGI:\O
O ITEM SOB CONSULTA  [] SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracao
é E4 ~E7 33% A14~A18 /|
< 16 IENEE
Ferramentas Informagdes Técnicas N 0 *
D41, D47, D50 - | s
_\?&f D66, D79 Ry| E2~FE9

Avanco e Profundidade
T
T
T

|| E8 ~E11
:#::

C10 %



Pastilhas - Forma L VAl MILLING @

LDKT-R60

S S|o|lo|jojo|jlo|o|lo|lo|lo|o
| XIT|XT|XT|T|XT|XT|IT|XT|XT| =X
Produtos « l2l8lelalzc2l8]|e
HEERNEERERAREE
I HEEHEHEEHEEEHEEE
LDKT 070304ER-F40 7.8 490 3.15 1.2 2.50 0.4 CIK)
LDKT 070304FR-F20 7.8 490 3.15 1.2 2.50 04 [ )
LDKT 070304SR-F50 7.8 490 3.15 1.2 2.50 04 ) 2K )
LDKT 070304SR-M50 7.8 490 3.15 1.2 2.50 04 ) [ 2K )
LDKT 070308ER-F40 7.8 490 3.15 1.2 2.50 0.8 o0
LDKT 070308FR-F20 7.8 490 3.15 1.2 2.50 0.8 ()
LDKT 070308SR-F50 7.8 490 3.15 1.2 2.50 0.8 [} o0 |
LDKT 070308SR-M50 7.8 490 3.15 1.2 2.50 0.8 ) [ 2K )
LDKT 11T302FR-F20 10.0 6.80 3.80 2.0 2.80 0.2 [ [}
LDKT 11T304ER-F40 10.0 6.80 3.80 1.8 2.80 04 o0
LDKT 11T304FR-27P 10.0 6.80 3.80 1.8 2.80 04 [ )
LDKT 11T304FR-F20 10.0 6.80 3.80 1.8 2.80 04 [ [}
LDKT 11T304SR-F50 10.0 6.80 3.80 1.8 2.80 04 (K] °
LDKT 11T304SR-M50 10.0 6.80 3.80 1.8 2.80 04 o0 ) ()
LDKT 11T304SR-R50 10.0 6.80 3.80 1.8 2.80 0.4 o0 °
LDKT 11T308FR-F20 10.0 6.80 3.80 14 2.80 0.8 [ )
LDKT 11T308SR-F40 10.0 6.80 3.80 14 2.80 0.8 o0
LDKT 11T308SR-F50 10.0 6.80 3.80 14 2.80 0.8 (AN 3K ) C 3K
LDKT 11T308SR-M50 10.0 6.80 3.80 14 2.80 0.8 o0 ) o0
LDKT 11T308SR-R50 10.0 6.80 3.80 14 2.80 0.8 (AN 3K [} L 2K
LDKT 11T308SR-R60 10.0 6.80 3.80 14 2.80 0.8 )
LDKT 11T312ER-F40 10.0 6.80 3.80 1.0 2.80 1.2 o0
LDKT 11T312SR-F50 10.0 6.80 3.80 1.0 2.80 1.2 ) )
LDKT 11T312SR-M50 10.0 6.80 3.80 1.0 2.80 1.2 [ )
LDKT 11T312SR-R50 10.0 6.80 3.80 1.0 2.80 1.2 ) [
LDKT 11T316ER-F40 10.0 6.80 3.80 0.8 2.80 16 o0
LDKT 11T320ER-F40 10.0 6.80 3.80 1.7 2.80 2.0 )
LDKT 11T320FR-F20 10.0 6.80 3.80 1.7 2.80 2.0 ) [ )
LDKT 11T320SR-F50 10.0 6.80 3.80 2.1 2.80 2.0 CAN 3K) o0
LDKT 11T320SR-M50 10.0 6.80 3.80 2.1 2.80 2.0 o0 [ 2K )
LDKT 11T320SR-R50 10.0 6.80 3.80 2.1 2.80 2.0 (AN 3K 2K
. | 0 [Te)
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de LDKT 070304ER-F40 WR5235 g g § § § 5 § § § % § g
= g=El=alec|®|Ee]x
SNHHHBEBEBEEEE

Aco H
agomoxoaveLm | | @m0/ m/m(m| | |m/Of |

FERRO FUNDIDO [E
ALUMINIO E NAO FERROSOS
L@ HC = metal duro com cobertura ™
HW al d bort SUPER LIGAS [§
= WIS Gl Sl Celsehiliz MATERIAIS TEMPERADOS H

Velocidade de corte Refrigeracao Ferramentas Informagdes Técnicas Avanco e Profundidade

7 | D7, D8, D11, D47 = -
é e 27 Eﬂx Al4 ~A18 DSO, D78, D79 AR| E2~E9 - Heje 21

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPCAO
O ITEM SOB CONSULTA  [] SEGUNDA OPCAO

% C11




(GREVIAYU MILLING Pastilhas - Forma L

S| Solo|lojvjo|jo|o|lo]|o| o
= HEAF S
Produtos ¥x8§833°2§°o
SEEREEREEHNEE
| SHEHBEHEHEEEEE
LDKT 11T325FR-F20 10.0 6.80 3.80 1.2 2.80 2.5 [ ®
LDKT 11T325SR-F40 10.0 6.80 3.80 1.6 2.80 2.5 (2K
LDKT 11T325SR-F50 10.0 6.80 3.80 1.6 2.80 25 o0 ()
LDKT 11T325SR-M50 10.0 6.80 3.80 1.6 2.80 2.5 o0 ()
LDKT 11T325SR-R50 10.0 6.80 3.80 1.6 2.80 25 ( BN ) )
LDKT 11T332SR-F40 10.0 6.80 3.80 1.5 2.80 3.2 o0
LDKT 11T332SR-F50 10.0 6.80 3.80 1.5 2.80 3.2 () [ )
— | LDKT 11T332SR-M50 10.0 6.80 3.80 1.5 2.80 3.2 [ )
LDKT 11T332SR-R50 10.0 6.80 3.80 1.5 2.80 3.2 () [ )
LDKT 11T340SR-F40 10.0 6.80 3.80 - 2.80 3.2 o0
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de LDKT 11T325FR-F20 WX20K © - I
BEEEEEEHEEE
N EEERFEEE R
S| === == === ===
JXole} . |

acomoxpiveLm || lmlo m/miml | [mlol

FERRO FUNDIDO [

> ALUMINIO E NAO FERROSOS M
HC = metal duro com cobertura SUPER LIGAS |8

HW = metal duro sem cobertura MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO M PRIMEIRA 0PQI:\0
O ITEM SOB CONSULTA [ SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracédo
é E4 ~E7 %x A14~A18
Ferramentas Informagdes Técnicas
D8, D11, D47 -
%ﬁ D50, D79 | E2~E9

Avanco e Profundidade
1T
T
T

I |E8~E11
:#::

c12 %%%



Pastilhas - Forma L VA MILLING

LIJLIJiNI

o & &

Slo|lo|e|e|e|lo|lolo
Dimensoes (mm) et T Talalal -
Produtos x| 3888 |xYB[8
S gd& 8 glalals
SHEFAr A EAEE
| d S 1 SHEEEEEEEE
LDKT 150508ER - F40 14.0 | 9.30 5.56 1.6 4.40 0.8 e o
LDKT 150508FR - F20 14.0 | 9.30 5.56 1.6 4.40 08 |@®
LDKT 150508SR - F50 14.0 | 9.30 5.56 1.6 4.40 0.8 [ [ JK)
LDKT 150508SR - M50 14.0 | 9.30 5.56 1.6 4.40 0.8 [ [ (K
LDKT 150508SR - R50 14.0 | 9.30 5.56 1.6 4.40 0.8 [ ) () ° [ )
LDKT 150508SR - R60 14.0 | 9.30 5.56 1.6 4.40 0.8 d
LDKT 150520SR - M50 14.0 | 9.30 5.56 - 440 | 20 [ ) [ ) I
LDKT 150520SR - R50 14.0 | 9.30 5.56 - 4.40 2.0 [ [
LDKT 150532ER - F40 14.0 | 9.30 5.56 - 4.40 3.2 ( JK)
LDKT 150540ER - F40 14.0 | 9.30 5.56 - 4.40 4.0 ([ JK)
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de LDKT 150508ER-F40 WR5235 2wl 8]|e
HHEHERRRE
N Al w oinglp|la|e
S| S|l |x|2e| |
HEEBEEREEEEEE
Aco H

AGO INOXIDAVEL M

FERRO FUNDIDO Bl

ALUMINIO E NAO FERROSOS [HI
SUPER LIGAS [§

MATERIAIS TEMPERADOS H

® ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA 0PQI:\O
O ITEM SOB CONSULTA  [1SEGUNDA OPCAO

> HC = metal duro com cobertura
HW = metal duro sem cobertura

Velocidade de corte Refrigeracédo
é E4 ~E7 Siﬂ A14~A18
Ferramentas Informagdes Técnicas
E2 ~E9
ﬁ&:D&DﬂLDm >

Avanco e Profundidade

= E8 ~ E11
:ﬁ,:

% C13



CRRIIVAVA MILLING

Pastilhas - Forma L

Produtos

LDMT 1504PDSR-29

Dimensdes (mm)

Velocidade de corte

& ea-er

Ferramentas

D18, D19, D43
D49, D80

AL

i

Avanco e Profundidade

| E8~EMN
:#::

C14

EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de LDMT 1504PDSR-29 WM 7300

> HC = metal duro com cobertura
HW = metal duro sem cobertura

Refrigeragao

A14 ~A18

Informacdes Técnicas

E2 ~E9

WM 7300 (® WM7300 HC
WR9700 (@ [WR9700 (HC

AcoH

ACO INOXIDAVEL M

FERRO FUNDIDO [

ALUMINIO E NAO FERROSOS [HJ
SUPER LIGAS [8

MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO
O ITEM SOB CONSULTA

M PRIMEIRA OPCAO
[J SEGUNDA OPCAO

2




Pastilhas - Forma L VA MILLING @

(SANGINSENSRNS]
| T|(XT|xT|XT
Dimensoes (mm =
Produtos (mm) Slmlz(d|8
25|82
=
d [ S di s (=z|=z(==
LNHT 110608EN-R50 10.0 11.0 6.35 427 °
LNHT 110608SN 10.0 11.0 6.35 4.27 °
LNHT 1106PNER 10.0 11.0 6.35 427 oo
LNHT 1106PNER-R50 10.0 11.0 6.35 427 oo
LNHT 1106PNSR 10.0 11.0 6.35 427 °
LNHT 1106ZNER-08 10.0 11.0 6.35 4271 |e
LNHT 1106ZZER-Q 10.0 11.0 6.35 4.27 ° ° —
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de LNHT 110608EN-R50 WM 410T .
5 a|z|S8
| S8 a |
=9 Y| | x
S=z=z(=|=

Xele] |

AGO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [l

ALUMINIO E NAO FERROSOS M
SUPER LIGAS [§

MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPQéO
O ITEM SOB CONSULTA ] SEGUNDA OPCAO

> HC = metal duro com cobertura
HW = metal duro sem cobertura

Velocidade de corte Refrigeracédo
é E4 ~E7 %x A14~A18 |ﬂ
o LN = 10T
INGY; ]l
Ferramentas Informagdes Técnicas
|

S
%ﬁ D39 AR| E2~E9

Avanco e Profundidade
T
T
T

| E8~EM

% C15



VAl MILLING Pastilhas - Forma O

SIS |o|olo|lololo
I T[T XT|T|XT(T|XT|XT|XT
Dimensoes (mm
Produtos (mm) (22888888
N[N (I~~~ O|(OW |0 &
| d HHHEBHEHEHHE
OFEN 0704AFEN 7.0 18.2 476 - ®
OFEN 070405EN 7.0 18.2 476 05 ° ® ® °
OFEN 070405SN 7.0 18.2 476 05 o oo 000 o0
OFEN 070410SN 7.0 18.2 476 1.0 °
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de OFEN 0704AFEN WM 20K Xlalalg § § g § “g" §
N[N (I~ M~N O[O |0
HEEHBEE R Iraras
S| === ====

Aco [
ACO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [

> ALUMINIO E NAO FERROSOS [

HC = metal duro com cobertura SUPER LIGAS |8

HW = metal duro sem cobertura MATERIAIS TEMPERADOS H
Velocidade de corte Refrigeracao

é E4 ~E7 Eﬂ% A14 ~A18 [ A 7
©
i
Ferramentas Informagdes Técnicas - N
s

- e

% % D38 5‘ E2 ~ E9
y

@ ITEM ESTOCADO M PRIMEIRA OPQI:\O
O ITEM SOB CONSULTA [ SEGUNDA OPCAO

Avanco e Profundidade

-

E8 ~ E11

C16 %



Pastilhas - Forma O VA MILLING @

=[=[=[=
| x| x|
Dimens6es (mm)

Produtos BB
I d s SHEE

OFEX 070405ER 7.0 18.2 4.76 05 |®

OFEX 070405FR-AL 7.0 18.2 4.76 05 |e
OFEX 070405SR 7.0 18.2 4.76 05 oo
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de OFEX 070405ER WM 20K Y oo a
RNKYB| S
=== =
=S| =

Aco [H —

ACO INOXIDAVEL M

FERRO FUNDIDO [E

ALUMINIO E NAO FERROSOS M
SUPER LIGAS [§

MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPCAO
O ITEM SOB CONSULTA  []SEGUNDA OPCAO

> HC = metal duro com cobertura
HW = metal duro sem cobertura

Velocidade de corte Refrigeracédo

é E4 ~E7 Siﬂ A14~A18 [
©
Ferramentas Informagdes Técnicas 1
L <
D3 E2 ~E9
e as L

Avanco e Profundidade

f#z E8 ~E11

25°

% C17



VAl MILLING Pastilhas - Forma O

==
|
Dimensoes (mm

Produtos (mm) <8
N~
| d s r ==

OFHR 070410FN-27P 7.0 18.2 476 1.0 °
OFHR 070410SN-33 7.0 18.2 4.76 1.0 °

EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecgas de OFHR 070410FN-27P WM 20K
xS
]|R
=|=
==
AcoH

ACO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO K
ALUMINIO E NAO FERROSOS |8
SUPER LIGAS [S

MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPQI:\O
O ITEM SOB CONSULTA [ SEGUNDA OPCAO

> HC = metal duro com cobertura
HW = metal duro sem cobertura

Velocidade de corte Refrigeracédo
é E4 ~E7 33* A14 ~A18 1 ¢
©
Ferramentas Informacdes Técnicas - |
ﬂ E D38 % E2 ~E9
/

Avanco e Profundidade

f#z E8 ~E11

c18 %



Pastilhas - Forma O VA MILLING @

OFNX-SN

- &

S S|olo|lolo
HEAEEAEAEE
' 'a '
Produto : ala|8|8|8|8
HEEEHEE
| d s r MEHEEHHEE
OFNX 05T305EN-29 5.0 12.7 3.97 0.5 4.8 [ AN ) [
OFNX 05T305SN 50 12.7 3.97 0.5 48 ( 2K J (K
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de OFNX 05T305EN-29 WM 7300
ola|lS(8|8|8
HEEEEE
= == =Kl
S ==s ===

Aco ©

ACO INOXIDAVEL M

FERRO FUNDIDO [E

ALUMINIO E NAO FERROSOS [
SUPER LIGAS [§

MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPQI:\O
O ITEM SOB CONSULTA [ SEGUNDA OPCAO

> HC = metal duro com cobertura
HW = metal duro sem cobertura

Velocidade de corte Refrigeracédo
é E4 ~E7 3)3% A14 ~A18 [ : “&Zz
° H:ﬂ
Ferramentas Informagdes Técnicas A
L] ﬁ )
D37 E2 ~E9
e > s L

Avanco e Profundidade

| EB-E

% c19



(GREVIAYA MILLING Pastilhas - Forma R

Slololo
| Xx|(x|XxT
Dimensées (mm o
Produtos (mm) x/8(8|/8
SRS
=

d s HHEHE
RDHX 0501MOFN 5.0 1.59 250 |e °

RDHX 0501MOSN 5.0 1.59 2.50 oo
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de RDHX 0501MOFN WM20K olo|o
S 328
N M~ «—
=|=||Xx
===

Aco [l
ACO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [

> ALUMINIO E NAO FERROSOS [
HC = metal duro com cobertura SUPER LIGAS |8
HW = metal duro sem cobertura MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPQI:\O
O ITEM SOB CONSULTA [ SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracédo s
é E4 ~E7 %x A14~A18
Ferramentas Informagdes Técnicas
ﬁ D56, D81 AR E2~E9 .
Z 8 arestas de cortes efetivos

Avanco e Profundidade

E#E E8 ~ E11

C20 %



Pastilhas - Forma R VA MILLING @

Slolojo|jo|lo
T xT(T|T|XT|xT
Dimensdes (mm -
Produtos (mm) =5/8(8|8|8
N o |~~~ «
s EEHEHBHEE
RDHX 0802MOEN-33 8.0 2.38 2.80 °
RDHX 0802MOFN 8.0 2.38 2.80 ° °
RDHX 0802MOSN 8.0 2.38 2.80 L) ®
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de RDHX 0802MOEN-33 WM7500 x5(8(8l8|s
KRISIRILC G|
SHEIEEE R
S == ===

Aco [
AcOINOXIDAVEL M | | m [0 [m || |
FERRO FUNDIDO [l
ALUMINIO E NAO FERROSOS M
SUPER LIGAS |8 O
MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OP(;I:\O
O ITEM SOB CONSULTA  [] SEGUNDA OPCAO

> HC = metal duro com cobertura
HW = metal duro sem cobertura

Velocidade de corte Refrigeracédo
é E4 ~E7 3)3% A14 ~A18
Ferramentas Informacdes Técnicas
ﬁ D57, D81 AR| E2~E9 _
/ 8 arestas de cortes efetivos

Avanco e Profundidade

f#z E8 ~E11

% c21



CRRIVIAYAl MILLING

Pastilhas - Forma R

>

HC = metal duro com cobertura
HW = metal duro sem cobertura

Velocidade de corte

& ea-er

Refrigeracédo

A14 ~A18

AL

Ferramentas Informagdes Técnicas
D20, D22, D58
%ﬁ D59, D81 & E2~E9

Avanco e Profundidade

-

E8 ~ E11

C22

RPNX-R60
Slolojo|lojlo|jo|o
I X T|T| T T |XT|XT
Dimensoes (mm 0
Produtos (mm) SHEHEREEE
I~~~ | 00| (O 8
sy x|l
d 3 HHEHEHEEEEE
RPNX 10T3MOEN-29 10.0 3.97 3.40 o i
RPNX 1204MOEN-M31 12.0 4.76 4.40 °
RPNX 1204MOEN-R60 12.0 4.76 4.40 [
RPNX 1204MOFN 12.0 4.76 4.40 °
RPNX 1204MOSN 12.0 4.76 4.40 olojo]e °
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pegas de RPNX 10T3SMOEN-29 WM 7300 o I v
SHEEHEEHEE
SRS 8 o588
= ==l |l
HHEHEHEEEEE
AcoH

AGO INOXIDAVEL M

FERRO FUNDIDO [E

ALUMINIO E NAO FERROSOS M
SUPER LIGAS |8

MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO
O ITEM SOB CONSULTA

H PRIMEIRA OPCAO
[ SEGUNDA OPCAO

8 arestas de cortes efetivos




Pastilhas - Forma R VA MILLING @

S olojo|lolo|lo
I T|T|XT|T|XT|XT
Dimensoes (mm

Produtos (mm) x5(8/2|8|8|8

N ow RN s 28

Sls|=s=s|xe|xT

d S SHEHEHEHEEE

RPHX 1204MOEN-33 12.0 476 440 [ )
RPHX 1204MOFN 12.0 476 440
RPHX 1204MOSN 12.0 4.76 440
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pegas de RPHX 1204MOEN-33 WM7500

FERRO FUNDIDO [

ALUMINIO E NAO FERROSOS M
SUPER LIGAS [§

MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPQI:\O
O ITEM SOB CONSULTA  [1SEGUNDA OPCAO

> HC = metal duro com cobertura
HW = metal duro sem cobertura

Velocidade de corte Refrigeracédo
é E4 ~E7 ‘giﬁ A14 ~A18
Ferramentas Informagdes Técnicas
©
ﬁ D22, D59, D81 ;‘ E2 ~E9 .
/ 8 arestas de cortes efetivos

Avanco e Profundidade

f#i E8 ~ E11

% C23



CRRIVIAVAl VIILLING

Pastilhas - Forma R

Slolojlo|loo|lo|o
I XT|XT|(XT|XT|XT|XT|XT
Dimensoes (mm 10
Produtos (mm) SHERBEEBE
NO =~
== ==
d s SHEHHEHEE
RPHX 10T3MOEN-33 10.0 3.97 3.40 o0
RPHX 10T3MOFN-27P 10.0 3.97 340 |@ oo
RPHX 10T3MOSN 10.0 3.97 3.40 0 L

C24

Velocidade de corte

&

E4 ~E7

Ferramentas

ﬁ D20, D58, D70

co e Profundidade

- E8 ~E11

EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de RPHX 10T3MOEN-33 WM 7500

> ALUMINIO E NAO FERROSOS [l
:SV = me;(all guro com colk))erfura SUPER LIGAS |8
S L) 9 Sl Gl eEilie] MATERIAIS TEMPERADOS H

FERRO FUNDIDO [E

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPCAO
O ITEM SOB CONSULTA  [] SEGUNDA OPCAO

Refrigeracédo

AL

A14 ~A18

Informacdes Técnicas

>

E2 ~E9




Pastilhas - Forma R VA MILLING @

Slolo|/ojlo|jo|lo|o
I T|T|T|XT|XT|XT|XT
Dimensoes (mm 1

Produtos (mm) <|5/8|8|8|8|s|8
Slw =~ 2
=== = ||l xX|x
d (3 SHEHEHEHEHEEE

RPHX 1605MOEN-33 16.0 5.56 5.50 ™
RPHX 1605MOFN-27P | 16.0 5.56 550 |e@ °
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de RPHX 1605MOEN-33 WM 7500 —lo|lo 3 o o
SEHEEREEE
= === & x| x| X
HEEHEHEBEEHEE

Aco ©
AGO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [E
ALUMINIO E NAO FERROSOS [l
SUPER LIGAS [§
MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPQI:\O
O ITEM SOB CONSULTA  [1SEGUNDA OPCAO

HC = metal duro com cobertura
W = metal duro sem cobertura

Velocidade de corte Refrigeracédo %
é E4 ~E7 Eix A14~A18 11°
Ferramentas Informagdes Técnicas - /965\ \
\ i
ﬁ D24, D81 AR| E2~E9 . NP
~ 8 arestas de cortes efetivos

Avanco e Profundidade

E#E E8 ~ E11

% C25



(@RRVIAY MILLING Pastilhas - Forma R

RPNX-29

Produtos Dimenso6es (mm)

d S

RPNX 1605MOSN 16.0 5.56 5.50
RPNX 1605MOSN-29 16.0 5.56 5.50
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pegas de RPNX 1605MOSN WM 7300

WM 7300 @ @ | WM7300 |HC
WR 9700 (@ ® | WR9700 [HC

Aco H
ACO INOXIDAVEL M | M | [ |

FERRO FUNDIDO [l

ALUMINIO E NAO FERROSOS M

Ll HC = metal duro com cobertura SUPER LIGAS |8 HH

HW = metal duro sem cobertura MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPGAO
O ITEM SOB CONSULTA  [] SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracédo %
é E4 ~E7 Eix A14~A18 11°
Ferramentas Informagdes Técnicas o /965\ \
\ %
ﬁ D24,D60,081 | | E2~E9 . P
4 8 arestas de cortes efetivos

Avanco e Profundidade

- E8 ~ E11

C26 %



Pastilhas - Forma R VA MILLING @

RPNX-33R

Produtos Dimensdes (mm)

S
RPNX 2006MOSN-33R 6.35

EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de RPNX 2006MOSN-33R WM 7500

® | WM 7500 |HC

WM 7500

AcoH
ACO INOXIDAVEL M —
FERRO FUNDIDO [E

> ALUMINIO E NAO FERROSOS M
:\Cl)v = metall guro com cogertura SUPER LIGAS |8
= metal duro sem cobertura MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO M PRIMEIRA OPQI:\O
O ITEM SOB CONSULTA [ SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracao
é E4 ~E7 ER% A14 ~A18
Ferramentas Informagdes Técnicas
©
L p2s | E2~E9 ‘
— L 8 arestas de cortes efetivos

Avanco e Profundidade

-

E8 ~ E11

% c27



CRRVI AU MILLING Pastilhas - Forma R

[SERS]

|

]

Produtos S|

~la

d | HE

ROG6E 0602ZZER 6.35 13.00 2.38 6.0 280 |eo|e@

ROSE 0803ZZ-SR 8.33 14.93 3.18 8.0 340 |e|e®

R10D 0602ZZER 6.35 13.40 2.38 10.0 280 |eo]e

R12D 0803ZZ-SR 8.00 17.00 3.18 12.5 340 |e|e@

R16D 10T3ZZER 10.0 17.00 3.97 16.0 440 |e]e
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de RO6E 0602ZZER WM 7300 - el
B 2|5
=|=

HE

Aco M
AGO INOXIDAVEL M | J | OJ |

FERRO FUNDIDO [

ALUMINIO E NAO FERROSOS [M
> :\C/)V = mettall guro com cotbjerttura SUPER LIGAS [8 HH
= MIEEL GO Sel) EeleEhuliE MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPGAO
O ITEM SOB CONSULTA [ SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracao

é E4 ~E7 ER% A14~A18 ——

Ferramentas Informagdes Técnicas ~|l Vs RE [l
|
ﬁh D67 “ E2 ~E9
/

Avango e Profundidade
T
T
T

fﬁf E8 ~ E11

c28 %



Pastilhas - Forma S VA MILLING

ojlo|jlo|jlojlo|lo|lo|=
| TT|XT|XT|XT|XT|XT| X
g n
Produtos glge|B|elgl8|x
~(N~lp (g |™| |l o|N
= | =S el =
d | (3 S s =|=|==|=
SDMT 0903AESN-29 9.52 9.52 3.18 1.68 1.0 440 |e@ ° °
SDMT 0903AESN-31 9.52 9.52 3.18 1.68 1.0 4.40 oo
SDHT 0903AEFN-27P 9.52 9.52 3.18 1.68 1.0 3.40 °
SDHT 0903AEFN-27P 9.52 9.52 3.18 1,68 1.0 3.40 °
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de SDMT 0903AESN-29 WM 7300
Aco H

AGO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [E
ALUMINIO E NAO FERROSOS [HI
SUPER LIGAS [§

MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPQI:\O
O ITEM SOB CONSULTA [ SEGUNDA OPCAO

> HC = metal duro com cobertura
HW = metal duro sem cobertura

Velocidade de corte Refrigeracédo
é E4 ~E7 Eiﬁ A14 ~A18 .
K:: @
Ferramentas Informagdes Técnicas > J
I
D29, D35, D62 E2 ~E9 il
] ad -

Avanco e Profundidade

E#E E8 ~ E11

% C29



(CRE\VI2V Al MILLING

Pastilhas - Forma S

>

HC = metal duro com cobertura
HW = metal duro sem cobertura

Velocidade de corte

é E4 ~E7

Ferramentas

ﬁ D30, D61

Avanco e Profundidade

-

Refrigeracédo

A14 ~A18

Informacdes Técnicas

>

E2 ~E9

E8 ~ E11

C30

ALUMINIO E NAO FERROSOS [HI

ololo|lo|lo|lo|lo|Z(|= |0
Tz |Z|Z|Z|X
n
Produtos EHENEERERE
SV N I B > 2 N R I
= = =slrlrel ==X
d [ s === (== (=== (==
SDMT 1204AEEN-31 12.70 | 12.70 | 4.76 1.74 1.0 5.50 e
SDMT 1204AESN-29 12.70 | 12.70 | 4.76 1.74 1.0 550 |e@|e® ° ®
SDHT 1204AEFN-27P 12.70 | 12.70 | 4.76 1.74 0.2 5.50 )
SDHT 1204AESN-33 12.70 | 12.70 | 4.76 1.74 0.2 5.50 )
SDHT 1204AESN-R 12.70 | 12.70 | 4.76 1.74 0.2 5.50 ® ®
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de SDMT 1204AEEN-31 WM 6500
w0
JHHREHEEEE
= =S|l ==X
S| == (== ===
Aco H

AGO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [E

SUPER LIGAS 'S

MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO
O ITEM SOB CONSULTA

H PRIMEIRA OPCAO
[ SEGUNDA OPGCAO




Pastilhas - Forma S VA MILLING @

olo|lolo|o|lo|lo|(=
| T|XT|XT|XT|XT|XT|XT
Produtos SHEEEEEE
EEEMAE
d | S SHEHEHBEEEHEBEE
SDMT 09T308SR-29 9.52 9.52 3.97 2.50 0.8 440 |e@ ° °
SDMT 09T308SR-31 9.52 9.52 3.97 2.50 0.8 4.40 oo
SDMT 09T308SR-33 9.52 9.52 3.97 2.50 0.8 440 |e@ ° °
SDHT 09T308FR-27P 9.52 9.52 3.97 2.50 0.8 4.40 °
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pegas de SDMT 09T308SR-29 WM 7300

Aco ©
ACO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [E

> I ALUMINIO E NAO FERROSOS [
:\?V = metaI ((j:luro com cogertura SUPER LIGAS |8
= metal duro sem cobertura MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPQI:\O
O ITEM SOB CONSULTA  [] SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracao
é E4 ~E7 Eﬁﬁ A14 ~A18
s
Ferramentas Informagdes Técnicas 5 ‘
D29, D35, D64 -
ﬁ D82 ARy E2~E ‘ >

Avango e Profundidade

E#E E8 ~ E11

% C31



(@REVIAYU MILLING Pastilhas - Forma S

olo|lo|lo|lo|lo|lo| == |0
| X X|XT|XT|XT|XT| T XT|XIT
wn
Produtos al88282/88|xlxls
N|M~NM~MamloOo| | | N s
= sl =srcce ==X
d | lh SHEIHEHEHEHEHEEE
SDMT 1205ZZSN-29 12.70 | 12.70 | 5.00 0.9 0.8 5.00 ole|o °
SDMT 1205ZZSN-31 12.70 | 1270 | 5.00 09 0.8 5.00 oo
SDHT 120508FR-27P 1270 | 1270 | 5.00 | 220 | 08 5.00 °
SDHT 120512SR-33 1270 [ 1270 | 500 | 180 | 1.2 5.00 °
SDHT 120520SR-33 12.70 | 1270 | 5.00 | 1.00 | 2.0 5.00 °
SDHT 120525FR-27P 1270 | 1270 | 500 | 220 | 25 5.00 oo
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de SDMT 12005ZZSN-29 WM 7300 wn
] al8|8|8 |2 8|8|x|x|o
IENEREEEEE
= ===yl e = | X
S| ===

AcoH
AGCO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [E

ALUMINIO E NAO FERROSOS [HI
> :\CI:V = me:all guro com coge::ura SUPER LIGAS [B
= WIS G Sei Eelehiliz) MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPCAO
O ITEM SOB CONSULTA ] SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracédo
é E4 ~E7 3)3% A14~A18 r
s 1
Ferramentas InformagGes Técnicas s ‘
ﬁ E D36 % E2 ~E9 | S
/

Avanco e Profundidade
T
T
T

g Fo-E

C32 %



Pastilhas - Forma S VAl MILLING @

S SIS S|o|lo|jo|ojo|o
| X X|XT|XT|XT|XT|XT|XT|XT
Dimens6es (mm) ololo o
Frodutos HEEEEHEHEEE
= ===yl
d | s HEEHEEHEHEHEHEES
SEKN 1203AFEN 12.70 | 12.70 | 3.18 1.8 24 |® L] ( AN
SEKN 1203AFFN-AL 12.70 | 12.70 | 3.18 1.8 24 |e
SEKN 1203AFSN 12.70 | 12.70 | 3.18 1.8 24 |oe|leo|lo|j0o|/o| 0| 0|0® ®
SEKN 1203MOSAFSN 12.70 | 12.70 | 3.00 1.8 24 ° )
SEKN 1204AFEN 12.70 | 12.70 | 4.76 1.8 24 |@ ® (1K)
SEKN 1204AFFN-AL 1270 | 12.70 | 4.76 1.8 24 |e@
SEKN 1204AFSN 12.70 | 12.70 | 4.76 1.8 24 |oe|leo|lojo|0o|0o/0/0o|00 |
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de SEKN 1203AFEN WM 20K
¥lola|loa|o|8|8(8K1]8
QLS| FRIRIRIBIZI5
= = === = x| o«
S| == === =

Aco H
ACO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [

> Id ALUMINIO E NAO FERROSOS [M
:\(/)V = mettaI duro com cotbjerttura SUPER LIGAS [§
SO e MATERIAIS TEMPERADOS H

® ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPCAO
O ITEM SOB CONSULTA  [] SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracéo
é E4 ~E7 %x A14~A18
Ferramentas Informagdes Técnicas
ﬁh D13, D16 % E2 ~E9
/

Avanco e Profundidade
T
T
T

E#E E8 ~ E11

% C33



ORRVIVAYA MILLING

Pastilhas - Forma S

> HC = metal duro com cobertura
HW = metal duro sem cobertura

Velocidade de corte Refrigeragdo
é E4 ~E7 E}}ﬁ A14~A18
Ferramentas Informagdes Técnicas
ﬁms,ms | E2~E9

Avanco e Profundidade

fﬁz E8 ~E11

C34

SSEISISE|lo|v|jo|lo|vlo
Tz |ZT|Z(ZT|Z|X
Dimensdes (mm
Produtos (mm) MANAIRIREEEEE
RIS IR|IRIR|S|8|5
= == == ==y x|l
d | s HEHHHBEEEEE
SEKN 1504AFEN 15.88 15.88 4.76 1.7 2.4 ) o o o
SEKN 1504AFFN-AL 15.88 15.88 4.76 1.7 2.4 L
SEKN 1504AFSN 15.88 15.88 4.76 1.7 2.4 /0 o o 0 0 0 o [J
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de SEKN 1504AFEN WM 20K vlalala|lo!|88 3 =3B
SHEEREEEES
= === ===|r el
S = === |==\=|==
Aco
ACO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [E

ALUMINIO E NAO FERROSOS [

SUPER LIGAS 'S

MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPCAO
O ITEM SOB CONSULTA  [] SEGUNDA OPCAO




Pastilhas - Forma S VA MILLING @

SIS S| o|lolo
T T
Dimensdes (mm
Produtos (mm) HEEHEE
= = =
d [ s SHHHBEE
SEKR 1203AFSN 12.70 | 12.70 | 3.18 1.85 24 )
SEKR 1203AFSN-29 12,70 | 1270 | 3.18 1.85 24 K
SEKR 1204AFSN-29 12.70 | 12.70 | 4.76 1.85 24 |oe|lo|o|eo|@®|@®
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de SEKR 1203AFSN WM 7500 ol o o
oo ol s|lS
SMEEEEE
== === x
S| ===
Aco H
AGO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [
g HC = metal duro com cobertura ALUMINIOE NAngg:gZiZ E
HW = metal duro sem cobertura MATERIAIS TEMPERADOS [H

® ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPGéO
O ITEM SOB CONSULTA  [1SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracao
é E4 ~E7 Eﬁﬁ A14 ~A18
Ferramentas Informagdes Técnicas
ﬁh D13, D16 % E2 ~E9
/

Avango e Profundidade

E#E E8 ~ E11

% C35



(GRRVIVAYU MILLING Pastilhas - Forma S

SEKR-29

Dimenso6es (mm)

Produtos

SEKR 1504AFSN-29
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pegas de SEKR 1504AFSN-29 WM 7300

WM 7300 |®| WM 7300 |HC
WR 9700 |® | WR9700 |HC

Aco ©
AGO INOXIDAVEL M | [ | [J]

FERRO FUNDIDO [E

ALUMINIO E NAO FERROSOS
> HC = metal duro com cobertura u
SUPER LIGAS |8
HW = metal duro sem cobertura
MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPQI:\O
O ITEM SOB CONSULTA [ SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracédo
é E4 ~E7 Eix A14~A18 7
Ferramentas Informagdes Técnicas :% 4
ﬁms, D16 Ry | E2~E9 -

Avanco e Profundidade

-

E8 ~ E11

C36 %



Pastilhas - Forma S VA MILLING @

S =|=|o|lo|lo|lo|lo|lo
| IX|IXT|IT|IT|  T|XT|XT|XT
Produtos Dimensdes (mm) <lslal 52 55 gls
N O | |~~~ =
= == ==l x
d | s HEHHEEEEHEBEES
SNET 123002FN-27P 12.70 | 1270 | 3.00 0.2 510 |e@ °
SNET 123004EN 12.70 | 12.70 | 3.00 0.4 510 |e ° ® °
SNET 123004SN 12.70 | 1270 | 3.00 04 5.10 ° °
SNET 123502FN-27P 12.70 | 12.70 | 3.50 0.2 510 |e@ )
SNET 123504EN 1270 | 1270 | 3.50 0.4 510 |e@ ° NI
SNET 123504SN 12.70 | 12.70 | 3.50 0.4 5.10 ) )
SNET 124502FN-27P 1270 | 1270 | 4.50 0.2 510 |e@ ° |
SNET 124504EN 1270 | 12.70 | 4.50 04 510 |e ° ® °
SNET 124504SN 12.70 | 1270 | 450 04 5.10 ° oo
SNET 125502FN-27P 12.70 | 12.70 | 5.50 0.2 510 |e@ )
SNET 125504EN 1270 | 1270 | 5.50 04 510 |e@ ° ° °
SNET 125504SN 12.70 | 12.70 | 5.50 0.4 5.10 ® ®
SNET 126502FN-27P 1270 | 1270 | 6.50 0.2 510 |e@ °
SNET 126504EN 12.70 | 12.70 | 6.50 0.4 510 |e@ ® ) )
SNET 126504SN 1270 | 1270 | 6.50 04 5.10 ° °
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de SNET 123002FN-27P WM 20K aArers g 8 g 8 8 =
SIEHEEEEEEE
= === ==srlel x
HEHHEEEEHEBEES

Aco [l
AGO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [l

> T I ALUMINIO E NAO FERROSOS [HI
HSV = metta| duro com coll;e:ttura SUPER LIGAS |8
= Metal GUro sem coberiura MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPQI:\O
O ITEM SOB CONSULTA ] SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracédo R
~ AQ AQ
é E4 ~E7 ‘gix A14 ~A18 X —
1 1O %
Ferramentas Informagdes Técnicas
| o
ﬁ E D73 % E2 ~E9 ‘-—'
/
Avango e Profundidade
1T
T
:#: E8 ~ E11

% C37



(@REIVIAYA MILLING Pastilhas - Forma S

SPMT-33

Produtos Dimensdes (mm)
s

SPMT 070208SN-33 3.18
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de SPMT 070208SN-33 WM 7500

WM 7500 |@®| WM 7500 [HC

Aco H
AGO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [l

ALUMINIO E NAO FERROSOS
> HC = metal duro com cobertura u
SUPER LIGAS |8
HW = metal duro sem cobertura
MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA 0PQI:\0
O ITEM SOB CONSULTA [ SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracéo
é E4 ~E7 giﬂ A14~A18 v -
Informagdes Técnicas Avanco e Profundidade * | S
1T |
A |E2~E9 :#: E8 ~ E11 o

C38 %



Pastilhas - Forma S VA MILLING

SPMT-SN

= o
|

Dimensoes (mm
Produtos (mm) ol S
N~
d [ =
SPMT 090308SN 952 | 952 | 3.18 08 | 280 |e|e@
SPMT 09T308SR-29 9.52 9.52 3.97 0.8 2.80 ®
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de SPMT 090308SN WM 25P a 8
[To R )
=|=
= =

Aco H
ACO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [l

ALUMINIO E NAO FERROSOS [
> :\CI:V = me:all guro com coge::ura SUPER LIGAS [B
= WIS eI Sl Eelehiliz) MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPQI:\O
O ITEM SOB CONSULTA [ SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracao

N
é E4 ~E7 SQ% A14 ~A18 I
Informagdes Técnicas Avanco e Profundidade *

}‘/ E2 ~ E9 - E8 ~ E11

o[ T\

C

C39



(GREIVIAYA MILLING Pastilhas - Forma S

SIS|ojlolo|lo|o
| T|XT|XT|XT|XT|XT

Dimenso6es (mm) olo
Produtos HEEHEEE
d [ s SHEHBEHE

SPMT 120408EN 12.70 12.70 4.76 0.8 550 | @ ° L

SPMT 120408SN 12.70 | 12.70 4.76 0.8 5.50 o |o °

SPMT 120408SN-33 12.70 12.70 4.76 0.8 5.50 e
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de SPMT 120408EN WM 20K «|a olo|lolo
SEHEREEE
= | === = e
=222 =|=

— Aco ©
ACO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [
ALUMINIO E NAO FERROSOS [
SUPER LIGAS [
MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPQéO
O ITEM SOB CONSULTA  [1SEGUNDA OPCAO

> HC = metal duro com cobertura
HW = metal duro sem cobertura

Velocidade de corte Refrigeragao

é E4 ~E7 Sﬁx A14~A18

<
d
1B &
Ferramentas InformacGes Técnicas * I
|

f&fmg R E2~E9

aoms)

Avanco e Profundidade

Eﬁii E8 ~E11

C40 %



Pastilhas - Forma S VAl MILLING

SPMW-EN/SN

S =S =S||lo|lo
I|lT|lxT|(T|xT|xT
Dimensoes (mm
Produtos (mm) SEEEEE
N| ™|~ |0
=== |xe|Xx
d | s HEEEHE
SPMW 090304EN 952 | 952 | 3.18 04 280 |e@
SPMW 090308EN 9.52 9.52 3.18 0.8 280 |e@
SPMW 09T304EN 952 | 952 | 397 04 280 |e@ N
SPMW 09T308EN 9.52 9.52 3.97 0.8 280 |e®
SPMW 09T308SN 952 | 952 | 397 0.8 2.80 oo
SPMW 09T312SN 9.52 9.52 3.97 1.2 2.80 ) )
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de SPMW 090304EN WM 20K olo
X|oa|lols|dlo
QRS |LIR L2
== |=|x|e|lx
S === |2

Aco H
ACO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [

ALUMINIO E NAO FERROSOS [M
> :\C/:V = mettall guro com cogerttura SUPER LIGAS [8
SO e MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPQI:\O
O ITEM SOB CONSULTA [ SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracao

é E4 ~E7 Eﬁﬁ A14 ~A18

N
s
o j yo
Informagdes Técnicas Avanco e Profundidade * i
|

& E2~E9 ﬁz E8 ~ E11

o[ T

C41

C



GRRVIAYU MILLING Pastilhas - Forma S

SPMW-EN/SN

== |o
||
Dimenso6es (mm
Produtos (mm) x (a8
N ||~
d | s HHE
SPMW 120408EN 12.70 12.70 4.76 0.8 550 |e®
SPMW 120408SN 12.70 12.70 4.76 0.8 5.50 LK)
SPMW 120412EN 12.70 12.70 4.76 1.2 550 |e®
SPMW 120440SN 12.70 12.70 4.76 4.0 5.50 o0
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de SPMW 120408EN WM 20K <l alS
(=3
(8|2
===
] ===
AcoH
AGCO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [E
T
HW = metal duro sem cobertura
MATERIAIS TEMPERADOS H
@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPGAO

O ITEM SOB CONSULTA ] SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracao

<
é E4 ~E7 Eﬁﬁ A14 ~A18 / I
Ferramentas *

Informacdes Técnicas

ﬁmg }‘/ E2 ~ E9

Avango e Profundidade

e7 T

E#E E8 ~ E11

c42 %



Pastilhas - Forma S VAl MILLING @

HEIEREEE IR AR
T xx|jxT|xT|xT([T|T|xT|xT
Dimensoes (mm
Produtos (mm) AR AR EEHEEE
(NN o~ ~|K(8 S
=== == sesr
d I s SHEHHBEBEEEEE
SPKN 1203EDEL 12.70 | 12.70 | 3.18 14 - ° °
SPKN 1203EDER 12.70 | 12.70 | 3.18 14 - |ele ° oo
SPKN 1203EDFR-AL 12.70 | 1270 | 3.18 14 - D
SPKN 1203EDSL 12.70 | 12.70 | 3.18 1.4 - °
SPKN 1203EDSR 12.70 | 12.70 | 3.18 14 - o/ojeo00|0 D
SPKN 1204 EDER 12.70 | 1270 | 4.76 1.4 - °
SPKN 1204 EDSR 12.70 | 12.70 | 4.76 14 - ole| [o]e oo -
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de SPKN 1203EDEL WM 20K olo o =
¥ Xlo|alololo|lsl8|la|S
SNNEEEEEEEE
=== ==s=sssr e x
SHHEHHHEEHEEBEE

Aco H
AGO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [l

ALUMINIO E NAO FERROSOS [§I
> :\(I:V = metall guro com cott)\ertura SUPER LIGAS [B
= AR EUI Stelin EEleeiile MATERIAIS TEMPERADOS H

® ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OP(}I:\O
O ITEM SOB CONSULTA  [1SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracao
W
é E4 ~E7 gﬂ% A14 ~A18 5 —
7 < |
° . SPKX SPEX
Ferramentas Informacdes Técnicas ,‘:#
| s
ﬁ D17,019,028 | fRy| E2~E9

Avanco e Profundidade

E#E E8 ~E11

% C43



VAl MILLING Pastilhas - Forma S

S =[S |o|lo
| T |XT|xT|XT
Dimensodes (mm

Produtos i AEE
N N ™|~
=== |=|x
d | S S (s|=|= =

SPKN 1504EDER 15.88 15.88 476 14 - ® ®

SPKN 1504EDFR-AL 15.88 | 15.88 4.76 1.4 - °

SPKN 1504EDSL 15.88 15.88 476 14 - [ J [ J
SPKN 1504EDSR 15.88 | 15.88 476 14 - NI

EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de SPKN 1504EDER WM 20K

Aco ©
AGO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO B

> ALUMINIO E NAO FERROSOS [H
:\(/:V = me:all guro com coge:ttura SUPER LIGAS |8
SlusEleHEdEn e MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO M PRIMEIRA 0PQI:\0
O ITEM SOB CONSULTA [ SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracéo
A\
é E4 ~E7 %x A14 ~A18 Y RN
Z < |
° . SPKX ~
Informagdes Técnicas Avanco e Profundidade ,‘:K
|

Q| E2~E9 - E8 ~ E11

SPEX

C44 %



Pastilhas - Forma S VA MILLING @

Produtos Dimensdes (mm)

WM 7300 |HC
WR 9700 |HC

d | S l
SPKR 1203EDFR-AL 12.70 | 12.70 | 3.18 14 -

® | WM10K [HW

SPKR 1203EDSR-29 1270 | 12.70 | 3.18 14 0.3
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de SPKR 1203EDFR-AL WM 10K

M 10K
WM 7300 (@
WR9700 |@

Aco H

AGOINOXIDAVEL M | | W | (7| —

FERRO FUNDIDO [l

ALUMINIO E NAO FERROSOS
L@ HC = metal duro com cobertura u
SUPER LIGAS |8
HW = metal duro sem cobertura
MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPQI:\O
O ITEM SOB CONSULTA  []SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracao
!
é E4 ~E7 Eﬂ% A14 ~A18 §
- 7
Ferramentas Informagdes Técnicas :’:K
I ! s
ﬁ D17 AR| E2~E9

Avanco e Profundidade

- E8 ~ E11

% C45



@ N2 MILLING Pastilhas - Forma S

S == |o|lo
| T |XT|XT|XT
Dimensodes (mm P
Produtos (mm) 2|8 Slg S
S zlElzle
d | S h S|z ===
SAKU 1706ABSR-F50 17.02 | 17.02 6.35 3.7 0.8 58 |e®|e® °
SAKU 1706ABSR-M50 17.02 | 17.02 6.35 3.7 0.8 58 |® olo|e
SAKU 1706ABSR-R50 17.02 | 17.02 6.35 3.7 0.8 5.8 K
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de SAKU 1706 ABSR-F50 WMP 7335
n o
ERHE
Siel|glele
S|z ==|=

Aco H
ACO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [l

> I ALUMINIO E NAO FERROSOS [
:\(/:V = metaI guro com cogertura SUPER LIGAS |8
SISEN U ESH el IE) MATERIAIS TEMPERADOS  H

@ ITEM ESTOCADO M PRIMEIRA 0PQI:\0
O ITEM SOB CONSULTA [ SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracéo
é E4 ~E7 33% A14~A18
Ferramentas Informagdes Técnicas
ﬁ E D32 “ E2 ~E9
/

Avanco e Profundidade

5#5 E8 ~ E11

C46 %



Pastilhas - Forma O VA MILLING @

OAKU-R50

OO0 |O|O
| IT|XT|XT|XT
Dimensoes (mm Bl 0
Produtos (mm) 28888
[~ 0 I WO (= I W =2
=X x| x|l o
d | (3 r HEIEHEE
OAKU 060508SR-F50 1717 | 6.0 5.56 0.8 58 |e@ o0
OAKU 060508SR-M50 1717 | 6.0 5.56 038 58 e|e|e|e|e®
OAKU 060508SR-R50 1717 | 6.0 5.56 0.8 58 o0
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de OAKU 060508SR-F50 WMP 7335 3 8 e
388|188
NHENE
= || x| |
=222 = A

Aco H
ACO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [l
ALUMINIO E NAO FERROSOS M
SUPER LIGAS [§
MATERIAIS TEMPERADOS H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPQI:\O
O ITEM SOB CONSULTA [ SEGUNDA OPCAO

> HC = metal duro com cobertura
HW = metal duro sem cobertura

Velocidade de corte Refrigeracédo
J
é E4 ~E7 Eiﬁ A14 ~A18
1@ I
Ferramentas Informagdes Técnicas
o e
D33 5‘ E2 ~ E9 s
ik 4 | =

Avanco e Profundidade

E#E E8 ~ E11

% ca7



(CRRVTAYA MILLING Pastilhas - Forma X

XDLT-ER-F40

QOO |0 O O
| T |XT|T|XT| T
Dimensoes (mm P w
Produtos (mm) 218|882 8
a|(w|(w|o|a| o
= || x| |l e
| 3 Sz ==z ==
XDLT 09T308SR-F40 9.52 9.0 3.97 1.9 0.8 440 15 (A
XDLT 09T308SR-M50 9.52 9.0 3.97 1.9 0.8 4.40 15 ° oo o
XDLT 120410ER-F40 12.70 12.0 4.76 1.3 1.0 5.50 15 e 0
XDLT 120410SR-M50 12.70 12.0 476 13 1.0 5.50 15 ° NI
XPLT 060305ER-F40 6.35 6.0 3.18 - 0.5 2.80 11 o0
XPLT 060305SR-M50 6.35 6.0 3.18 - 0.5 2.80 11 o0
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de XDLT 09T308SR-F40 WR 5235 v 0
E— gg w lo|lo|M o
RIQS BRI
o|(w(w|o|a| o
= el gl e
=Sz = =z(==

aco H
AGCO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [l

> I ALUMINIO E NAO FERROSOS [
:\(/:V = metaI guro com cogertura SUPER LIGAS [
SAEN U ESHm el IE) MATERIAIS TEMPERADOS  H

® ITEM ESTOCADO B PRIMEIRA OPQéO
O ITEM SOB CONSULTA  [J SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracao
d
é E4~E7 Eﬁﬁ A4 ~A18 .y -
Ferramentas Informacdes Técnicas N\ I ﬁi
T s
D40, D65, D83 E2 ~E9
i'n s

Avango e Profundidade
T
T
T

E#E E8 ~ E11

C48 %



Pastilhas - Forma X VAl MILLING @

S|lo|lo|o|lo
| T |XT|XT|XT
Dimensdes (mm -

Produtos (mm) 2328|8
NI~ Ol
== || |
d | s Sz ===

XDHW 0903AEEN 952 | 550 | 3.18 | 1.00 125 340 |e °
XDHW 0903AESN 9.52 5.50 3.18 1.00 125 3.40 ® Y

XDHW 1204AEEN 1270 | 750 | 476 | 1.00 150 5.50 oo

XDHW 1204AEFN 12.70 | 7.50 4.76 1.00 150 5.50 ®
XDHW 1204AESN 1270 | 750 | 476 | 1.00 150 5.50 ° °
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de XDHW 0903AEEN WM 20K

Aco [Hl
ACO INOXIDAVEL M
FERRO FUNDIDO [

> ALUMINIO E NAO FERROSOS M
HC = metal duro com cobertura SUPER LIGAS [§
HW = metal duro sem cobertura MATERIAIS TEMPERADOS 'H

® ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPQA:\O
O ITEM SOB CONSULTA ] SEGUNDA OPCAO

Velocidade de corte Refrigeracao
é E4 ~E7 Eﬁﬁ A14 ~A18
Informagdes Técnicas Avanco e Profundidade
1T
& E2~E9 #, A8 ~ A1

% C49



(GRRNVTAY MILLING Pastilhas - Forma V

= =0
| XIT |XT
Dimensoes (mm
Produtos (mm) x|x|8
~— | N | «—
d I s =28
VCGT 220530FN-25P 12.70 22.10 5.56 3.00 550 |@|e®|@®
VCGT 22053FN-27MP 12.70 | 22.10 5.56 3.00 5.50 oo
EXEMPLO PARA PEDIDO: 20 pecas de VCGT 220530FN-25P WM 10K § ' 8
-~ < e
=|=|x
S|=|=

Aco H

AGCO INOXIDAVEL M
— FERRO FUNDIDO Bl
ALUMINIO E NAO FERROSOS M
SUPER LIGAS |8

MATERIAIS TEMPERADOS  H

@ ITEM ESTOCADO H PRIMEIRA OPGI:\O
O ITEM SOB CONSULTA  [1SEGUNDA OPCAO

> HC = metal duro com cobertura
HW = metal duro sem cobertura

Velocidade de corte Refrigeracédo

é E4 ~E7 Eiﬁ A14~A18 ;/
I =
Ferramentas Informagdes Técnicas © O
D ~ .
ﬁ 42 Ry E2~E9 Q |

Avanco e Profundidade

E#E E8 ~ E11

C50 %



FRESAMENTQ Ferramentas Intercambiaveis VIR MILLING b,

Produtos desenvolvidos com a mais
alta tecnolgia, para o mais alto
desempenho.

Leia com bastante atencédo todas as informagdes contidas neste capitulo,
para que vocé possa aplicar corretamente nossos produtos e assim obter
ainda mais sucesso em sua usinagem.

Hard-Tools, a qualidade que faz a diferenca.

Ferramentas
Hard-Tools




D FRESAS

Fresas de facear
MaxiMill

Fresas de facear
MaxiMill

Fresas de facear
MaxiMill

Fresas de facear
MaxiMill

Fresas de facear
MaxiMill

Fresas de facear
90° e Rebaixos

Fresas

Fresas AHFC-12

A210-10
o 3
L
* _.‘ 3
.D5 D13 D22 e D23 D33 D40
Fresas de facear Fresas Fresas A251-16 Fresas A275-10 Fresas de facear 90° e
90° e Rebaixos R.220.17 - 16 = Rebaixos AHSC-19
A210-16 = <t Ly,
L& ¥ p ; -
ok = Q%%
L") 3 o » : ..r, jl|
L = .
D6 D14 D24 e D25 D34 D41
Fresas de facear Fresas Fresas A251-20 Fresas de facear 90° e
90° e rebaixos A211-07 R.220.17 - 22 Rebaixos AHSV-22
o« . & 2. Lo
| W@ a= w3y .,ﬁ!
D7 D15 D26 D35 D42
Fresas de facear Fresas Fresas A252-10 Fresas A490-12

90° e rebaixos A211-11

0\
J
w_ -\\

R.260.22 - 12 /15

<

o
-
! y

D8 D16 D36
Fresas de facear Fresas Fresas R257-12 Fresas A800-05
90° e rebaixos A211-15 R.220.27 - 12

Nﬁpw

D9

-

D17

&

D37

Fresas de facear
90° e rebaixos A211-20

Fresas de facear 90° e
Rebaixos A241-15

Fresas A270-09

Fresas A800-07

D12

g

D20 e D21

‘. W
- LA
€ =0 i &% v,
s g oy
% l;‘ i =
D10 D18 D29 D38
Fresas _ Fresas de topo Fresas A270-12 Fresas de facear
A211-11K tipo abacaxi - A244 o 90° AHEC-11
a pe dl” ¥
% g sy
3 =
D11 D19 D30 e D31 D39
Fresas Fresas A251-10 Fresas A271-17 Fresas AHFC-09
A211-15K

D40

D2

Ferramentas

Hard-Tools



Fresas de topo
MaxiMill

Fresas de topo
MaxiMill

Fresas de topo
MaxiMill

FRESAS

Fresas de topo
MaxiMill

Fresas de topo
MaxiMill

Fresas de topo 90°

Fresas para furar e

Fresas com insertos

Fresas de facear Fresas de topo para

C141-15 fresar C212-10 redondos C251-12 CHEC-09 rasgo T CNF-06
— — -0 - v
5 g 2
= - " e
D43 D52 D59 D65 D68
Fresas de topo 90° Fresas C215-11 Fresas com insertos Fresas de facear Fresas de topo para
C210-10 redondos C251-16 CHFC-12 rasgo T CNF-09
.@.’___,.,—" S o &
AW
D44 D53 D60 D65 D68
Fresas de topo 90° Fresas C215-16 Fresas de facear Fresas de topo raiado
C210-16 C270-09 CHSC-19
_.rﬂ-.'—..—_ i
5% — w.;?/;” . . -
&l 3 o : = ot - i e
.@_’____‘,.- ‘ f =
D45 D53 D61 D66
Fresas de topo 90° Fresas de topo tipo Fresas de facear Fresas de topo esférico
C211-07 abacaxi C244-10 C270-12 CKF-06
_ﬂ# /
5:},#‘"':‘ = i » e e P
b,/ : f g -
D46 D54 D61 D67
Fresas de topo 90° Fresas com insertos Fresas para chanfrar Fresas de topo esférico
C211-11 redondos C250 C272-09 CKF-08
D47 e D48 D55 D62 D67
Fresas de topo 90° Fresas com insertos Fresas C273-06 Fresas de topo esférico
C211-15 redondos C251-05 CKF-10
3 - /
s A _____._.-l-'_.—
D49 D56 D63 D67
Fresas de topo Fresas com insertos Fresas de topo 90° Fresas de topo esférico
90° C211-11K redondos C251-08 C490-09 CKF-12
# /
_.--'—"—# "h‘.
=
D50 D57 D64 D67
Fresas de topo Fresas com insertos Fresas de facear Fresas de topo esférico
90° C211-15K redodndos C251-10 CHFC-06 CKF-16
— /
_____._.-l"'_—
_ s —_
: ‘_
D51 D58 D65 D67

Ferramentas

Hard-Tools

D

D3



D FRESAS

D4

Discos Fresas MaxiMill Fresas MaxiMill
com haste roscada com haste roscada
s ==
Fresas A334 Fresas de topo Fresas com insertos
90° G 210-10 redondos G 251-16
D69 D77 D81
Fresas D251 Fresas de topo Fresas de topo
90° G 211-07 90° G 490-09
D70 D78 D82
Fresas D330 Fresas de topo Fresas GHFC-06
90° G 211-11
D71 e D72 D79 D83
Fresas D331 Fresas de topo Fresas GHFC-09
90° G 211-15
D73 D80 D83
Fresas D333 Fresas com insertos Fresas GHFC-12
’_'_" redondos G 251-05
- 4 |
-
o, o9
L &
D74 e D75 D81 D83

Fresas D334

D76

Fresas com insertos
redondos G 251-08

D81

Fresas com insertos
redondos G 251-10

D81

Fresas com insertos
redondos G 251-12

D81

Ferramentas

Hard-Tools



Cabecotes

Maxi-Milling A210-10

VAV MILLING

®,

Sistema de Fixagado por Parafuso Torx

Produtos

Pastilhas

Dimensdes (mm)

a
A210.040.R.04-10 HP 4 40 40 8 38 22 20
A210.040.R.05-10 HP 5 40 40 8 38 22 20
A210.050.R.05-10 HP [ @) ) 5 50 40 8 43 22 20
A210.050.R.08-10 HP 8 50 40 8 43 22 20
A210.063.R.06-10 HP AP..1003.. 6 63 40 8 48 22 20
A210.063.R.10-10 HP 10 63 40 8 48 22 20
A210.080.R.07-10 HP 7 80 50 8 58 27 22

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de A210.040.R.04-10 HP

Parafuso Chave Torx
Acessorios @ %
d1=40-80 HTP.020-03 TX7-367

dq [mm] a[mm] X [mm]
40 3,8° 0,65
50 2,61° 0,63
63 1,85° 0,61
80 1,62° 0,59

Dados Técnicos

D

s

Ferramentas

Hard-Tools

()



DRRNVIAYA MILLING Cabecotes

Maxi-Milling A210-16

el

d
dA

H»;::!-Tools 1 {

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimensdes (mm)

Produtos Pastilha -: Al

A210.040.R.04-16 HP 4 40 40 14 38 16 19
A210.050.R.05-16 HP 5 50 40 14 43 22 20
———  A210.063.R.06-16 HP 6 63 40 14 48 22 20
A210.080.R.07-16 HP 7 80 50 14 58 27 2
A210.100.R.08-16 HP 8 100 50 14 78 32 25
A210.125.R.10-16 HP AP..1604.. 10 125 63 14 88 40 29
A210.160.R.12-16 HP 12 160 63 14 108 40 29
A210.200.R.16-16 HP 16 200 63 14 148 60 40
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de A210.040.R.04-16 HP
Parafuso Parafuso Chave Torx Chave Allen
Acessorios ©
< 6‘“
d1=40 7722112/M4x10.5/TX15 7818267/M8x30 TX 15-367 C-4
d1=>50-200 7722112/M4x10.5/TX15 - TX 15-367 -

Dados Técnicos

dq [mm] a[mm] X [mm] 6-8°
40 3,8° 0,65

50 2,61° 0,63
63 1,85° 0,61 .
80 1,62° 0,59

.

D 6 Ferramentas
Q Hard-Tools



Cabecotes

Maxi-Milling A211-07

v

.
hw.

Av MILLING

d1

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Produtos EE]

Dimensdes (mm)

di h a d da la

A211.032.R.06-07 HP 6 32 32 6 30 16 19

A211.032.R.08-07 HP 8 32 32 6 30 16 19

A211.040.R.08-07 HP 8 40 40 6 38 16 19

A211.040.R.10-07 HP 10 40 40 6 38 16 19

A211.050.R.10-07 HP LDKT 0703 10 50 40 6 43 2 20

A211.050.R.12-07 HP 12 50 40 6 43 22 20

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de A211.040.R.10-07 HP

Parafuso Parafuso Chave Torx Chave Allen

Acessorios @ % ﬁ
d1=32 10006888-0/M2.2x4.2/TX07 7818267/M8x30 TX 7- 367 C-4

d1=40-50 10006888-0/M2.2x4.2/TX07 ; TX 7- 367 -

Dados Técnicos

Ferramentas

Hard-Tools

D

@)



DRRVIENAl MILLING Cabegotes

Maxi-Milling A211-11

iiiiiiiii

®,

Sistema de Fixagado por Parafuso Torx

Dimensoes (mm)

Produtos Pastilha -: 3

A211.040.R.04-11 HP 4 40 40 10 38 16 19
A211.040.R.06-11 HP 6 40 40 10 38 16 19
— _ A211.050.R.05-11 HP 5 50 40 10 43 22 20
A211.050.R.08-11 HP 8 50 40 10 43 22 20
A211.063.R.06-11 HP 6 63 40 10 48 22 20
A211.063.R.10-11 HP 10 63 40 10 48 22 20
A211.080.R.07-11 HP 7 80 50 10 58 27 22
A211.080.R.10-11 HP LDKT 11T3 10 80 50 10 58 27 22
A211,080.R.12-11 HP 12 80 50 10 58 27 22
A211.100.R.08-11 HP 8 100 50 10 78 32 26
A211.100.R.14-11 HP 14 100 50 10 78 32 26
A211.125.R.10-11 HP 10 125 63 10 88 40 29
A211.160.R.13-11 HP 13 160 63 10 98 40 29
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de A211.040.R.04-11 HP
Parafuso Chave Torx
Acessorios @ %
d1=40-160 10000125-0/M2.5X7.3/TX08 TX 8 - 367

D 8 Ferramentas
Q Hard-Tools



Cabecotes MAXI /N4 D

Maxi-Milling A 211-15

3 e & d da

- =
-—
b I B
| Mengpa

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimens6es (mm)

Produtos Pastilha 5

di h a d da la
A211.040.R.03-15 HP 3 40 40 14 38 16 19
A211.040.R.04-15 HP 4 40 40 1 38 16 19
A211.050.R.03-15 HP 3 50 40 14 43 22 20
A211.050.R.05-15 HP 5 50 40 1 3 22 20
A211.063.R.04-15 HP 4 63 40 14 48 22 20 —
A211.063.R.06-15 HP 6 63 40 14 48 22 20
A211.080.R.05-15 HP 5 80 50 14 58 27 22
A211.080.R.08-15 HP 8 80 50 1 58 27 22
A211.100.R.06-15 HP LDKT 1505 6 100 50 1 78 32 2%
A211.100.R.10-15 HP 10 100 50 1 78 32 2%
A211.125.R.07-15 HP 7 125 63 1 88 40 29
A211.125.R11-15 HP 11 125 63 14 88 40 29
A211.160.R.08-15 HP 8 160 63 14 93 40 29
A211.160.R.12-15 HP 12 160 63 1 93 40 29
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de A211.040.R.03-15 HP
Parafuso Parafuso Chave Torx Chave Allen
Acessorios ®
d1 =40 10006887-0/M3.5X8.6/TX15 7818267/M8X30 TX 15 - 367 C-4
d1=50 10006887-0/M3.5X8.6/TX15 7818268/M10X31 TX 15 - 367 €-%
d1=63-160 10006887-0/M3.5X8 6/TX15 : TX 15 - 367

Dados Técnicos

15+ 170

Hard-Tools @



DRRNVIAYA MILLING Cabecotes

Maxi-Milling A211-20

®,

Sistema de Fixac¢ado por Parafuso Torx

Dimensdes (mm)

Produtos Pastilha PS4

A211.063.R.05-20 HP 5 63 45 18 48 22 20
A211.080.R.06-20 HP 6 80 50 18 58 27 22
———|  A211.100.R.07-20 HP LDKT 2007 7 100 50 18 78 32 26
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de A211.100.R.07-20 HP
Parafuso Chave Torx
Acessorios @ %
d1=63-100 HTP.020-07 TX 20 - 367

15+ 170

=

D 1 0 Ferramentas
Hard-Tools



Cabecotes WA MILLING

Maxi-Milling A211-11K

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimensdes (mm)

Produtos Pastilha -: A

A211.040.R.03K4-11 HP 3 40 56 37 38 16 19 12
A211.040.R.04K4-11 HP 4 40 55 37 38 16 19 16 —
A211.040.R.04K5-11 HP ( @ > 4 40 65 45.5 38 16 19 20
A211.050.R.04K5-11 HP LDKT 1173 4 50 65 455 43 22 20 20
A211.050.R.05K5-11 HP 5 50 65 455 43 22 20 25
A211.050.R.05K6-11 HP 5 50 74 54.5 43 22 20 30
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de A211.040.R.03K4-11 HP
Parafuso Chave Torx
Acessorios @ %
d1=40 - 50 10000125-0/M2.5X7.3/TX08 TX 8 - 367

Hard-Tools D11



DRRNVIAYA MILLING Cabecotes

Maxi-Milling A211-15K

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

3 Dimensodes (mm)

Produtos Pastilha L

< g a n
A211.050.R.03K4-15 HP 3 50 74 505 43 22 20 12
A211.050.R.03K5-15 HP 3 50 88 63 43 22 20 15
| A211.063.R.03K4-15 HP 3 63 74 505 58 27 22 12
A211.063.R.04K6-15 HP 4 63 102 755 58 27 22 2
A211.080.R.04K5-15 HP | LDKT 1505 4 80 88 63 78 32 2 20
A211.080.R.05K6-15 HP 5 80 102 755 78 32 2 30
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de A211.050.R.03K4-15 HP
Parafuso Chave Torx
Acessorios @ /ﬁ
d1 = 50 - 80 10006887-0/M3 5X8.6/TX15 TX 15 - 367

D 1 2 Ferramentas
Hard-Tools



Cabecotes M MILLING

Maxi-Milling R220.13 12/15

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimens6es (mm)

Produtos Pastilha o)

di d: h a d da la
R220.13-0040-12 HP 3 40 54 45 6 38 22 20
R220.13-0050-12 HP 4 50 54 48 6 43 2 20
R220.13-0063-12 HP 5 63 77 40 6 49 2 20
R200.13-0080-12 HP D 6 80 94 50 6 55 27 2
R200.13-0100-12 HP 6 100 114 50 6 65 32 2
R220.13-0125-12 HP SEKN 1203 7 125 139 63 6 78 40 29
R220.13-8160-12 HP SEKR 1203 8 160 174 63 6 104 40 29
R220.13-8200-12 HP 9 200 214 63 6 134 60 40
R220.13-8250-12 HP 10 250 264 63 6 200 60 40
R220.13-0080-15 HP 6 80 98 50 9 55 27 2
R220.13-0100-15 HP O 6 100 118 50 9 65 32 26
R220.13-0125-15 HP 7 125 143 63 9 78 40 29
R220.13-8160-15 HP SEKN 1504 8 160 178 63 9 104 40 29
R220.13-8200-15 HP 9 200 218 63 9 134 60 40
R220.13-8250-15 HP SEKR 1504 10 250 268 63 9 200 60 40
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de R220.13-0040-12 HP
Parafuso Calgo  |Paraf.docalgo| Parafuso Chave Allen
Acessorios & Q) ‘@
& &% C
(JSEKN 1203  d1=40 HTP.68-015 | HTC.13-621 HTP.13-650 | 7818268/M10X31 |C-2/C-4/C-5
()SEKN 1203 d1=50 HTP.68-015 | HTC.13-621 HTP.13-650 - C-2/C-4
()SEKN1203|  d1=63-250 HTP.2-649 HTC.13-621 HTP.13-650 - C-2/C-4
()SEKN 1504  d1=80-250 HTP.2-649 HTC.13-624 HTP.13-650 - C-2/C-4

Dados Técnicos

Ferramentas

Hard-Tools

D

D13



DARVIENA MILLING Cabecotes

Maxi-Milling R220.17-16

=

9

By
-

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimenso6es (mm)

Produtos Pastilha -: A

di h a d da la
R220.17-0040-16 HP 3 40 42 14.5 32 16 19
R220.17-0050-16 HP & 3 50 42 14.5 40 22 20
— R220.17-0063-16 HP 4 63 47 14.5 50 22 20
R220.17-0080-16 HP TPAN 1603 5 80 50 14.5 65 27 22
R220.17-0100-16 HP TPKN 1603 6 100 45 14.5 85 32 26
R220.17-0125-16 HP TPKR 1603 8 125 63 14.5 93 40 29
R220.17-0160-16 HP 8 160 63 14.5 128 40 29
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de R220.17-0063-16 HP
Parafuso Parafuso do calgo Chave Allen
Acessorios “& l f
d1=40 HTP.18-644 7818267/M8X30 C-3/C-4
d1=50-160 HTP.18-644 : c.3
D 1 4 Ferramentas

Hard-Tools



Cabecotes WIARAE MILLIN G D)

Maxi-Milling R220.17 - 22
d
dA
‘ p
|
(&,
Sistema de Fixagao por Parafuso Torx
i Dimensoes (mm
Produtos Pastilha Lo’ (mm)
R220.17-0063-22 HP 3 63 47 20 50 22 20
R220.17-0080-22 HP 4 80 50 20 65 27 25
R220.17-0100-22 HP & 5 100 50 20 85 40 29 —
R220.17-0125-22 HP 6 125 63 20 93 40 29
R220.17-0160-22 HP TPKN 2204 7 160 63 20 128 40 29
R220.17-0200-22 HP TPKR 2204 8 200 63 20 167 60 40
R220.17-0250-22 HP 9 250 63 20 200 60 40
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de R220.17-0063-22 HP
Parafuso Calgo Paraf. do calgo| Chave Allen | Chave Allen
Acessorios & Q
o &
d1=63-250 HTP.18-648 HTC.11-624-A HTP.10-650-A HTC.2-821 (4) C-25
Ferramentas D1 5

Hard-Tools



DRRVIENAl MILLING Cabecotes

Maxi-Milling R260.22

®,

Sistema de Fixagao por Cunha-Parafuso

Dimenso6es (mm)

Produtos Pastilha AP

a
R260.22-050Q22-12M 4 50 64 40 6 43 22 20
R260.22-063Q22-12M 5 63 77 40 6 49 22 20

———  R260.22-080Q27-12M 6 80 94 50 6 55 27 22
R260.22-100Q32-12M 6 100 114 50 6 65 32 26
R260.22-125Q40-12M 8 125 139 63 6 78 40 29
R260.22-160Q40-12M SEKN 1204 10 160 174 63 6 104 40 29
R260.22-200Q60-12M SEKR 1204 12 200 214 63 6 134 60 40
R260.22-250Q60-12M 16 250 264 63 6 200 60 40
R260.22-100Q32-15M 6 100 118 50 9 65 32 26
R260.22-125Q40-15M O 8 125 143 63 9 78 40 29
R260.22-160Q40-15M 10 160 178 63 9 104 40 29
R260.22-200Q60-15M SEKN 1504 12 200 218 63 9 134 60 40
R260.22-250Q60-15M SEKR 1504 16 250 268 63 9 200 60 40

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de R260.22-050Q22-12M
Cunha Parafuso Chave Torx
Acessorios A \\
N
S
() sexnt204 | d1=50-250 HTU.045-01 HTP.061-011 TX 20-467
() SEKN1504 | d1=100-250 HTU.045-01 HTP.061-011 TX 20-467

Dados Técnicos

D 1 6 Ferramentas
Hard-Tools



Cabecotes VA MILLING D

Maxi-Milling R220.27
®,
Sistema de Fixagédo por Parafuso Torx
Dimensoes (mm
Produtos Pastilha AP (mm)
a
R220.27-0050-12 HP 3 50 56 40 9 43 2 20
R220.27-0063-12 HP 4 63 69 40 9 49 22 20
R220.27-0080-12 HP O 5 80 86 50 9 55 27 22 —
R220.27-0100-12 HP 6 100 106 50 9 65 32 25
R220.27-0125-12 HP PN 12 6 125 131 63 9 78 40 29
R220.27-0160-12 HP gPKR 1 282 7 160 | 166 63 9 104 40 29
R220.27-0200-12 HP 8 200 206 63 9 134 60 40
R220.27-0250-12 HP 10 250 256 63 9 200 60 40
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de R220.27-0050-12 HP
Parafuso Chave Allen
Acessorios & %
o
d1 =50 - 250 HTP.18-644 C-3
Yy
3
Ferramentas D-I 7

Hard-Tools



SRRV MILLING Cabecotes

> AP =

f,ﬁa\# B Lﬂ \
77 NG
............. E 7,9“’

} :

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimens6es (mm)

A
Produtos Pastiiha ¢ ¢

di h a d da la

A241.040.R.04-15 HP 4 40 40 13 33 16 19
A241.050.R.04-15 HP 4 50 40 13 33 22 20
———  A241.063.R.05-15 HP @ 5 63 40 13 48 22 20
A241.066.R.05-15 HP 5 66 40 13 48 22 20
A241.080.R.06-15 HP LDMT 15 6 80 50 13 58 27 22
A241.100.R.06-15 HP LDFT 15 6 100 50 13 75 32 25
A241.125.R.08-15 HP LDFW 15 8 125 63 13 88 40 29
A241.160.R.10-15 HP 10 160 63 13 98 40 29

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de A241.040.R.04-15 HP
Parafuso Chave Torx

Acessorios

d1=40-160 TX 15-467

6+9°

D18 Hard-Tools



Cabecotes

Maxi-Milling A244

MAX]

dA

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso

Produtos

Pastilha

Dimensdes (mm)

. k n d | a | da Ia
A244.50.45.R 03-10 3 | 3 15 50 | 45 | 60 22 20
A244.63.45.R 0410 AP.1003 4 | 4 20 63 | 45 | 60 27 22
A244.50.56.R .03 3 | 3 ﬁ)z)Lg'F; 1?% L 50 % | 22 20
A244.63.66.R.03 LD..1504 3 | 3 |(QLD.1504 | pa | ogs | g 22 20
S 1204 (15) SP.. 1204
4 4 | (4)LD..1504 80 77 100 27 22
A244.80.77.R.04 o4y b 1204

z = nimero efetivo de dentes, para o calculo do avango

k = nimero de canais

Acessorios

d1="50-80

n = nimero de pastilhas

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de A244.50.45.R.03-10

Pastilha Parafuso Chave Torx
A
AP..1003 HTP.020-03 TX7-367
LD..1504 7722112/M4X10.5/TX15 TX 15 - 467
SP..1204 HTP.020-06 TX 20 - 467

Dados Técnicos

Facear

apsa

Ranhurar

e

aps<a

ae

Ferramentas

Hard-Tools

= gy
A
Y

X

de Avanco

D Corregido
0,1 22x f,
0,2 14x f;
0,5 1,0x f;
0,7 0,8x f;
1,0 0,7x fz

D

D19



ANTINA MILLING Cabecotes

- @ < B
d ) | &5 | D
da |
W =
@)
A

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

509 Dimensdes (mm)
Produtos Pastilha ﬂ ‘

di d2 h a d da Ia
A251.040.R.03-10 HP 3 40 30 40 5 38 16 19
A251.040.R.04-10 HP 4 40 30 40 5 38 16 19
—] A251.040.R.05-10 HP 5 40 30 40 5 38 16 19
A251.042.R.04-10 HP 4 42 32 40 5 38 16 19
A251.042.R.06-10 HP 6 42 32 40 5 38 16 19
A251.050.R.04-10 HP 4 50 40 40 5 43 22 20
A251.050.R.05-10 HP 5 50 40 40 5 43 22 20
A251.050.R.06-10 HP RPNX 10T3 6 50 40 40 5 43 22 20
A251.052.R.05-10 HP RPHX 10T3 5 52 42 40 5 43 22 20
A251.052.R.06-10 HP 6 52 42 40 5 43 22 20
A251.063.R.05-10 HP 5 63 53 40 5 48 22 20
A251.063.R.07-10 HP 7 63 53 40 5 48 22 20
A251.066.R.07-10 HP 7 66 56 40 5 48 22 20
A251.080.R.06-10 HP 6 80 70 50 5 58 27 22
A251.080.R.09-10 HP 9 80 70 50 5 58 27 22
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de A251.040.R.03-10 HP
Parafuso Parafuso Chave Torx Chave Allen
Acessorios %
d1=40-42 7883203/M3.0X7.3/TX08 7818267/M8X30 TX 8 - 367 C-4
d1=50-80 7883203/M3.0X7.3/TX08 - TX 8- 367 -
D 2 0 Ferramentas

Hard-Tools



NIVAYA VILLIN G Y

Cabecotes

Dados Técnicos
Interpolacao helicoidal

Recomendacao para
imersao em angulo em material macico

Imersao axial em
material macico

<2,5mm

Angulo méximo de imerséao

40-80 3,0 63

D21

Ferramentas

Hard-Tools



DARVIAVA MILLING Cabecotes

=P ir i

‘Q

d2
d1

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimensdes (mm)

Produtos Pastilha £

di d: h a d da la
A251.040.R.03-12 HP 3 40 28 40 6 38 16 19
A251.040.R.04-12 HP 4 40 28 40 6 38 16 19
— A251.042.R.04-12 HP 4 42 30 40 6 38 16 19
A251.050.R.04-12 HP 4 50 38 40 6 43 22 20
A251.050.R.05-12 HP 5 50 38 40 6 43 22 20
A251.052.R.04-12 HP 4 52 40 40 6 43 22 20
A251.052.R.05-12 HP 5 52 40 40 6 43 22 20
A251.063.R.04-12 HP 4 63 51 40 6 48 22 20
A251.063.R.05-12 HP 5 63 51 40 6 48 22 20
A251.063.R.06-12 HP 6 63 51 40 6 48 22 20
A251.066.R.05-12 HP 5 66 54 40 6 48 22 20
A251.066.R.06-12 HP RPNX 1204 | 6 66 54 40 6 48 22 20
A251.080.R.05-12 HP 5 80 68 50 6 58 27 22
A251.080.R.06-12 HP RPHX 1204 |—¢ 80 68 50 6 58 27 22
A251.080.R.08-12 HP 8 80 68 50 6 58 27 22
A251.100.R.06-12 HP 6 100 88 50 6 78 32 25
A251.100.R.07-12 HP 7 100 88 50 6 78 32 25
A251.100.R.10-12 HP 10 100 88 50 6 78 32 25
A251.125.R.08-12 HP 8 125 113 63 6 88 40 29
A251.125.R.12-12 HP 12 125 113 63 6 88 40 29
A251.160.R.09-12 HP 9 160 148 63 6 108 40 29
A251.160.R.14-12 HP 14 160 148 63 6 108 40 29
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de A251.063.R.06-12 HP

Parafuso Parafuso Chave Torx Chave Allen
Acessorios %

d1=40-42 7883209/M3.5X8.6/T15 7818267/M8X30 TX15- 467 C-4

d1=50-160 7883209/M3.5X8.6/T15 ) TX 15 - 467
D 2 2 Ferramentas

Hard-Tools



Cabecotes WS MILLING [

Dados Técnicos

Imersao axial em Recomendacao para Interpolagao helicoidal
material macico imersao em angulo em material macico

<3 mm

Angulo méaximo de imerséo

40-63 3,0 50
9-160 | 30 | 125

Hard-Tools D23



DRRVIENG MILLING Cabecotes

Maxi-Milling A251-16

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimensdes (mm)

Produtos Pastilha -: A

a
A251.050.R.03-16 HP 3 50 34 40 8 43 22 20
A251.052.R.03-16 HP 3 52 36 40 8 43 22 20
— A251.052.R.04-16 HP 4 52 36 40 8 43 22 20
A251.063.R.04-16 HP 4 63 47 40 8 48 22 20
A251.063.R.05-16 HP 5 63 47 40 8 48 22 20
A251.066.R.04-16 HP 4 66 50 40 8 48 22 20
A251.066.R.05-16 HP 5 66 50 40 8 48 22 20
A251.080.R.05-16 HP 5 80 64 50 8 58 27 22
A251.080.R.06-16 HP RPNX 1605 | 6 80 64 50 8 58 27 22
A251.100.R.06-16 HP RPHX 1605 6 100 84 50 8 78 32 25
A251.100.R.07-16 HP 7 100 84 50 8 78 32 25
A251.125.R.06-16 HP 6 125 109 63 8 88 40 29
A251.125.R.08-16 HP 8 125 109 63 8 88 40 29
A251.160.R.07-16 HP 7 160 144 63 8 108 40 29
A251.160.R.10-16 HP 10 160 144 63 8 108 40 29
A251.200.R.12-16 HP 12 200 184 63 8 148 60 40
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de A251.080.R.06-16 HP

Parafuso Parafuso Chave Torx Chave Allen
Acessorios %

d1=50-52 7822114/M4X10.5/TX15 7818268/M10X31 TX 15 - 467 C-5

d1=63-200 7822114/M4X10.5/TX15 - TX 15 - 467 -
D 2 4 Ferramentas

Hard-Tools



Cabecotes WS MILLING [

Dados Técnicos

d1 [mm] a[mm] X [mm] 6-8°
50 2,61° 0,63
63 1,85° 0,61
80 1,62° 0,59

Hard-Tools D25



DEARNVIAYAE MILLING Cabecotes

Maxi-Milling A251-20

®,

Sistema de Fixacdo por Parafuso Torx

. T Dimensoes (mm)
Produtos EIE] -ﬂ.
4 q Q¢
A251.080.R.05-20 HP 5 80 60 50 10 58 27 22
A251.100.R.06-20 HP 6 100 80 50 10 78 32 25
— A251.125.R.06-20 HP 6 125 105 63 10 88 40 29
A251.125.R.07-20 HP RPNX 2006 7 125 105 63 10 88 40 29
A251.160.R.07-20 HP 7 160 140 63 10 108 40 29
A251.200.R.09-20 HP 9 200 180 63 10 148 60 40
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de A251.080.R.05-20 HP
Parafuso Torx Chave Torx
Acessorios
d1=280-200 HTP.020-26 TX 20 - 467
D 2 6 Ferramentas

Hard-Tools



Cabegotes WIESGI MILLING R

Maxi-Milling A252-10

~ L

.""'l«-u .

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso

Dimensdes (mm)

Produtos Pastilha C @ o

di d2 h a d da Fig
A252.38.R.05-10 CM 5 38 28 544 5 32 16 1
A252.38.R.05-10 TOOLING 5 38 28 44 5 32 16 1
A252.54.R.06-10 CM 6 54 44 56.8 5 32 16 1 —
A252.54.L..06-10 CM O 6 54 44 546 5 35 19 1
A252.654.L.08-10 ABS-CM 8 65.4 55.4 705 5 31 16 2
A252.66.L.08-10 TOOLING RCGT..1003.. 8 66 56 | 475 5 2 16 1
A252.745.L.10-10 CM 10 745 64.5 546 5 38 19 1
A252.760.L-10-10 TOOLING 10 76 66 675 5 38 20 1
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de A252.38.R.05-10 CM
. Par. Desl. Parafuso |Parafuso, Chave | Chave Parafuso
Pino . Parafuso . .
Sistema Fixo de Aperto] Torx Allen Especial
Acessorios
S o &0 S
S

d1=38 - - 7883211 900.1015/09|900.1016/09 | TX 15 - 367 C-5 .

d1=38 ABS32 E4 ABS32E3 | 7883211 - - TX15-367 |C-127/C-25] M2,5-0,45 X 6 DIN913

d1=54 - - 7883211 |900.1015/09/900.1016/09 | TX 15 - 367 C-5 .

d1=54 - - 7883211 |900.0890/08/900.0891/08 | TX 15 - 367 C-6 .

d1=654 03 M6X10mm DING3251900.2160/13| 7883211 - - TX15- 367 C-15 900.2161/13

d1=66 ABS32 E4 ABS32E3 | 7883211 - - TX15-367 |C-1,27/C-25| M2,5-0,45 X 6 DIN913

d1=7450 . - 7883211 |900.0890/08(900.0891/08 | TX 15 - 367 C-6 .

d1=76 - - 7883211 | ABS32E2 | ABS32 E1 |TX15-367 | C-3/C-4

Ferramentas D 27
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DARVANG MILLING Cabecotes

Maxi-Milling R257-12 E

d1=80-160

d1 =200 - 315

®,

Sistema de Fixagdo por Cunha-Parafuso

Produtos EIE]
di d2 h a d da Ia
— R257.080.R.06-12 6 80 86 50 9 55 27 22
R257.100.R.08-12 8 100 106 50 9 65 32 25
R257.125.R.08-12 O 8 125 131 63 9 78 40 29
R257.160.R.10-12 10 160 166 63 9 104 40 29
R257.200.R.12-12 SPKN1203 12 200 206 63 9 134 60 40
R257.250.R.16-12 16 250 256 63 9 174 60 40
R257.315.R.20-12 20 315 321 63 9 220 60 40
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de R257.080.R.06-12
Parafuso da cunha Cunha Cassete Chave Allen

Acessorios @ @ %
d1=80-100 257.9-132 R257.9-120 R257.9-114 265.2 - 821 (4.0)
d1=125-315 257.9-130 R257.9-120 R257.9-110 265.2 - 821 (4.0)

D 2 8 Ferramentas
Hard-Tools



Cabecotes WSl MILLING

Maxi-Milling A270-09
iard Taolt d2
R’
Sistema de Fixagao por Parafuso Torx
. S Dimens6es (mm)
Produtos Pastilha X

di d2 h a d da Ia
A270.032.R.05-09 HP 5 32 40.4 40 4 34 16 19
A270.040.R.06-09 HP 6 40 484 40 4 38 16 19
A270.050.R.08-09 HP 8 50 58.4 40 4 43 22 20 —
A270.063.R.10-09 HP 10 63 | 714 | 40 4 18 2 | 20
A270.080.R.12-09 HP 12 80 88.4 50 4 58 27 22
A270.100.R.14-09 HP SD..0903.. 14 100 | 1084 | 50 4 78 32 25
A270.125.R.10-09 HP 10 125 133.4 63 4 88 40 29
A270.125.R.12-09 HP 12 125 133.4 63 4 88 40 29
A270.160.R.12-09 HP 12 160 168.4 63 4 93 40 29

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de A270.032.R.05-09 HP
Parafuso Chave Torx
Acessorios
d1=32-160 HTP. 020-09 TX 15 - 467
Ferramentas D 2 9

Hard-Tools



DEARNVIAN MILLING Cabecotes

Maxi-Milling A270-12

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

- Dimensoes (mm)
Produtos Pastilha ',Q

a

A270.032.R.03-12 HP 3 32 46 40 6 32 16 19
A270.040.R.03-12 HP 3 40 54 40 6 38 16 19
| A270.040.R.04-12 HP 4 40 54 40 6 38 16 19
A270.050.R.04-12 HP 4 50 64 40 6 43 22 20
A270.050.R.05-12 HP 5 50 64 40 6 43 22 20
A270.063.R.04-12 HP 4 63 77 40 6 48 22 20
A270.063.R.05-12 HP 5 63 77 40 6 48 22 20
A270.063.R.06-12 HP 6 63 77 40 6 48 22 20
A270.080.R.05-12 HP 5 80 %4 50 6 55 27 22
A270.080.R.06-12 HP 6 80 %4 50 6 58 27 22
A270.080.R.08-12 HP SDMT 1204 8 80 94 50 6 58 27 22
A270.100.R.06-12 HP SDHT 1204 6 100 114 50 6 65 32 25
A270.100.R.07-12 HP 7 100 114 50 6 78 32 25
A270.100.R.10-12 HP 10 100 114 50 6 78 32 25
A270.125.R.07-12 HP 7 125 139 63 6 78 40 29
A270.125.R.12-12 HP 12 125 139 63 6 88 40 29
A270.160.R.08-12 HP 8 160 174 63 6 104 40 29
A270.160.R.10-12 HP 10 160 174 63 6 104 40 29
A270.200.R.12-12 HP 12 200 214 63 6 134 60 40
A270.250.R.10-12 HP 10 250 264 63 6 174 60 40
A270.250.R.14-12 HP 14 250 264 63 6 174 60 40

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de A270.032.R.03-12 HP
Parafuso Chave Torx
Acessorios
d1=32-250 7822114/M4X10.5/TX15 TX 15 - 467
D30 Ferramentas
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Cabecotes VAV VIILLIN G RV

\¢

Aplicagoes preferiveis para ligas
de Aluminio e demais metais ndao
ferrosos e materiais plasticos.

J
' el Aplicagoes preferiveis para acos e
fundicbes, em maquinas estaveis e
de alta poténcia.

Hard-Tools D31



DRRVIANA MILLING Cabecotes

Maxi-Milling A271-17

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Produtos Pastiha 7% Dimensdes (mm)

a
A271.050.R.04-17 HP 4 50 66 40 8 43 22 20
A271.063.R.06-17 HP 6 63 79 40 8 57 22 20
———  A271.080.R.07-17 HP 7 80 9% 50 8 57 27 22
A271.100.R.08-17 HP O 8 100 116 50 8 70 32 25
A271.125.R.10-17 HP 10 125 141 63 8 95 40 29
A271.160.R.12-17 HP 12 160 176 63 8 104 40 29
A271.200.RA3-17HP | SAKUT706 3 200 216 63 8 134 60 40
A271.250.R.15-17 HP 15 250 266 63 8 174 60 40
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de A271.050.R.04-17 HP
Parafuso Torx Parafuso Chave Torx Chave Allen
Acessorios % %
d1=50 10000155_M5x14/TX20 78182 68 TX 20 - 367 C-5
d1=63-250 10000155_M5x14/TX20 - TX 20 - 367 -

D 3 2 Ferramentas
Hard-Tools



Cabecotes MY MILLING

Maxi-Milling A273-06

®,

Sistema de Fixagédo por Parafuso Torx

Dimensdes (mm)

Produtos Pastilha

A273.040.R.03-06 HP 3 40 50.2 40 3.5 38 16 19
A273.040.R.04-06 HP 4 40 50.2 40 3.5 38 16 19 —_—
A273.050.R.05-06 HP 5 50 60.2 40 35 44 22 20
A273.063.R.07-06 HP 7 63 732 40 3.5 57 22 20
A273.080.R.08-06 HP @ 8 80 90.2 50 35 57 27 22
A273.100.R.10-06 HP 10 100 110.2 50 35 70 32 25
A273.125.R.12-06 HP OAKU 0605 12 125 135.2 63 35 95 40 29
A273.160.R.14-06 HP 14 160 170.2 63 35 105 40 29
A273.200.R.16-06 HP 16 200 210.2 63 3.5 165 60 40
A273.250.R.18-06 HP 18 250 260.2 63 35 165 60 40
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de A273.040.R.03-06 HP
Parafuso Parafuso Chave Torx Chave Allen

Acessorios % ﬁ

d1=40 7818267/M8X30 | 10000155/M5X14/TX20 TX 20-367 C-4

d1 =50 7818268/M10X31 | 10000155/M5X14/TX20 TX 20-367 C-5

d1 =63 - 250 - 10000155/M5X14/TX20 TX 20-367 -

Ferramentas D 3 3

Hard-Tools



DRRVIAYA MILLING Cabecotes

Maxi-Milling A275-10

P —
Hard-Tools

®,

Sistema de Fixac¢ao por Parafuso Torx

Dimensoes (mm)

Produtos Pastilha

a
A275.050.R.05-10 HP 5 50 40 4 43 22 20
A275.063.R.05-10 HP 5 | 63 40 4 48 22 20
—] A275.080.R.06-10 HP AP.1003 6 80 50 4 58 27 22
A275.100.R.07-10 HP h 7 100 50 4 78 32 25
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de A275.050.R.05-10 HP
Parafuso Torx Chave Torx Chave Torx
Acessorios
AP..1003 | d1=50-100 HTP. 020-03 - TX7 - 367
D 3 4 Ferramentas

Hard-Tools



Cabecotes NVAYAU VIILLIN G IRV

Maxi-Milling A490-09

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimensoes (mm)

Produtos Pastilha -: A

di h a d da la
A490.040.R.05-09 HP 5 40 40 8 38 16 19
A490.042.R.06-09 HP 6 42 40 8 38 16 19 —
A490.050.R.06-09 HP 6 50 40 8 43 22 20
A490.052.R.07-09 HP 7 52 40 8 43 22 20
A490.063.R.07-09 HP 7 63 40 8 48 22 20
A490.066.R.08-09 HP SD.09T3 8 66 40 8 48 22 20
A490.080.R.09-09 HP R 9 80 50 8 58 27 22
A490.100.R.10-09 HP 10 100 50 8 78 32 25
A490.125.R.12-09 HP 12 125 63 8 88 40 29
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de A490.040.R.05-09 HP
Parafuso Chave Torx
Acessorios
d1=40-125 HTP.020-09 TX 15 - 467

Dados Técnicos

7 3

Qo

(f

] 6+ 8° ﬁ
B 5
'R @

}3
)

SIN—|
I 7777777

iz

Quatro arestas de

corte efetivas
90° exatos na peca Quatro faces planas

Hard-Tools D35



DARNVIAWA MILLING Cabecotes

Maxi-Milling A490-12

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimensoes (mm)

Produtos Pastilha A

di h a d da la
A490.040.R.03-12 HP 3 40 40 12 38 16 19
A490.040.R.04-12 HP 4 40 40 12 38 16 19
——{  A490.050.R.04-12 HP 4 50 40 12 43 22 20
A490.050.R.05-12 HP 5 50 40 12 43 22 20
A490.063.R.05-12 HP 5 63 40 12 48 22 20
A490.063.R.06-12 HP 6 63 40 12 48 22 20
A490.066.R.05-12 HP 5 66 40 12 48 22 20
A490.080.R.06-12 HP 6 80 50 12 58 27 22
A490.080.R.07-12 HP SD.1205.. 7 80 50 12 58 27 22
A490.100.R.07-12 HP 7 100 50 12 75 32 25
A490.100.R.08-12 HP 8 100 50 12 75 32 25
A490.125.R.08-12 HP 8 125 63 12 88 40 29
A490.125.R.10-12 HP 10 125 63 12 88 40 29
A490.160.R.12-12 HP 12 160 63 12 104 40 29
A490.200.R.14-12 HP 14 200 63 12 134 60 40
A490.250.R.20-12 HP 20 250 63 12 174 60 40
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de A490.040.R.03-12 HP
Parafuso Parafuso Chave Torx Chave Allen
Acessorios % %
d1=40 7822113 7818267/M8X30 TX 15 - 467 C-4
d1=50- 250 7822113 - TX 15 - 467 -

Dados Técnicos

QTTTTA

fﬁﬁl)
o

LTI

-

Quatro arestas de
corte efetivas

Quatro faces planas

90° exatos na peca

D 3 6 Ferramentas
Hard-Tools



Cabecotes VIAYAL VIILLIN G RV

Maxi-Milling A800-05

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimensodes (mm)

Produtos Pastilha 3

a
A800.040.R.04-05 HP 4 40 48 40 3 38 16 19
A800.050.R.05-05 HP 5 50 58 40 3 40 22 20 —
A800.063.R.06-05 HP O 6 63 71 40 3 53 22 20
A800.080.R.08-05 HP 8 80 88 50 3 60 27 22
A800.100.R.10-05 HP 10 100 108 50 3 80 32 25
A800.125.R.12-05 HP OF..05T3.. 12 125 133 63 3 103 40 29
A800.160.R.14-05 HP 14 160 168 63 3 138 40 29
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de A800.040.R.04-05 HP
Parafuso Torx Chave Torx
Acessorios
d1=40-160 7883210/M3.5X9/TX15 TX 15 - 467

Dados Técnicos

o W
[ 4
Oito arestas de
€ corte efetivas

4 W

Hard-Tools D37



DRRNVIAVAN MILLING Cabecotes

Maxi-Milling A800-07 Z‘_@

t"A.r.\
&

®,

Sistema de Fixagao por Cunha

Dimensdes (mm)

Produtos Pastilha C O -

< di d2 h a d da Ia

A800.050.R.04-07 HP 4 50 60 40 5 43 22 20
A800.063.R.04-07 HP O 4 63 73 40 5 59 22 20

— | A800.080.R.06-07 HP 6 80 90 50 5 55 27 22
A800.100.R.06-07 HP 6 100 110 50 5 65 32 26
A800.125.R.08-07 HP OFEN 0704 8 125 135 63 5 85 40 29
A800.160.R.10-07 HP OFHR 0704 10 160 170 63 5 104 40 29
A800.200.R.12-07 HP OFEX 0704 12 200 210 63 5 134 60 40
A800.250.R.16-07 HP 16 250 260 63 5 174 60 40

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de A800.050.R.04-07 HP

Parafuso da cunha Chave Allen
Acessorios ) @
5
N>
d1 =50 - 250 HTU.7818043 HTP.7818044 C-4

Dados Técnicos

[
» Oito arestas de
€ corte efetivas
|

4 W

D 3 8 Ferramentas
Hard-Tools



Cabecotes WVIAYU MILLING JR®;

"
ZEN
" -

N

K el e

1 ‘

®,

Sistema de Fixac¢ao por Parafuso Torx

Dimenso6es (mm)

Produtos Pastilha ':ﬁ:-

di h a d da la
AHEC.040.R.04-11 HP 4 40 40 4 38 16 19
AHEC.050.R.06-11 HP 6 50 40 4 48 22 20 —_—
AHEC.063.R.08-11 HP 8 63 40 4 48 22 20
AHEC.080.R.10-11 HP 10 80 50 4 58 27 22
AHEC.100.R.12-11 HP 12 100 50 4 78 32 25
AHEC.125.R.12-11 HP LNHT 1106.. 12 125 63 4 88 40 29
AHEC.125.R.16-11 HP 16 125 63 4 88 40 29
AHEC.160.R.20-11 HP 20 160 63 4 100 40 29
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de AHEC.040.R.04-11 HP
Parafuso Parafuso Chave Torx Chave Allen
r - N \\
Acessorios s %
d1=40 7815102/M3.5X11/T15 7818267/M8x30 TX 15 - 467 C-4
d1 =50 - 160 7815102.M3.5X11/T15 - TX 15 - 467 -
Ferramentas D 3 9

Hard-Tools



DRRNVIAYAI MILLING Cabecotes

Maxi-Milling AHFC-09/12

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

. S0 Dimensdes (mm)
Produtos Pastilha -ﬁ-
% q Qy a
AHFC.032.R.03-09 HD 3 32 40 1 38 16 19
AHFC.035.R.04-09 HD 4 35 40 1 38 16 19
— AHFC.040.R.04-09 HD 4 40 40 1 38 16 19
AHFC.042.R.05-09 HD 5 42 40 1 38 16 19
AHFC.050.R.05-09 HD 5 50 40 1 43 2 20
AHFC.052.R.06-09 HD XDLT 0973 6 52 40 1 3 2 20
AHFC.063.R.06-09 HD 6 63 40 1 48 2 20
AHFC.066.R.07-09 HD 7 66 40 1 48 2 20
AHFC.040.R.03-12 HD 3 40 40 2 38 16 19
AHFC.042.R.04-12 HD 4 42 40 2 38 16 19
AHFC.050.R.04-12 HD 4 50 40 2 43 2 20
AHFC.052.R.05-12 HD 5 52 40 2 43 2 20
AHFC.063.R.05-12 HD 5 63 40 2 48 2 20
AHFC.066.R.06-12 HD XDLT 1204 6 66 40 2 48 22 20
AHFC.080.R.07-12 HD 7 80 50 2 58 27 2
AHFC.100.R.08-12 HD 8 100 50 2 78 32 25
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de AHFC.032.R.03-09 HD
Parafuso Parafuso Chave Torx Chave Allen
Acessorios %
AHEC - 09| d1=32-42 | 7883209/M35X8.6/T15 7818267/M8X30 TX 15 - 467 C-4
d1=50-66 | 7883209/M3.5X8.6/T15 - TX 15 - 467 -
AMFC. 1o| 41=40-42 [78822114/M4.5X10.5TX20|  7818267/MBX30 TX 20 - 467 C-4
d1=50-100 (78822114/M4.5X10.5/TX20 - TX 20 - 467 -
D40 E—

Hard-Tools



Cabecotes WA MILLIN G D)

Maxi-Milling AHSC-19

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso

Dimensdes (mm)

Produtos Pastilha A

AHSC.040.R.03-19 HP 3 40 40 18 38 16 19
AHSC.050.R.04-19 HP 4 50 40 18 43 22 20 —_—
AHSC.063.R.04-19 HP 4 63 40 18 48 22 20
AHSC.063.R.05-19 HP 5 63 40 18 48 22 20
AHSC.080.R.04-19 HP 4 80 50 18 58 27 22
AHSC.080.R.05-19 HP ( O > 5 80 50 18 58 27 22
AHSC.080.R.06-19 HP 6 80 50 18 58 27 22
AHSC.100.R.04-19 HP LDHT 1904 4 100 50 18 78 32 26
AHSC.100.R.05-19 HP 5 100 50 18 78 32 26
AHSC.100.R.08-19 HP 8 100 50 18 78 32 26
AHSC.125.R.05-19 HP 5 125 63 18 88 40 29
AHSC.125.R.06-19 HP 6 125 63 18 88 40 29
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de AHSC.040.R.03-19 HP
Parafuso Parafuso Chave Torx Chave Allen

Acessorios /§

d1=40 7722112IM4X10.5/TX15 7818267/M8X30 TX 15 - 467

d1=50-63 7722112/M4X10.5/TX15 7818268/M10X30 TX 15 - 467

d1=80-125 7722112IM4X10.5/TX15 TX 15 - 467

Dados Técnicos

10°

Hard-Tools D41



DARVIAVYAI MILLING Cabecotes

Maxi-Milling AHSV-22

®,

Sistema de Fixagédo por Parafuso Torx

Dimensdes (mm)

Produtos Pastilha 2

AHSV.050.R.03-22 HP 3 50 50 15 41 22 20
AHSV.063.R.04-22 HP 4 63 50 15 49 22 20
—1  AHSV.080.R.05-22 HP 5 80 50 15 55 27 22
AHSV.100.R.06-22 HP VC..2205.. 6 100 63 15 70 32 25
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de AHSV.50.R.03-22 HP
Parafuso Chave Torx

Acessorios

d1=50-100 7822114/M4,5X10,5/T20 TX 20 - 367

D 4 2 Ferramentas
Hard-Tools



Fresas VA MILLING

i 8
/ - I1

Weldon

di1
dA

<
N
*®
“
[
s
L

Sistema de Fixagado por Parafuso Torx

Dimens6es (mm)

Produtos Pastilha —: 4

C141.20.R.01-15-A20-39-110 HP 1 20 110 39 14 20
C141.25.R.02-15-A25-44-120 HP 2 25 120 44 14 25 S
C141.25.R.02-15-A25-50-225 HP 2 25 225 50 14 25
C141.30.R.03-15-A3048-130HP | . 3 30 130 48 14 30
C141.32.R.03-15-A32-48-130HP | "0 3 32 130 48 14 32
C141.32.R.03-15-A32-64-250HP | ' 3 32 250 64 14 32
C141.40.R.04-15-A32-51-170 HP 4 40 170 51 14 32
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de C141.20.R.01-15-A20-39-110 HP
Parafuso Chave Torx
Acessorios /ﬁ
d1=20-40 7722111/M4X7.2/TX15 TX 15 - 367

Ferramentas D 4 3

Hard-Tools



DIUIEVA VILLING

I ‘
& = _
. Tﬁ“—. “1; 5 :,,,@ 77777 —— &| Weldon
P ) =
l2 | _A Cilindrica

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

. S 0o Dimensdes (mm)
Produtos Pastilha -,#-

a
€210.12.R.01-10-A12-20-95 HP 1 12 8 95 20 12
€210.12.R.01-10-A16-20-95 HP 1 12 8 95 20 16

—  €210.14.R.01-10-A16-20-95 HP 1 14 8 95 20 16
€210.16.R.02-10-A16-25-100 HP 2 16 8 100 25 16
€210.16.R.02-10-A16-25-145 HP 2 16 8 145 25 16
€210.18.R.02-10-A18-25-110 HP 2 18 8 110 25 18
€210.18.R.02-10-A18-40-170 HP 2 18 8 170 40 18
€210.20.R.02-10-A20-25-110 HP 2 20 8 110 25 20
€210.20.R.02-10-A20-40-170 HP 2 20 8 170 40 20
€210.20.R.03-10.A20-25-110 HP 3 20 8 110 25 20
€210.22.R.02-10-A20-40-170 HP 2 22 8 170 40 20
€210.25.R.03-10-A25-32-120 HP © 3 25 8 120 32 25
€210.25.R.03-10-A25-50-210 HP 3 25 8 210 50 25
C210.25.R.04-10-A25-32-120 HP | ApKT 1003 4 25 8 120 32 25
C210.30.R.04-10-A25-40-130 HP | ApHT 1003 4 30 8 130 40 25
€210.32.R.04-10-A25-40-130 HP 4 32 8 130 40 25
€210.32.R.04-10-A32-65-250 HP 4 32 8 250 50 32
€210.32.R.05-10-A25-40-130 HP 5 32 8 130 40 25
€210.40.R.05-10-A32-50-170 HP 5 40 8 170 50 32
€210.40.R.05-10-A32-65-250 HP 5 40 8 250 65 32
€210.40.R.06-10-A32-50-170 HP 6 40 8 170 50 32
€210.16.R.02-10-B16-32-80 HP 2 16 8 80 32 16
€210.20.R.03-10-B20-40-90 HP 3 20 8 90 40 20
€210.25.R.04-10-B25-44-100 HP 4 25 8 100 44 25
€210.32.R.05-10-B25-38-95 HP 5 32 8 95 38 25
€210.40.R.05-10-B32-50-170 HP 5 40 8 170 50 32

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de C210.12.R.01-10-A12-20-95 HP
Parafuso Chave Torx
Acessorios
d1=12-14 HTP.020-21 TX 7 - 367
d1=16-40 HTP.020-03 TX 7 - 367

D 4 4 Ferramentas
Hard-Tools



Fresas VA MILLING D

m oy ar

di1

Weldon

a
: E G

dA

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimens6es (mm)

Produtos Pastilha -: :_

di a l1 l2 da
€210.25.R.02-16-A25-50-210 HP 2 25 14 210 50 25
€210.32.R.03-16-A32-50-250 HP 3 32 14 250 50 32 —
C210.40.R.04-16-A32-65-250 HP | APKT 1604 4 40 14 250 65 32
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de C210.25.R.02-16-A25-50-210 HP
Parafuso Chave Torx
Acessorios %
d1=25-40 7722112/M4X10.5/TX15 TX 15 - 367

Hard-Tools D45



DRRVIAYA VILLING

Maxi-Milling C211-07 @

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Produtos Pastilha -:ﬁ'-

Dimensées (mm)

a
€211.10.R.01-07-A10-20-61 HP 1 10 7 61 20 10
€211.10.R.01-07-A10-32-105 HP 1 10 7 105 32 10
——  €211.12.R.02-07-A12-20-67 HP 2 12 7 67 20 12
C211.12.R.02-07-A12-40-125 HP 2 12 7 125 40 12
€211.16.R.04-07-B16-25-75 HP 4 16 7 75 25 16
€211.16.R.03-07-A16-32-165 HP 3 16 7 165 32 16
€211.16.R.04-07-A16-25-75 HP 4 16 7 75 25 16
€211.20.R.05-07-A20-25-77 HP @ 5 20 7 77 25 20
€211.20.R.04-07-A20-40-200 HP 4 20 7 200 40 20
€211.20.R.05-07-B20-25-77 HP 5 20 7 77 25 20
€211.25.R.05-07-A20-50-225 HP LDKT 0703 5 25 7 225 50 20
C211.25.R.06-07-A20-32-84 HP 6 25 7 84 32 20
€211.25.R.06-07-B20-32-84 HP 6 25 7 84 32 20
€211.25.R.06-07-B20-32-84 HP 6 25 7 84 32 20
C211.32.R.08-07-A25-40-98 HP 8 32 7 98 40 25
C211.32.R.08-07-B25-40-98 HP 8 32 7 98 40 25
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de C211.10.R.01-07-A10-20-61 HP
Parafuso Chave Torx
Acessorios @
d1=10-32 10006888-0/M2.2X4.2/TX07 TX7-367
D 4 6 Ferramentas

Hard-Tools




Fresas VA MILLING D

Maxi-Milling C211-11

®,

Sistema de Fixagdo por Parafuso Torx

Dimensdes (mm)

Produtos Pastilha ﬁ

C211.12.R.01-11-A16-20-75 HP 1 12 10 75 20 16
C211.16.R.02-11-A15-32-165 HP 2 16 10 165 32 15 —
C211.16.R.02-11-A16-25-75 HP 2 16 10 75 25 16
C211.16.R.02-11-A16-32-165 HP 2 16 10 165 32 16
C211.20.R.02-11-A19-40-200 HP 2 20 10 200 40 19
C211.20.R.02-11-A20-25-77 HP 2 20 10 77 25 20
C211.20.R.02-11-A20-40-200 HP 2 20 10 200 40 20
C211.20.R.03-11-A20-25-77 HP 3 20 10 7”7 25 20
C211.20.R.03-11-A20-32-165 HP 3 20 10 165 32 20
C211.25.R.02-11-A25-50-225 HP 2 25 10 225 50 25
C211.25.R.03-11-A24-50-225 HP 3 25 10 225 50 24
C211.25.R.03-11-A25-32-90 HP 3 25 10 90 32 25
C211.25.R.03-11-A24-50-225 HP 3 25 10 225 50 24
C211.25.R.04-11-A24-40-165 HP 4 25 10 165 40 24
C211.25.R.04-11-A25-32-90 HP 4 25 10 90 32 25
C211.25.R.04-11-A25-40-165 HP 4 25 10 165 40 25
C211.30.R.04-11-A25-40-102 HP 4 30 10 102 40 25
C211.32.R.02-11-A32-64-250 HP 2 32 10 250 64 32
C211.32.R.04-11-A25-40-102 HP 4 32 10 102 40 25
C211.32.R.04-11-A31-64-250 HP LD..1MT3.. 4 32 10 250 64 31
C211.32.R.04-11-A32-40-102 HP 4 32 10 102 40 32
C211.32.R.04-11-A32-50-165 HP 4 32 10 165 50 32
C211.32.R.04-11-A32-64-250 HP 4 32 10 250 64 32
C211.32.R.05-11-A25-40-102 HP 9 32 10 102 40 25
C211.32.R.05-11-A32-40-102 HP 9 32 10 102 40 32
C211.32.R.05-11-A32-50-165 HP 9 32 10 165 50 32
C211.40.R.06-11-A32-50-122 HP 6 40 10 122 50 32
C211.12.R.01-11-B16-20-75 HP 1 12 10 75 20 16
C211.16.R.02-11-B16-25-75 HP 2 16 10 75 25 16
C211.20.R.02-11-B20-25-77 HP 2 20 10 77 25 20
C211.20.R.03-11-B20-25-77 HP 3 20 10 77 25 20
C211.25.R.03-11-B25-32-90 HP 3 25 10 90 32 25
C211.25.R.04-11-B25-32-90 HP 4 25 10 90 32 25
C211.32.R.04-11-B32-40-102 HP 4 32 10 102 40 32
C211.32.R.05-11-B25-40-102 HP 9 32 10 102 40 25
C211.32.R.05-11-B32-40-102 HP 9 32 10 102 40 32
C211.40.R.06-11-B32-50-122 HP 6 40 10 122 50 32
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de C211.12.R.01-11-A16-20-75 HP
Ferramentas D47

Hard-Tools



DRRVIEVA VILLING)

Parafuso Chave Torx
Acessorios &
d1=12-20 10000126-0/M2.5X5.6/TX08 TX 8- 367
d1=25-40 10000125-0/M2.5X7.3/TX08 TX 8- 367

D48

Ferramentas

Hard-Tools



Fresas

Maxi-Milling C211-15

VAV MILLING

Hard-Tools _
m i 1

®,

Sistema de Fixagéo por Parafuso Torx

Produtos

Pastilha

Dimensdes (mm)

€211.25.R.02-15-A25-32-90 HP 2 25 14 90 32 25
€211.25.R.02-15-A25-50-225 HP 2 25 14 225 50 25
€211.32.R.03-15-A32-40-103 HP 3 32 14 103 40 32
€211.32.R.03-15-A32-63-250 HP 3 32 14 250 63 32
C211.40.R.03-15-A32-50-275 HP ® 3 40 14 275 50 32
C211.40.R.04-15-A32-50-110 HP 4 40 14 110 50 32
C211.25.R.02-15-B20-32-83 HP 2 25 14 83 32 20
€211.25.R.02-15-B25-32-90 HP LD..1505.. 2 25 14 90 32 25
C211.32.R.03-15-B25-40-96 HP 3 32 14 96 40 25
C211.32.R.03-15-B32-40-103 HP 3 32 14 103 40 32
C211.40.R.04-15-B32-50-110 HP 4 40 14 110 50 32
C211.40.R.04-15-B40-50-122 HP 4 40 14 122 50 40
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de C211.25.R.02-15-A25-32-90 HP
Parafuso Chave Torx
Acessorios
d1=25-40 10006887-0/M3.5x8.6/TX15 TX 15 - 367

Ferramentas

Hard-Tools

D

D49



DARNVIAYMI MILLING Fresas

Maxi-Milling C211-11K

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimensdes (mm)

Produtos Pastilha -: 3

C211.25.R 02K3-11-B25-27-97 HP 2 25 27.0 97 40 25 6
C211.25.R.02K4-11-B25-37-107 HP 2 25 37.0 107 50 25 8
| C211.25.R.02K5-11-B25-45-117 HP 2 25 450 17 60 25 10
C211.32.R.02K4-11-B32-37-111 HP 2 32 37.0 111 50 32 8
C211.32.R.03K5-11-B32-45-121 HP 3 32 455 121 60 32 15
C211.40.R.03K4-11-B32-37-110 Hp | D113 "5 40 37.0 110 50 32 12
C211.40.R 04K5-11-B32-45-120 HP 4 40 455 120 60 32 20
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de C211.25.R.02K3-11-B25-27-97 HP
Parafuso Chave Torx

Acessorios

d1=25-40 TX8-367

D50 Hard-Tools



Fresas VA MILLING D

Maxi-Milling C211-15K - A D

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimensdes (mm)

Produtos Pastilha

ds a I l2 da n
C211.40.R.02K3-15-B32-38-120 HP 40 38 120 38 32 6
C211.50.R.03K4-15-B40-50-134 HP | DKT 1505 | 4 50 505 134 50 40 12 —

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de C211.40.R.02K3-15-B32-38-120 HP

Chave Torx

Acessorios

d1=40-50 TX15-367

s
e

Hard-Tools D51
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Maxi-Milling C212-10

Fresas

i el

Weldon

T
Ll OC]:

e —
12 B - A Cilindrica

Sistema de Fixagédo por Parafuso Torx

Dimensdes (mm)

Produtos Pastilha 3 /-
di a I l2 da z k
C212.20.19.R.03-10-A20-35-110 HP 3 20 19 110 35 20 1 2
C212.20.19.R.03-10-B20-35-110 HP 3 20 19 110 35 20 1 2
—  €212.25.19.R.03-10-A25-50-120 HP 3 25 19 120 50 25 1 2
€212.25.19.R.03-10-B25-50-120 HP | APKT 1003 | 3 25 19 120 50 25 1 2
€212.32.19.R.03-10-A32-50-130 HP | APHT 1003 3 32 19 130 50 32 1 2
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de C212.20.19.R.03-10-A20-35-110 HP
z = nimeros efetivos de dentes, para o calculo do avanco
k = numero de canais
n = nimero de pastilhas
Parafuso Chave Torx

Acessorios

d1=20-32

HTP.020-03 TX7-367

dpmax. <a

D52

o© v

Atencado: Em materiais de cavaco longo, recomenda-se um intervalo
de furacdode 1,0a 1,5 mm.

Ferramentas

Hard-Tools



Fresas VA MILLING

Maxi-Milling C215-11/16

L Ar i

dA

d1

Hard-Tools

®,

Sistema de Fixagéo por Parafuso

. P> Dimensoes (mm)
Produtos Pastilha ﬁ
S di a
C215.12.R.01-11-A 1 12 9 12 90 30
C215.16.R.01-11-A & 1 16 9 16 90 30 —
C215.20.R.02-11-A 2 20 9 20 105 30
€215.25.R.02-11-A TPGN 1102 2 25 9 25 105 30
C215.30.R.02-16-A25 2 30 9 25 - )
C215.32.R.02-16-A25 & 2 32 145 2% -
C215.40.R.03-16-A25 3 40 145 25 - ;
C215.32.R.03-16-A30 TPAN 1603 3 32 145 30 125 105
C215.32.R.02-16-A TPGN 1603 2 32 145 32 . )
C215.40.R.03-16-A32 TPKN 1603 3 40 145 32 .
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de C215.12.R.01-11-A e C215.30.R.02-16-A25
Parafuso Chave Allen
Acessorios ‘&\
/\ TPGN 1102 d1=12-25 HTP.16-636 Cc-3
/\ TPO01603 d1=30-40 HTP.18-644 Cc-3
Ferramentas D 5 3

Hard-Tools



VAW MILLING Fresas

it i 8

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

_ S 09 Dimensdes (mm)
Produtos Pastilha 3 /=~
- di n k a da It I2
C244.20.R.06-10-B20-28-87 HP 2 20 6 2 28 20 87 36
C244.25.R.08-10-B25-36-105 HP 2 25 8 2 36 25 105 47
— C244.32.R.15-10-B32-45-115 HP APKT 1003 3 32 15 3 45 32 115 54
C244.40.R.18-10-B32-54-130 HP | APHT 1003 |3 40 18 3 54 32 130 64
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de C244.32.R.15-10-B32-45-115 HP
z = nimeros efetivos de dentes, para o célculo do avango
k = nimero de canais
n = nimero de insertos
Parafuso Pino Chave Torx
Acessorios &
d1=20-40 HTP.020-03 @ 3 M6X10 MM DIN 6325 TX7 - 367
Facear Ranhurar
d de Avango
‘ @20 D Corregido
I @25 01 | 22x f,
- @32 02 | 14x f,
! @ 40 0,5 1,0x fz
Lm 0,7 0,8x f;
i
il

=

-

D 5 4 Ferramentas
Hard-Tools



Fresas

Maxi-Milling C250

MAX]

dA

o

- Fig. 1
5 3 ;
7j§—1 2 I
. Fig. 2
@ T
2y

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Produtos

Pastilha ﬂ

Dimensdes (mm)

d: a Fig.
€250.10.R-A10-19-100 HD 1 10 9 100 19 5 10 1
€250.10.R-A12-35-150 HD 2 10 - 150 35 5 12 2
C250.12.R-A12-46-150 HD @ 1 12 10.8 150 46 6 12 1
€250.12.R-A16-60-190 HD 2 12 - 190 60 6 16 2
€250.16.R-A16-50-160 HD WBN10 1 16 14.4 160 50 8 16 1
€250.16.R-A20-57-190 HD WBN12 2 16 - 190 57 8 20 2
€250.20.R-A20-61-190 HD WBN16 1 20 18 190 61 10 20 1
€250.20.R-A25-80-200 HD WBN20 2 20 - 200 80 10 25 2
C250.25.R-A25-64-250 HD WBN25 1 25 225 250 64 125 25 1
C250.25.R-A32-100-250 HD WBN32 2 25 - 250 100 125 32 2
€250.32.R-A32-76-250 HD 1 32 28.6 250 76 16 32 1
C250.32.R-A40-120-250 HD 2 32 - 250 120 16 40 2
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecgas de C250.16.R-A16-50-160 HD
Paraf. Maxi-Ball Nose Paraf. Maxi-Ball Nose Chave Torx

Acessorios & %

d1=10 WS 30070/TX8 TX 8-367

d1=12 - WS 40081/TX15 TX 15-367

d1=16 WST 30050/TX6 WS 50130/TX20 TX 20 - 367 / TX 6-367

d1=20 WST 40050/TX9 WS 50155/TX20 TX 20 - 367 / TX 9-367

d1=25 WST 50060/TX10 WS 60190/TX20 TX 20 - 367 / TX 10-367

d1=32 WST 60080/TX15 WS 80250/TX30 TX 30 - 367 / TX 15-367

Ferramentas

Hard-Tools




DRIV MILLING!

DS

®,

Sistema de Fixagdo por Parafuso Torx

» i 2
Produtos Pastiha 44 imensdes (mm)
[l
€251.10.R.02-05-A12-45-165 HP 2 10 5 165 45 12 25
C251.10.R.02-05-A12-45-90 HP 2 10 5 90 45 12 25
| C251.12.R.03-05-A16-42-165 HP 3 12 7 165 42 16 25
C251.12.R.03-05-A16-42-90 HP 3 12 7 90 2 16 25
C251.12.R.03-05-B16-42-90 HP 3 12 7 90 42 16 25
C251.16.R.04-05-A16-40-165 HP 4 16 11 165 40 16 25
C251.16.R.04-05-A16-40-88 HP RD. 0501 4 16 11 88 40 16 25
C251.16.R.04-05-B16-40-88 HP R 4 16 11 88 40 16 25
C251.20.R.05-05-A20-50-100 HP 5 20 15 100 50 20 25
C251.20.R.05-05-A20-50-165 HP 5 20 15 165 50 20 25
C251.20.R.05-05-B20-50-100 HP 5 20 15 100 50 20 25
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de C251.10.R.02-05-A12-45-165 HP
Parafuso Chave Torx
Acessarios

d1=10 7801 173 TX 6 - 367

d1=12 7801 174 TX 6 - 367

d1=16 7801 175 TX 6 - 367

d1=20 7801 175 TX 6 - 367

D 5 6 Ferramentas

Hard-Tools



NIESA VILLING BN

=i v p )

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimensdes (mm)

Produtos Pastilha 1%

di d: It l2 da a
C251.16.R.02-08-A16-40-165 HP 2 16 8 165 40 16 4
C251.16.R.02-08-A16-40-88 HP 2 16 8 88 40 16 4 —
C251.16.R.02-08-B16-40-88 HP 2 16 8 88 40 16 4
C251.20.R.03-08-A20-50-100 HP 3 20 12 100 50 20 4
C251.20.R.03-08-B20-50-100 HP 3 20 12 100 50 20 4
C251.20.R.03-08-A20-50-165 HP 3 20 12 165 50 20 4
C251.25.R.03-08-A25-60-116 HP 3 25 17 116 60 25 4
C251.25.R.04-08-A25-60-116 HP 4 25 17 116 60 25 4
C251.25.R.04-08-B25-60-116 HP | RDHX 0802 4 25 17 116 60 25 4
C251.25.R.04-08-A25-60-165 HP 4 25 17 165 60 25 4
C251.32.R.03-08-A25-70-127 HP 3 32 24 127 70 25 4
C251.32.R.06-08-A25-70-127 HP 6 32 24 127 70 25 4
C251.32.R.06-08-B25-70-127 HP 6 32 24 127 70 25 4
C251.32.R.06-08-A25-70-165 HP 6 32 24 165 70 25 4

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de C251.16.R.02-08-A16-40-165 HP
Parafuso Chave Torx
Acessaorios
d1=16-32 7883204/M2.5X4.9/TX08 TX 8- 367
Imersao axial em Recomendacao para Interpolacao helicoidal
material macico imersdo em angulo em material macico

(ver pag. 23)

<1mm

20-32 3,8 30

Hard-Tools D57



DIMVIENAI MILLING

=i v ir

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimens6es (mm)

Produtos Pastilha -: :-

di d2 l1 I2 da a
C251.20.R.02-10-A20-50-100 HP 2 20 10 100 50 20 5
C251.20.R.02-10-A20-50-165 HP 2 20 10 165 50 20 5
—— €251.25.R.02-10-A25-60-165 HP 2 25 15 165 60 25 5
C251.25.R.03-10-A25-60-116 HP 3 25 15 116 60 25 5
C251.25.R.03-10-A25-60-165 HP @ 3 25 15 165 60 25 5
C251.32.R.03-10-A25-70-127 HP 3 32 22 127 70 25 5
C251.32.R.04-10-A25-70-127 HP | RPNX10T3 4 32 22 127 70 25 5
C251.32.R.04-10-A25-70-165 HP | RPHX10T3 4 32 22 165 70 25 5
C251.40.R.03-10-A32-160-240 HP 3 40 30 240 160 32 5
C251.40.R.05-10-A32-160-240 HP 5 40 30 240 160 32 5
C251.25.R.03-10-B25-60-116 HP 3 25 15 116 60 25 5
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de C251.20.R.02-10-A20-50-100 HP
Parafuso Chave Torx
Acessorios
d1=20-40 7883203/M3.0X7.3/TX08 TX 8-367
Imersao axial em Recomendacao para Interpolagao helicoidal
material macico imersao em angulo em material macico

<1mm

20-40 3,0 30

D 5 8 Ferramentas
Hard-Tools



Fresas VA MILLING D

- e S

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimensdes (mm)

Produtos Pastilha -: :_

di d: I l2 da a
C251.25.R.02-12-A25-60-116 HP 2 25 13 116 60 25 6
C251.25.R.02-12-A25-70-170 HP 2 25 13 170 70 25 6 —
C251.32.R.02-12-A25-120-190 HP 2 32 20 190 120 25 6
C251.32.R.03-12-A25-120-190 HP 3 32 20 190 120 25 6
C251.32.R.03-12-A25-70-127 HP 3 32 20 127 70 25 6

RPNX 1204
C251.40.R.03-12-A32-160-240 HP 3 40 28 240 160 32 6
RPHX 1204
C251.40.R.04-12-A32-160-240 HP 4 40 28 240 160 32 6
C251.50.R.04-12-A32-160-240 HP 4 50 38 240 160 32 6
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de C251.25.R.02-12-A25-60-116 HP
Parafuso Chave Torx
Acessorios
d1=25-50 7883209/M3.5X8.6/T15 TX15-367
Imersao axial em Recomendacgao para Interpolacao helicoidal
material macico imersdo em angulo em material macico
€ (ver pag. 23)
£ ;
.
y

25-50 3,8 40

Hard-Tools D59



DRRVIENA MILLING

Maxi-Milling C251-16

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Pastilha S
Produtos c Q o

Dimensodes (mm)

a

C251.32.R.02-16-A25-70-190 HP 2 32 16 190 70 25 8

C251.40.R.02-16-A32-160-240 HP RPNX 1605 2 40 24 240 160 32 8

— _ C251.50.R.03-16-A32-160-240 HP 3 50 34 240 160 32 8

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de C251.32.R.02-16-A25-70-190 HP
Parafuso Chave Torx
Acessorios
d1=32-50 7822114/M4X10.5/TX15 TX 15 - 367
Imersao axial em Recomendacao para Interpolacéo helicoidal
material macico imersao em angulo em material macico

<1mm

32-50 3,0 40

D 6 O Ferramentas
Hard-Tools



Fresas VA MILLING

Maxi-Milling C270-09/12

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Produtos Pastiha 4% Dimensbes (mm)

Ry S di d2 l1 l2 da a
C270.06.R.01-09-45-A16-32-80 HP 1 06 14.4 80 32 16 4
€270.12.R.01-09-45-A16-32-80 HP 1 12 204 80 32 16 4
C270.16.R.02-09-45-A20-40-90 HP 2 16 24.4 90 40 20 4 —
C270.20.R.03-09-45-A20-40-90 HP | gp 0903.. 3 20 284 90 40 20 4
€270.25.R.04-09-45-A25-44-100 HP 4 25 334 100 44 25 4
€270.32.R.05.09-45-A25-36-95 HP 5 32 404 95 36 25 4
C270.12R01-12-45-A20-38-175HP |~/ 1 12 28 175 38 20 6
C270.32.R.03-12-45-A32-36-175 HP ~1eUR 3 32 48 175 36 32 6

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecgas de C270.06.R.01-09-45-A16-32-80 HP
Parafuso Chave Torx

Acessorios

SD..0903 d1= 06-32 HTP.1-832 TX9-367
SD..1204 d1=12-32 7822114/M4X10.5/TX15 TX 15 - 367

Dados Técnicos

Hard-Tools D61



DERVIAWYA MILLING Fresas

Maxi-Milling C272-09 m

d2
d1
|
)
|
dA

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimensoes (mm)

Produtos Pastilha ﬂ

di d2 ds l l2 da a

C272.06.R.01-09-45-A16-24-91 HP 1 6 14.4 6 91 24 16 4
C272.08.R.01-09-45-A16-25-91 HP 1 8 16.4 8 91 25 16 4
C272.12.R.01-09-45-A16-26-91 HP 1 12 20.4 12 91 26 16 4

— | C272.16.R.02-09-45-A20-30-97 HP SD.0903 2 16 24 4 16 97 30 20 4
C272.18.R.02-09-45-A20-30-97 HP h T2 18 26.4 18 97 30 20 4
C272.25.R.03-09-45-A25-35-109 HP 3 25 33.4 25 109 35 25 4

EXEMPLO PARA PEDIDO: 10 pegas de C272.06.R.01-09-45-A16-24-91 HP

Parafuso Chave Torx

Acessorios

d1=6-12 7883214/M3,0X5,7/T08 TX8-367
d1=16-25 HTP.1-832 TX9-367

Dados Técnicos

0+12°

D 6 2 Ferramentas 3
Hard-Tools



Fresas NG MILLING [Rb;

Maxi-Milling C273-06 Z‘_@

dA

di1

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

ERLE]

Dimensoes (mm)
Produtos

C273.32.R.03-06-B32-40-101 HP 3 32 422 101 40 32 3.5

C273.40.R.04-06-B32-50-111 HP | ONKX 0605 4 40 50.2 111 50 32 35 S
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de C273.32.R.03-06-B32-40-101 HP

Parafuso Chave Torx

Acessorios

d1=32-40 1000 0155/M5x14/TX20 TX 20 - 367

Ferramentas D 6 3
Hard-Tools



DRRVIFAYI MILLING Fresas

di
d

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimensdes (mm)

Produtos Pastilha -: A

da

€490.20.R.02-09-A20-40-110 HP 2 20 110 40 20 8
€490.20.R.02-09-A20-80-170 HP 2 20 170 80 20 8
——  €490.22.R.02-09-A20-80-170 HP 2 22 170 80 20 8
€490.25.R.02-09-A25-100-210 HP 2 25 210 100 25 8
€490.25.R.03-09-A25-50-120 HP 3 25 120 50 25 8
€490.25.R.03-09-B25-50-120 HP SDMT 0973 3 25 120 50 25 8
€490.32.R.03-09-A32-130-250 HP 3 32 250 130 32 8
€490.32.R.04-09-A32-70-130 HP 4 32 130 70 32 8

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de C490.20.R.02-09-A20-40-110 HP
Parafuso Chave Torx

Acessorios

d1=20-32 HTP.020-09 TX 15 - 367

D 6 4 Ferramentas 3
Hard-Tools



Fresas VAU MILLING D

Maxi-Feed CHFC- 06/09/12

®,

Sistema de Fixagdo por Parafuso Torx

S U Dimensoes (mm
Produtos Pastilha # (mm)

a
CHFC.16.R.02-06-A16-40-200 HD 2 16 200 40 16 05
CHFC.16.R.02-06-A16-40-89 HD 2 16 89 40 16 05 S—
CHFC.16.R.02-06-B16-40-89 HD r@ 2 16 89 40 16 05
CHFC.20.R.03-06-A20-50-101 HD S 3 20 101 50 20 05
CHFC.20.R.03-06-A20-50-225 HD 3 20 225 50 20 05
CHFC.20.R.03-06-B20-50-101 HD | XPLT 0603 3 20 101 50 20 05
CHFC.25.R.04-06-A25-50-107 HD 4 25 107 50 25 05
CHFC.25.R.04-06-A25-50-225 HD 4 25 225 50 25 05
CHFC.25.R.04-06-B25-50-107 HD 4 25 107 50 25 05
CHFC.32.R.05-06-A25-60-117 HD 5 32 117 60 25 05
CHFC.32.R.05-06-A25-60-225 HD 5 32 225 60 25 05
CHFC.32.R.05-06-B25-60-117 HD 5 32 17 60 25 05
CHFC.25.R.02-09-A25-50-225 HD 2 25 225 50 25 1
CHFC.25.R.03-09-A25-50-120 HD r@ 3 25 120 50 25 1
CHFC.25.R.03-09-A25-50-225 HD D 3 25 225 50 25 1
CHFC.32.R.03-09-A32-50-130 HD | x| T 0973 3 32 130 50 32 1
CHFC.32.R.03-09-A32-63-250 HD 3 32 250 63 32 1
CHFC.32.R.02-12-A32-50-130 HD 2 32 130 50 32 2
CHFC.32.R.02-12-A32-63-250 HD | xpLT 1204 2 32 250 63 32 2
CHFC.35.R.03-12-A32-63-250 HD 3 35 250 63 32 2

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de CHFC.16.R.02-06-A16-40-200 HD
Parafuso Torx Chave Torx

Acessorios

XPLT 0603 d1=16-32 7883204/M2.5X4.9/TX08 TX 8- 367

XDLT 0973 d1=25 7722111/IM3.5X7.2/TX15 TX15 - 367
XDLT 09T3 d1 =32 7883209/M3.5X8.6/T15 TX 15 - 367
XDLT 1204 d1=32-35 7822114/M4.5X10.5/TX20 TX 20 - 367

Ferramentas D 6 5
Hard-Tools



DARVIANYAE MILLING Fresas

Maxi-Milling CHSC-19

Dimensoes (mm)

Produtos
CHSC.25.R.02-19-A25-50-121 HP 2 25 121 50 25 18
———  CHSC.25.R.02-19-A25-63-165 HP 2 25 165 63 25 18
CHSC.32.R.02-19-A32-63-125 HP 2 32 125 63 32 18
CHSC.32.R.02-19-A32-80-165 HP O 2 32 165 80 32 18
CHSC.32.R.03-19-A32-63-125 HP 3 32 125 63 32 18
CHSC.32.R.03-19-A32-80-165 HP |  D..1904.. 3 32 165 80 32 18
CHSC.32.R.02-19-B32-63-125 HP 2 32 125 63 32 18
CHSC.32.R.03-19-B32-63-125 HP 3 32 125 63 32 18
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de CHSC.25.R.02-19-A25-50-121 HP
Parafuso Torx Chave Torx

Acessorios

d1=25-32 TX 15 - 367

5+10°

D 6 6 Ferramentas
Hard-Tools



Fresas WIS MILLIN G [

A

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Forma Pastilha '~ Dimensdes (mm)
Produtos 1 29 2 g o/

di It l2 a da n | Forma
CKF.12.R.01-06-A12-32-130 HP RO6E 0602 1 12 130 32 10 12 1 1
CKF.12.R.01-06-A20-45-200 HP RO6E 0602 1 12 200 45 10 20 1 1 L
CKF.16.R.01-08-A16-36-140 HP RO8E 0803 1 16 140 36 12 16 1 1
CKF.16.R.01-08-A20-45-200 HP RO8E 0803 1 16 200 45 12 20 1 1
CKF.20.R.02-10-A20-45-160 HP R10D 0602 1 20 160 45 12 20 2 2
CKF.20.R.02-10-A25-55-250 HP R10D 0602 1 20 250 55 12 25 2 2
CKF.25.R.02-12-A25-45-160 HP R12D 0803 1 25 160 45 14 25 2 2
CKF.25.R.02-12-A32-65-250 HP R12D 0803 1 25 250 65 14 32 2 2
CKF.32.R.02-16-A32-56-175 HP R16D 10T3 1 32 175 56 16 32 2 2
CKF.32.R.02-16-A32-70-250 HP R16D 10T3 1 32 250 70 16 32 2 2
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de CKF.12.R.01-06-A20-45-200 HP
z = nimero efetivo de dentes, para o célculo do avango
n = nimero de insertos
Parafuso Torx Chave Torx
Acessdrios
d1=12e20 HTP.020-21 TX 07 - 367
d1=16¢e 25 78 83 213 TX09 - 367
d1=32 78 83 209/M3.5X8.6/T15 TX15 - 367

Dados Técnicos

fz = hm. g—; (mm)

a 0+4°
hm = Tz ® (mm)
d4 %
hm min = 0,03 mm
®
hm max=0,08 mm

Atencao: Parafuracdof zmax =50% do valor da tabela

Fresamento de superficies livres

e

L[4

Fresa para copiar

Ferramentas D 6 7
Hard-Tools



DRRNVIAYA MILLING Fresas

Maxi-Milling CNF-06/09

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimensoes (mm)

Produtos Pastilha 2 o/

I
z d ds n a da I 2
CNF.20.5.R.02-06-B16-09-30-85 HP cPMTO6 L1 | 205 | 105 | 2 9 16 85 | 30
_| _ CNF.24.R.02-06-B25-10-32-95 HP (O omwos 1| 240 | 125 | 2 10 | 2 9% | 32
CNF.31.R.04-06-B25-11-40-105 HP 2 31.0 16.0 4 1 25 105 40
CNF.38.5.R.04-09-B32-16-50-115 HP . CPMT 09 2 38.5 20.0 4 16 32 115 50
CNF.48.R.04-09-B32-17-60-125 HP O CPMWO09 | 2 48.0 26.0 4 17 32 125 60
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de CNF.20.5.R.02-06-B16-09-30-85 HP
z = numero efetivo de dentes, para o célculo do avango
n = nimero de pastilhas
Chave Torx
Acessorios
d1=20.5-31 HTP.020-03 TX 7-367
d1=238.5-48 HTP.020-10 TX 15 - 367

Dados Técnicos

Demais aplicagoes para utilizacao da fresa CNF

@ O canal deveré ser fresado anteriormente com as
fresas C210 ou C141

@ Posteriormente termine o rasgo T com a fresa CNF

D68 I:ir;:;-Tools”



Fresas

VYA MILLIN G JR®)

Maxi-Milling A334

d1
d

ae

®,

Sistema de Fixagédo por Parafuso Torx

Dimensdes (mm)

Produtos

di h ae d da zef w
A334.080.D22.R.10-100-07 HP 10 80 38 19 40 22 5 10
A334.100.D27.R.12-100-07 HP | CNHX 0740 | 12 100 50 2 50 27 6 10 I
A334.125.D32.R.14-100-07 HP 14 125 38 32 60 32 7 10
A334.100.D27.R.12-120-08 HP 12 100 50 2 50 27 6 12
A334.125.D32.R.14-120-08 HP | CNHX 0840 | 14 125 38 32 60 32 7 12
A334.160.D40.R.16-120-08 HP 16 160 45 44 70 40 8 12
A334.125.D32.R.14-160-10 HP 14 125 38 32 60 32 7 16
A334.160.D40.R.16-160-10 HP | CNHX 1050 | 16 160 45 44 70 40 8 16
A334.200.D40.R.18-160-10 HP 18 200 45 54 90 40 9 16
A334.160.D40.R.16-200-12 HP 16 160 45 44 70 40 8 20
A334.200.D40.R.18-200-12HP | onix 1250 | 18 200 45 54 90 40 9 20
A334.250.D60.R.20-200-12 HP 20 250 45 59 130 60 10 20
A334.200.D40.R.18-250-14 HP 18 200 45 54 90 40 9 25
A334.250.060.R.20-250-14 HP | CNHX 1450 9, 250 45 59 130 60 10 25
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de A334.080.D22.R.10-100-07 HP
Parafuso Torx Chave Torx
Acessorios
CNHX 0740 d1=80-125 HTP.020-32 TX 7 - 367
CNHX 0840 d1=100 - 160 HTP.020-32 TX 7 - 367
CNHX 1050 d1 =125 - 200 7722112/M4X10.5/TX15 TX 15 - 467
CNHX 1250 d1 =160 - 250 7722112/M4X10.5/TX15 TX15 - 467
CNHX 1450 d1 =200 - 250 7722112/M4X10.5/TX15 TX 15 - 467
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DRRVIAYU MILLING Discos

Maxi-Milling D251

®,

Sistema de Fixagédo por Parafuso Torx

EE] Dimensoes (mm)

Produtos =

D251.125.D40.R.08-12 HP RPNX..1204.. 8 125 18 12 40 30
| D251.200.D50.R.14-10 HP RPHX..10T3.. 14 200 16 10 50 63
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de D251.200.D50.R.14-10 HP
Parafuso Torx Chave Torx
Acessorios _
d1=125 7883209/M3.5x8.6/T15 TX 15 - 367
d1=200 HTP.1-832 TX9-367

D 7 O Ferramentas 3
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Discos

Maxi-Milling D330

& ey
B> "
% S

di1

WVIPAYA MILLING

Sistema de Fixagao por Presséo

Produtos

Pastilha

Dimensdes (mm)

/;},’}

‘ ds E w da ae
D330.063.D22.R.05-FX330 2.2 HP 5 63 8 22 22 15
D330.080.D27.R.07-FX330 2.2 HP 7 80 8 22 27 18
D330.100.D32.R.10-FX330 2.2 HP | FX3302.2 10 100 8 2.2 32 24
D330.125.D40.R.11-FX330 2.2 HP 11 125 8 22 40 32
D330.160.D40.R.14-FX330 2.2 HP 14 160 8 22 40 50
D330.063.D22.R.05-FX330 3.1 HP 5 63 8 3.1 2 15
D330.080.D27.R.07-FX330 3.1 HP 7 80 8 3.1 27 18
D330.100.D32.R.09-FX330 3.1 HP 9 100 8 3.1 32 24
D330.125.040.R.11-FX330 3.1 HP| £330 3 1 1 125 8 3.1 40 32
D330.160.D40.R.14-FX330 3.1 HP 14 160 8 3.1 40 50
D330.200.D50.R.19-FX330 3.1 HP 19 200 8 3.1 50 62
D330.250.D50.R.21-FX330 3.1 HP 21 250 8 3.1 50 87
D330.063.D22.R.05-FX330 4.1 HP 5 63 8 4.1 2 15
D330.080.D27.R.06-FX330 4.1 HP 6 80 8 41 27 18
D330.100.D32.R.09-FX330 4.1 HP 9 100 8 4.1 32 2%
D330.125.040.R.11-FX330 4.1 HP |  FX330 4.1 11 125 8 4.1 40 32
D330.160.D40.R.14-FX330 4.1 HP 14 160 8 4.1 40 50
D330.200.D50.R.19-FX330 4.1 HP 19 200 8 4.1 50 62
D330.250.D50.R.21-FX330 4.1 HP 21 250 8 4.1 50 87
D330.080.D27.R.06-FX330 5.1 HP 6 80 8 5.1 27 18
D330.100.D32.R.09-FX330 5.1 HP 9 100 10 5.1 32 %
D330.125.D40.R.11-FX330 5.1 HP 11 125 10 5.1 40 32
D330.160.D40.R.14-FX330 5.1 HP| FX3305.1 14 160 10 5.1 40 50
D330.200.D50.R.14-FX330 5.1 HP 14 200 10 5.1 50 62
D330.250.D50.R.18-FX330 5.1 HP 18 250 10 5.1 50 87
D330.100.D32.R.09-FX330 6.5 HP 9 100 12 6.5 32 2%
D330.125.D40.R.08-FX330 6.5 HP 8 125 12 6.5 40 32
D330.160.D40.R.14-FX330 6.5 HP 14 160 12 6.5 40 50
D330.200.D50.R.14-FX330 6.5 HP | FX3306.5 14 200 12 6.5 50 62
D330.250.D50.R.18-FX330 6.5 HP 18 250 12 6.5 50 87
D330.315.D50.R.22-FX330 6.5 HP 2 315 12 6.5 50 119

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de D330.063.D22.R.05-FX330 2.2 HP
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DRRVIVAYA MILLING Discos

Chave Excéntrica Chave Excéntrica
Acessorios , '
FX2.2 D1=63 - 160 HTC-33B -
FX3.1 D1 =63 - 250 HTC-33B -
FX4.1 D1 = 63 - 250 HTC-33B .
FX5.1 D1=80-125 HTC-33B .
FX5.1 D1 =160 - 250 - HTC-33A
FX6.5D1=100 - 125 HTC-33B -
FX6.5D1=160 - 315 - HTC-33A

Dados Técnicos

B Primeira escolha para acos de média
e alta resisténcia e ferro fundido
B Quebra Cavaco de uso universal

B Indicada para médios e altos avangos

70
B Geometria ideal para baixos esforcos
de corte
B Primeira escolha para corte de tubos
B Muito bom controle de cavacos, inclu-
sive com pequenos avancos

Indicado para materiais de baixa e mé-
FX-F1 dia resisténcia

FX-M1

B Primeira escolha para aluminio e ma-
teriais nao-ferrosos

B Inserto com geometria altamente po- )ﬁ‘z
sitiva e aresta de corte afiada

m Superficie de corte polida gracas ao

FX -27P micro acabamento
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Discos WA MILLIN G [N

Maxi-Milling D331 B
- w
;1.’ 5 ' ae
g A
E
®,
Sistema de Fixagao por Parafuso Torx
Pastilha Dimensdes (mm)
Produtos —— )
@ di E w da z ef. ae
D331.080.D27.R.08-W5-3012 HP 8 80 8 5 27 4 18
D331.100.D32.R.10-W5-3012 HP | SNET 1230 10 100 8 5 32 5 24 |
D331.125.D40.R.12-W5-3012 HP |  331-3012 12 125 8 5 40 6 32
D331.160.D40.R.16-W5-3012 HP 16 160 8 5 40 8 49
D331.080.D27.R.08-W6-3512 HP 8 80 10 6 27 4 18
D331.100.D32.R.10-W6-3512 HP 10 100 10 6 32 5 26
D331.125.040.R.12-W6-3512 HP | SNET 1235 12 125 10 6 40 6 32
D331.160.D40.R.16-W6-3512 HP |  331-3512 16 160 10 6 40 8 50
D331.200.D50.R.20-W6-3512 HP 20 200 10 6 50 10 63
D331.250.D50.R.24-W6-3512 HP 24 250 12 6 50 12 87
D331.080.D27.R.08-W8-4512 HP 8 80 12 8 27 4 18
D331.100.D32.R.10-W8-4512 HP 10 100 12 8 32 5 26
D331.125.D40.R.12-W8-4512 HP | SNET 1245 12 125 12 8 40 6 32
D331.160.D40.R.16-W8-4512 HP | 331-4512 16 160 12 8 40 8 50
D331.200.D50.R.20-W8-4512 HP 20 200 12 8 50 10 63
D331.250.D50.R.24-W8-4512 HP 24 250 14 8 50 12 86
D331.125.D40.R.12-W10-5512 HP 12 125 14 10 40 6 32
D331.160.D40.R.16-W10-5512 HP 16 160 14 10 40 8 50
SNET 1255
D331.200.D50.R.20-W10-5512 HP 20 200 14 10 50 10 62
D331.250.D50.R.24-W10-5512 HP 24 250 16 10 50 12 84
D331.125.D40.R.12-W12-6512 HP 12 125 16 12 40 6 32
D331.160.D40.R.16-W12-6512 HP| SNET 1265 16 160 16 12 40 8 50
D331.200.D50.R.20-W12-6512 HP|  331.6512 20 200 16 12 50 10 63
D331.250.D50.R.24-W12-6512 HP 24 250 18 12 50 12 84
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de D331.080.D27.R.08-W5-3012 HP
Parafuso Chave Torx
Acessorios
SNET 1230/ 331.3012 HTP.015-03 TX 9- 367
SNET 1235/ 331.3512 HTP.015-04 TX9- 367
SNET 1245 331.4512 HTP.015-05 TX9- 367
SNET 1255 HTP.015-06 TX9- 367
SNET 1265/ 331.6512 HTP.015-06 TX9- 367
fE— D73
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DRRNVIAYAI MILLING Discos

wdd
FS gl
e 2

®,

Sistema de Fixagao por Cunha e Parafuso

Paiilha Dimensdes (mm)

Produtos

@ e ds E w da zef ae

D333.100.D32.R.08-100-120-07 HP | CNHX 07 8 100 18 10-12 32 4 25
| D333.100.D32.R.08-120-140-08 HP | CNHX 08 8 100 18 12-14 32 4 25
D333.125.D40.R.10-100-120-07 HP | CNHX 07 10 125 18 10-12 40 5 32
D333.125.D40.R.10-120-140-08 HP | CNHX 08 10 125 18 12-14 40 5 32
D333.125.D40.R.08-140-180-10 HP | CNHX 10 8 125 20 14 -18 40 4 32
D333.125.D40.R.08-180-220-12 HP | CNHX 12 8 125 24 18 - 22 40 4 32
D333.125.D40.R.08-220-260-14 HP | CNHX 14 8 125 30 22 -26 40 4 32
D333.125.D40.R.08-260-300-16 HP | CNHX 16 8 125 30 26 - 30 40 4 32
D333.160.D40.R.12-100-120-07 HP | CNHX 07 12 160 18 10-12 40 6 50
D333.160.D40.R.12-120-140-08 HP | CNHX 08 12 160 18 12-14 40 6 50
D333.160.D40.R.12-140-180-10 HP | CNHX 10 12 160 20 14 -18 40 6 50
D333.160.D40.R.12-180-220-12 HP | CNHX 12 12 160 24 18 - 22 40 6 50
D333.160.040.R.12-220-260-14 HP CNHX 14 12 160 30 22-26 40 6 50
D333.160.D40.R.10-260-300-16 HP | CNHX 16 10 160 30 26 - 30 40 5 50
D333.200.D50.R.14-100-120-07 HP | CNHX 07 14 200 18 10-12 50 7 65
D333.200.D50.R.14-120-140-08 HP | CNHX 08 14 200 18 12-14 50 7 65
D333.200.D50.R.14-140-180-10 HP | CNHX 10 14 200 20 14 -18 50 7 65
D333.200.D50.R.14-180-220-12 HP | CNHX 12 14 200 24 18- 22 50 7 65
D333.200.D50.R.14-220-260-14 HP | CNHX 14 14 200 30 22-26 50 7 65
D333.200.D50.R.12-260-300-16 HP | CNHX 16 12 200 30 26 - 30 50 6 65
D333.250.D60.R.18-100-120-07 HP | CNHX 07 18 250 18 10-12 60 9 80
D333.250.D60.R.18-120-140-08 HP | CNHX 08 18 250 18 12-14 60 9 80
D333.250.D60.R.18-140-180-10 HP | CNHX 10 18 250 20 14 -18 60 9 80
D333.250.D60.R.18-180-220-12 HP | CNHX 12 18 250 24 18 - 22 60 9 80
D333.250.D60-R.18-220-260-14 HP | CNHX 14 18 250 30 22-26 60 9 80
D333.250.D60.R.16-260-300-16 HP | CNHX 16 16 250 30 26 - 30 60 8 80

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de D333.100.D32.R.08-100-120-07 HP
Parafuso Cassete Cunha Paraf. Cunha Pino Paraf. Regul. | Chave Torx
Acessorios .’ &
D333.100-120.L-07 TX7-367
CNHX 07 HTP.020-32 D333.100-120 R-07 HTU.012-01 LS 102/TX9 WFD 30098T7 | WST 40050/TX9 TX 9- 367
D 74_ Ferramentas
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Discos UVA MILLING
CNHX 08 | HTP.020-32 D333.120-140.:08 | 11y 012.01 | L5 102/Tx9 [WFD 30098T7 | WST 40050179 | 17 307
D333.120-140.R-08 TX9- 367

CNHX 10 | 7722112/M4X10.5/ | D333.140-180L-10 | iy 91202 | LS 130/TX15 |WFD 4011379 | WST 40060TX9 | 122 - 1267
TX15 D333.140-180.R-10 TX15-467

CNHX 12 | 7722112/M4X10.5/ | D333.180-220.L12 | by 01202 | LS 130/TX15 |WFD 4011379 | WST 40100/Txg | 122~ 1267
TX15 D333.180-220.R-12 TX15-467

CNHX 14 | 7722112/MAX10.5/ | D333.220-260-L-14 | 7y 042.02 | LS 130/TX15 |WFD 4011379 | WST 40100/TX9 | 120~ 1267
TX15 D333.220-260-R-14 TX15-467

CNHX 16 | 7822120/M4.5X15/ | D333.260-300.L-16 | 47y 91203 | LS 101/TX20 |WFD 40113T9 | WST 40100/TX9 | TX9- 1267
TX20 D333.260-300.R 16 TX20-367
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DERNVIANA MILLING Discos

7
(&,
Sistema de Fixagao por Parafuso Torx
Pastilha i, Dimensdes (mm)
Produtos — c QO o
di E w da zef ae
D334.080.D27.R.10-100-07 HP CNHX 07 10 80 16 10 27 5 19
| D334.100.D32.R.12-100-07 HP CNHX 07 12 100 18 10 32 6 25
D334.100.D32.R.12-120-08 HP CNHX 08 12 100 18 12 32 6 25
D334.125.D40.R.14-100-07 HP CNHX 07 14 125 18 10 40 7 32
D334.125.D40.R.14-120-08 HP CNHX 08 14 125 18 12 40 7 32
D334.125.D40.R.14-160-10 HP CNHX 10 14 125 20 16 40 7 32
D334.125.D40.R.14-200-12 HP CNHX 12 14 125 24 20 40 7 32
D334.125.D40.R.14-250-14 HP CNHX 14 14 125 30 25 40 7 32
D334.125.D40.R.12-300-16 HP CNHX 16 12 125 30 30 40 6 32
D334.160.D40.R.16-160-10 HP CNHX 10 16 160 20 16 40 8 50
D334.160.D40.R.16-200-12 HP CNHX 12 16 160 24 20 40 8 50
D334.160.D40.R.16-250-14 HP CNHX 14 16 160 30 25 40 8 50
D334.160.D40.R.16-300-16 HP CNHX 16 16 160 30 30 40 8 50
D334.200.D50.R.18-160-10 HP CNHX 10 18 200 20 16 50 9 65
D334.200.D50.R.18-200-12 HP CNHX 12 18 200 24 20 50 9 65
D334.200.D50.R.18-250-14 HP CNHX 14 18 200 30 25 50 9 65
D334.200.D50.R.18-300-16 HP CNHX 16 18 200 30 30 50 9 65
D334.250.D60.R.20-160-10 HP CNHX 10 20 250 20 16 60 10 80
D334.250.D60.R.20-200-12 HP CNHX 12 20 250 24 20 60 10 80
D334.250.D60.R.20-250-14 HP CNHX 14 20 250 30 25 60 10 80
D334.250.D60.R.20-300-16 HP CNHX 16 20 250 30 30 60 10 80
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de D334.080.D27.R.10-100-07 HP
Parafuso Torx Chave Torx
Acessorios
CNHX 07
CNHX 08 d1=80-125 HTP.020-32 TX7-367
CNHX 10 d1=125-250 7722112/M4X10.5/TX15 TX 15 - 467
CNHX 12 d1=125- 250 7722112/M4X10.5/TX15 TX 15 - 467
CNHX 14 d1=125-250 7722112/M4X10.5/TX15 TX 15 - 467
CNHX 16 d1=125-250 7822120/M4.5X15/TX20 TX 20 - 367
D76 Ferramentas

Hard-Tools



Cabecas AU MILLING D

Maxi-Milling G210-10

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimensdes (mm)

Produtos Pastilha —ﬁ.

di I2 da de a
G210.10.R.01-10-25-M6 HP 1 10 25 6.5 6 8
G210.12.R.01-10-27-M6 HP 1 12 27 6.5 6 8
G210.14.R.01-10-27-M8 HP 1 14 27 8.5 8 8 |
G210.16.R.02-10-27-M8 HP 2 16 27 8.5 8 8
G210.18.R.02-10-27-M8 HP 2 18 27 8.5 8 8
G210.20.R.02-10-33-M10 HP ( O ] 2 20 33 10.5 10 8
G210.22.R.02-10-33-M10HP | Ap 1003.. 2 22 33 10.5 10 8
G210.25.R.03-10-35-M12 HP 3 25 35 12.5 12 8
G210.30.R.04-10-35-M16 HP 4 30 35 17 16 8
G210.32.R.04-10-35-M16 HP 4 32 35 17 16 8
G210.40.R.05-10-35-M16 HP 5 40 35 17 16 8

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de G210.10.R.01-10-25-M6 HP
Parafuso Chave Torx

Acessorios

d1=10-14 HTP.020-21 TX7-367
d1=16-40 HTP.020-03 TX7-367

Dados Técnicos

Ferramentas D 7 7
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A MILLING Cabecas

Maxi-Milling G211-07

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimensdes (mm)

Produtos Pastilha a

di l2 da de a
G211.16.R.04-07-27-M8 HP 4 16 27 85 8 7
G21120R 0507330 | ( O )5 20 33 105 10 7
G211.25.R.06-07-35-M12 HP 6 %5 35 125 12 7
G211.32.R.08-07-35-M16 HP | LD-0703. 3 32 35 16.5 16 7

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de G211.16.R.04-07-27-M8 HP
Parafuso Chave Torx
Acessorios
d1=16-32 10006888-0/M2.2X4.2/TX07 TX 7 - 367

6+13°
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Cabecas A MILLING D

W Vaxi-Milling G211-11 B SC 8 S

dG
dA

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Dimensdes (mm)

Produtos Pastilha ﬁ

ds l2 da de a
G211.16.R.02-11-27-M8 HP 2 16 27 8.5 8 10
G211.20.R.02-11-33-M10 HP 2 20 33 10.5 10 10
G211.20.R.03-11-33-M10 HP 3 20 33 10.5 10 10 I
G211.25.R.03-11-35-M12 HP 3 25 35 12.5 12 10
G211.25.R.04-11-35-M12 HP 4 25 35 12.5 12 10
G211.32.R.04-11-35-M16 HP | LD.1173. |4 32 35 17 16 10
_ G211.32.R.05-11-35-M16 HP | 5 32 35 17 16 10
G211.40.R.05-11-35-M16 HP 5 40 35 17 16 10
G211.40.R.06-11-35-M16 HP 6 40 35 17 16 10
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de G211.16.R.02-11-27-M8 HP
Parafuso Chave Torx

Acessorios

d1=16-20 10000126-0/M2.5X5.6/TX08 TX 8 - 367
d1=20-40 10000125-0/M2.5X7.3/TX08 TX 8- 367
e D79
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DRRNIAYA MILLING Cabecas

®,

Sistema de Fixagdo por Parafuso Torx

Dimensoes (mm)

Produtos Pastilha a

Ry 5 di I2 da de a

(G211.25.R.02-15-35-M12 HP 2 25 35 12.5 12 14
G211.32.R.03-15-35-M16 HP 3 32 35 17 16 14

_ | G211.40.R.04-15-35-M16 HP | LD..1505.. 4 40 35 17 16 14

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de G211.25.R.02-15-35-M12 HP
Parafuso Torx Chave Torx
Acessorios
d1=25-40 10006887-0/M3.5X8.6/TX15 TX 15- 367
D8O Ferramentas
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Cabecas IVAYAl MILLIN G IS,

Maxi-Milling G251- 05/08/10/12/16

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Produtos Pastilha AR

Dimens6es (mm)

a
G251.16.R.04-05-27-M8HP | .o . . 4 16 11 27 8.5 8 25
G251.20.R.05-05-33-M10 HP ~UoU 5 20 15 33 105 10 25
G251.16.R.02-08-27-M8 HP 2 16 8 27 8.5 8 4
G251.20.R03-08-33-M10HP| o o 3 20 12 33 105 10 4
G251.25.R.04-08-35-M12 HP IOE 4 25 17 35 125 12 4
G251.32.R.05-08-35-M16 HP 5 32 24 35 17 16 4
G251.20.R.02-10-33-M10 HP 2 20 10 33 105 10 5
G251.25.R.03-10-35-M12 HP 3 25 15 35 125 12 5
G251.32.R.03-10-35-M16 HP 3 32 22 35 17 16 5
G251.32.R.04-10-35-M16 HP| RP..10T3.. 4 32 22 35 17 16 5
G251.40.R.04-10-35-M16 HP 4 40 30 35 17 16 5
G251.40.R.05-10-35-M16 HP 5 40 30 35 17 16 5
G251.25.R.02-12-35-M12 HP 2 25 13 35 125 12 6
G251.32.R.03-12-35-M16 HP| Rp 1904 3 32 20 35 17 16 6
G251.40.R.03-12-35-M16 HP 3 40 28 35 17 16 6
G251.40.R.04-12-35-M16 HP 4 40 28 35 17 16 6
G251.32.R.02-16-35-M16 HP 2 32 16 35 17 16 8
G251.40.R.02-16-35-M16 HP| RP..1605.. 2 40 24 35 17 16 8
G251.40.R.03-16-35-M16 HP 3 40 24 35 17 16 8
EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de G251.16.R.04-27-M8 HP
Parafuso Torx Chave Torx

Acessorios

RD..0501.. d1=16-20 TX6 - 367
RD..0802.. d1=16-32 7883204/M2.5X4.9/TX08 TXT7-367
RP..10T3.. d1=20-40 HTP.1-832 TX9-367
RP..1204.. d1=25-40 7883209/M3.5X8.6/T15 TX 15 - 367
RP..1605.. d1=32-40 7822114/M4X10.5/TX15 TX 15 - 367
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DRRNVIAYAI MILLING Cabecas

Maxi-Milling G490-09

®,

Sistema de Fixagéo por Parafuso Torx

Produtos Pastilha a Dimens6es (mm)

Rg S di I2 da de a

G490.20.R.02-09-33-M10 HP 2 20 33 105 10 8
G490.25.R.02-09-35-M12 HP 2 25 35 12.5 12 8

| G490.25.R.03-09-35-M12 HP 3 25 35 12.5 12 8
G490.32.R.03-09-35-M16 HP SD.09T3 3 32 35 17 16 8
G490.32.R.04-09-35-M16 HP AR 4 32 35 17 16 8

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pegas de G490.20.R.02-09-33-M10 HP
Parafuso Torx Chave Torx

Acessorios

d1=20-32 HTP.020-09 TX9-367

D82 Foramentas
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Cabecas NIrAYA MILLING D

i)

®,

Sistema de Fixagao por Parafuso Torx

Produtos Pastilha ’ﬁ' Dimensoes (mm)

Rg 5 d1 3 da de a
GHFC.16.R.02-06-27-M8 HD | yo 7 0603 |2 16 27 8.5 8 0.5
GHFC.20.R.03-06-33-M10HD | ~ . 3 20 33 105 10 0.5
GHFC.25.R.04-06-35-M12 HD () 4 25 35 125 12 0.5 |
GHFC.32.R.05-06-35-M16HD | — 5 32 35 17 16 05
GHFC.25.R.02-09-35-M12 HD 2 25 35 125 12 1
GHFC.25.R.03-09-35-M12 HD | XDLT 09T3 | 3 25 35 125 12 1
GHFC.32.R.03-09-35-M16 HD 3 32 35 17 16 1
GHFC.32.R.02-12-35-M16 HD 2 32 35 17 16 2
GHFC.35.R.03-12-35-M16 HD | XDLT 1204 3 35 35 17 16 2

EXEMPLO PARA PEDIDO: 2 pecas de GHFC.16.R.02-06-27-M8 HD
Parafuso Torx Chave Torx

Acessorios

XPLT 0603 di=16-32 TX 8-367
XDLT 09T3 di= 25 7722111/M3.5X7.2/TX15 TX 15- 367
XDLT 0973 di= 32 7883209/M3.5X8.6/T15 TX 15- 367
XDLT 1204 d1=32-35 7822114/M4.5X10.5/TX20 TX 20 - 367
Ferramentas D83

Hard-Tools
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Informacoes Técnicas FRESAMENTO E

Informacoes téecnicas W Weller
para auxiliar em sua usinagem.

Leia com bastante atencao todas as informagdes contidas neste capitulo,
para que vocé possa aplicar corretamente nossos produtos e assim obter
ainda mais sucesso em sua usinagem.

W Weller uma passo a frente em tecnologia.

WELLER




Fresamento Tabela comparativa de matérias primas

Alemanha | Gra-bretanha | Franca | Italia | Bélgica | Suécia | Espanha | Japéo | EUA
® © W.-Nr. DIN | BS EN | AFNOR | UNI | NBN | SS | UNE | JIS | AISI/ SAE
S5
2
ve O

1 1.0401 C15 0800M15 - cc12 C15C16 - 1350 Fim - 1015

1 1.0402 c22 050A20 2C CcC20 C20C21 C25-1 1450 F.112 - 1020
12 1.0501 a5 060A35 - Cc35 35 C35-1 1550 F.113 - 1035

2 1.0503 C45 080M46 - CC45 C45 C45-1 1650 F.114 - 1045
23 1.0535 C55 070M55 - = C55 C55-1 1655 = - 1055

3 1.0601 C60 00A62 43D CC55 C60 C60-1 - - - 1060

1 1.0715 9SMn28 230M07 © S250 CF9SMn28 ° 1912 11SMn28 SUM22 1213

1 1.0718 9SMnPb28 = Gl S250Pb CF9SMnPb28 ° 1914 11SMnPb28 SUM22L 12L13

1 1.0722 10SPb20 = Gl 10pBf2 CF10SPb20 o = 10SPb20 = -

2 1.0726 25520 212M36 8m 35mf4 - = 1957 F210G = 1140
1/2 1.0736 9SMn36 240M07 1B S300 CF9SMn36 - = 12SMn35 - 1215
1/2 1.0737 9SMnPB36 - - S300Pb CF9SMnPb36 - 1926 12SMnP35 - 12L14
2/3 1.0904 55817 250A53 45 5557 55Si8 55Si7 2085 56Si7 - 9255
2/3 1.0961 60SiCr7 - - 60SC7 60SiCr8 60SiCr8 - 60SiCr8 - 9262

1 1.1141 Ck15 080M15 32C Xc12 c16 C16-2 1370 C15K S15C 1015

2 1.1157 40Mn4 150M36 15 35M5 - - - - - 1039
12 1.1158 Ck25 - - - - C25-2 - - $250 1025
23 1.1167 36Mn5 - - 40M5 - - 2120 36Mn5 SMn438(H) 1335
2/3 1.1170 28Mn6 150M28 14A 20M5 C28Mn 28Mn6 - - SCMn1 1330
2/3 1.1183 Cf35 060A35 - XC38TS c36 C36 1572 - S35C 1035
2/3 1.1191 Ck45 080M46 - Xc42 45 C45-2 1672 C45K S45C 1045
2/3 1.1203 Ck55 070M55 = Xc55 C50 C55-2 - C55K S55C 1055
3/4 1.1213 Cf53 060A52 ol XC48TS 53 53 1674 = S50C 1050
3/4 1.1221 Ck60 080A62 43D Xc60 C60 C60-2 1678 = S58C 1060
10 1.3401 X120Mn12 Z120M12 = Z120M12 XG120Mn12 - = X120Mn12 SCMnH/1 -

9 1.3505 100Cr6 534A99 31 100C6 100Cr6 - 2258 F.131 SuJ2 52100

8 1.5423 16Mo5 1503-245-420 = = 16Mo5 16Mo5 = 16Mo5 - 4520

5 1.5622 14Ni6 = o 16N6 14Ni6 18Ni6 = 15Ni6 - ASTMA350LF5

9 1.5662 X8Ni9 1501-509;510 - - X10Ni9 10Ni36 - XBNi09 - ASTMA353

6 1.5710 36NiCr6 640A35 MA 35NC6 - - - - SNC236 3135

6 1.5732 14NiCr10 - - 14NC11 16NiCr11 - - 15NiCr11 SNCA415(H) 3415

6 1.5752 14NiCr14 655M13 36A 12NC15 - 13NiCr12 - - SNC815(H) 3415;3310

- - 655A12 - - - - - -

6 1.6511 36CrNiMo4 816M40 110 40NCD3 38NiCrMo4(KB) - - 35NiCrMo4 - 9840

6 1.6523 21NiCrMo2 805M20 362 20NCD2 20NiCrMo2 - 2506 20NiCrMo2 SNCM220(H) 8620

6 1.6546 40NiCrMo22 311-Type7 - - 40NiCrMo2(KB) 40NiCrMo2 = 40NiCrMo2 SNCM240 8740

6 1.6582 34CrNiMo6 817M40 24 35NCD6 35NiCrMo6(KB) 35NiCrMo6 2541 = = 4340

6 1.6587 17CrNiMo6 820A16 = 18NCD6 - 17CrNiMO7 = 14NiCrMo13 = -

6 1.6657 14NiCrMo134 832M13 36C - 15NiCrMo13 14NiCrmO13 = 14NiCrMo131 = -

2 1.7015 15Cr3 523M15 = 12C3 - 12Cr2 - - SCr415(H) 5015

6 1.7033 34Cr4 530A32 18B 32CA 34Cr4(KB) 34Cr4 - 35Cr4 SCr430(H) 5132

6 1.7035 41Cr4 530AM40 18 42CA 41Cr4 42Cr4 - 42Cr4 SCr440(H) 5140

6 1.7045 42Cr4 - - - - - 2245 42Cr4 Scr440 5140

6 1.7131 16MnCr5 (527M20) - 16MC5 16MnCr5 16MnCr5 2511 16MnCr5 - 5115

6 1.7176 55Cr3 527A60 48 55C3 - 65Cr3 - - SUP9(H) 5155

6 1.7218 25CrMo4 1717CDS110 - 25CD4 25CrMo4(KB) 25CrMo4 2225 55Cr3 SCM420 4130

- - - - - - - - AM26CrMo4 SCM430 -

6 1.7220 34CrMo4 708A37 198 35CD4 35CrMo4 34CrMo4 2234 34Crmo4 SCM432 4137,4135

6 1.7223 41CrMo4 708M40 19A 42CD4TS 41CrMo4 41CrMo4 2244 42CrMo4 SCM440 4140,4142

6 1.7225 42CrMo4 708M40 19A 42CD4 42CrMo 4 42CrMo4 2244 42CrMo4 SCM440(H) 4140

6 1.7262 15CrMo5 - - 12CD4 = o 2216 12CrMo4 SCM415(H) -

6 1.7336 13CrMo4 4 1501-620Gr.27 - 15CD3,5 14CrMo45 14CrMo45 - 14CrMo45 - ASTM A182

- - = - 15CD4,5 = - - - - F11;F12

6 1.7361 32CrMo12 722M24 408 30CD12 32CrMo12 32CrMo12 2240 F.124.4 = -

- - Gr31;45 - - - - - - - F.22

6 1.7715 14MoV6 3 1503-660-440 - - - 13MoCrV6 - 13MoCrV6 - -

7 1.8159 60Crv4 735A50 47 50CV4 50Crv4 500Crv4 2230 51Crv4 SUP10 6150

9 1.8509 41DrAIMo7 905M39 418 40CAD6,12 41CrIMo7 41CrAIMo7 2940 41CrAIMo7 - -

10/11 1.2080 X210Cr12 Bd3 - Z200Cr12 X210Cr13KU - - X210Cr12 SKD1 D3

- - - - - X250Cr12KU - - - - -

10/11 1.2344 X40CrMoV51 BH13 - Z40CDV5 X35CrMoVO5KU - 2242 X40CrMoV5 SKD61 H13
- - - - - X40CrMoV511KU - - - - -
10/11 1.2363 X100CrMoV51 BA2 - Z100CDV5 X100CrMoV51KU - 2260 X100CrMoV5 SKD12 A2
10/11 1.2419 105WCr6 - - 105WC13 10WCr6 - 2140 105WCr5 SKS31 -
- - - - - 107WCr5KU - - - SKS2,5KS3 -
10/11 1.2436 X210CrW12 = = - X215CrW121KU - 2312 X210CrW12 SKD2 =
10111 1.2542 45WCrv7 BS1 = - 45CrV8KU = 2710 45WCrsi8 - S1
10/11 1.2581 X30WCrVv9 3 BH21 - Z30WCV9 X28WO00KU = = X30WCrvo SKD5 H21
- - - - = X30WCrV93KU = = - =
10/11 1.2601 X165CrMoV12 - - o X165CrMoW12KU S 2310 X160CrMoV12 = =
10/11 1.2713 55NiCrMoV6 - - 55NCDV7 = o = F.520.8 SKT4 L6
10/11 1.2833 100V1 BW2 = Y1105V = C98KU = = SKS43 W210
10/11 1.3243 $6-5-2-5 - - Z85WDKCV HS-6-5-2-5 o 2723 HS 6-5-2-5 SKH55 =
10/11 1.3255 $18-1-2-5 BT4 - ZBOWKCV X78WCo1805KU = = HS18-1-1-5 SKH3 T4
- - - - 18-05-04-01 = = = - = -
10/11 1.3343 S6-5-2 BM2 - Z85WDCV X82WMo0605KU = 2722 HS6-5-2 SKH9 M2
- - - - 06-05-04-02 = o = - = -
10/11 1.3348 $2-9-2 - - Z100WCWV HS2-9-2 - 2782 HS2-9-2 - M7
- - - - 09-04-02-02 - - - - - -
10/11 1.3355 5$18-0-1 Bt1 - Z80WCV X75W18KU - - HS18-0-1 SKH2 T1
12/13 1.4027 G-X20Cr14 420C29 56B Z20C13M - - - - Sc82 =
12/13 1.4034 X46Cr13 420545 56D Z40CM X40Cr14 B 2304 F.3405 SUS420J2 -
12/13 14718 X45CrSi9 3 401545 52 Z45CS 9 X45CrSi8 - = F.322 SUH1 Hw3

E2
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Fresamento E

Tabela comparativa de matérias primas

Pais

‘ Norma

| wow | ow [ e | oen | oawor | uw | owev | s | ouwe | s |

AISI/ SAE

materiais

14
14
14
14
14
14
12/13
12/13
12/13

12/13

14
14
14
14
14
14
14

23

23
23

23

1.430

1.4305
1.4306

1.4310
14311
1.4429
1.4435
1.4438
1.4450
1.4571
1.4581

1.4583

1.4828
1.4845
1.4864
1.4865
1.4871

1.4878

X5CrNi18 10
x10CrNiS189
X2CrNi1911
X2CrNi177
X2CrNiN18 10
X5CrNiMo 17122
X2CrNiMoN17133
X2CrNiMo1843
X2CrNiMo17133
X6CrNiMoTi17122
G-X5CrNi
MonB1810
X10CrNi
MoNb1812
X15CrNiSi2012
X12CrNi2521
X12NiCrSi3616
G-x40NiCrSi3818
X53CrMnNiN219

X12CrNiTi8 9

GG10
GG15
GG20
GG25

GG30
GG35

GGG 40
GGG 40.3
GGG 353
GGG 50
GGG 60
GGG70

GD-AISi12
GD-AISi8Cu3
G-ALSi(CU)
G-AlSi12
G-AISiA12
G-AISiMg(CU)

Acos inoxidavel e aco resistente ao calor

304515

303521
304512
304C12
304562
316516
316512
317512
347517
320517
318C17

309524
310524

330C11

349554

321512
3215320

Grade 150
Grade 220
Grade 260

Grade 300
Grade 350
Grade 400

SNG 420/12

SNG 370/1

SNG 500/7
SNG 600/3
SNG 700/2

B 340/12
P 440/7
P 510/4
P 570/3

LM25

LM24
LM20
LM6
LMo.

Z6CN18.09

Z10CNF18.09
Z2CN18.10
Z3CN19.10

Z12CN17.07
Z2CN18.10
Z6CND17.11
Z2CND17.13
Z2CND17.13
Z2CND19.15
Z6CNNb18.10
Z6NDT17.12
ZACNDNb
1812M
Z6CNDNb
17 13B
Z15CNS20.12
Z12CN25 20
Z12NCS35.16

Z52CMN21.09

X6CNT18.12B

Ft10
Ft15
Ft 20
Ft 25

R 30
Ft 35
Ft 40

lvivivilivivivie]

Ferros fundidos nodulares

FCS 400-12
FGS 370-17

FGS 500/7
FGS 600/3
FGS 700/2

X5CrNi18 10
x10CrNiS18.09
X2CrNi18.11

X12CrNi17.97

X5CrNiMo17 12

X2CrNiMo1713
X2CrNiMo1816
X6CrNiMb1811
X6CrNiMoTi1712
XZ8CrNiMo1811
X6CrNiMoNb1713
X6CrNi2510
XG50NiCr3919
X53CrMnNiN219

X6crNItitg11

rros fundidos cinze

ntos

Ferros fundido maleavel

MN 35-10

MP 50/5
MP 60-3

Ligas de Aluminio (forjada

WELLER

ASTM A48-76
01.00

01.10
01.15
01.20
01.25

01.30
01.35
01.40

07 17-02
07 17-12
07 17-15
07 27-02
07 32-03
07 37-01

4244
4247
4250
4260
4261
4253

F.3351
F.3541
F.3508
F.3503

F.3517

F.3543

F.3552,F.3524
F.3535

SUS304

SUS303
SCS19
SUS304L
SUS301
SUS304LN
SUS316
SUS316LN
SCS16
SUS317L
SUS347

SCS22

SUH309
SUH310
SUH330
SCH15
SUH35,SUH36

Su321

304
303
304L
301
304LN
316
316LN
316L
317L

347
316Ti

318
309
3108
330

Ev8

No 20
No 25

zz
[eXe)
ww
wo

No 40

z

o

w

o
oo 0 0mm ®@

60-4-18

80-55-06

100-70-03

356.1
A413.0
A480
A413.1
A413.2
A360.2

E3



Fresamento Tabela de velocidade de corte

Classes de metal duro
com revestimento
WR9700 WM7300
Material Tipo de Tratamento " VR = 7K -0
Vc (m/min) | Ve (m/min) |Vc (m/min) [ Vc (m/min)
1 | recozido <0.15% C 125 210 - 350 130 - 200 200 - 280 130-210
g\gg fcl;rgi‘égo ¢ 2 | recozido 0.15% - 0,45% C | 150-250 170 - 320 110 - 180 170 - 250 110 - 180
3 | temperadoerevenido <0.45% C 300 150 - 280 90 - 150 150 - 220 90 - 150
4 | recozido 180 150 - 250 80 - 140 140 - 200 80 - 140
Acgo de bai :
o e 5 | temperado e revenido 250-300 140-210 60 - 120 130- 180 60130
6 | temperado e revenido 350 100 - 180 60 - 110 100 - 160 60-110
7 | recozido 200 140 - 210 60 - 110 100 - 160 60 - 110
Aco de alta liga -
8 | temperado e revenido 350 100-170 60 - 110 90 - 140 60 - 100
) 9 | recozido 200 140 - 190 80 - 140 130 - 180 80 - 140
Agos ndo ferrosos
10 | temperado 350 100-170 70-120 90 - 150 70-130
M 11| recozido ferritico/marten. 200 110 - 200 70 - 140
12 | recozido austenitico 180 120 - 210 70-130
Aco Inoxidavel .
g 13 | revenido duplex 230-260 60-110
endurecido marten./austen. 330 70-130
Ferro fundido perlit. / ferrit. 180 160 - 220 120 - 180
cinzento perlit. / marten. 260 100 - 170 80- 150
Ferro fundido ferritico 160 100 -200 80-170
nodular perlitico 250 90 - 180 70- 140
Ferro fundido ferritico 130 90-180 70-140
maleavel perlitico 230 80 - 160 70-130
Liga maleaveL ndo endurecido 60
de aluminio )
endurecido 100
nao endurecido <12% Si 80
Ifﬂ?\?]igg hie endurecido <12% Si 90
n&o endurecido >12% Si 130
Pb > 1% 110
Cobre e ligas de latdo 20

cobre
(bronze/latao)

Bronze, cobre
isento de chumboe | 100
cobre eletrolitico

plasticos reforgados

por fibras,
Materiais ndo duroplésticos
ferrosos
ebonite
31 | recozido base de Fe 200 20-50 20-50
32 | endurecido base de Fe 280 20 - 40 20 - 40
Super Ligas 33 | recozido base de Ni e Co 30-58 25 .40 25 - 40
34 | endurecido base de Ni e Co 350 15-35 15-35
35 | fundido base de Ni e Co 320 20-35 20-35
36 titanio Rm400 50-110 50-110
37 ligas alfa + beta Rm1050 30-50 30-50
38 | temperado 55
H Aco temperado i
39 | temperado 60
Fundido 40 | fundido 400
Ferro fundido temperado | 41 | temperado 55 70-130

: €3



Tabela de velocidade de corte Fresamento E

Classes de metal duro Classes de metal duro
com revestimento sem revestimento
WM7500 WR6500 WX1000
=\ N w K » X =y N i » y X
Vc (m/min) | Vc (m/min) |Vc (m/min) Ve (m/min)| Vc (m/min)| Vc (m/min)
160 - 260 140-180 160 - 220 100 - 160
130 - 220 110 - 150 140 - 200 90 - 150
90 - 160 70-130 120 - 180 80 - 140
150 - 220 110-170 120 - 180 80 - 140
110- 190 80-150 110-170 80 - 140
90 - 160 70-130 100 - 160 70-110
120 - 200 100 - 150 100 - 160 60 - 100
90 - 140 70-110 90-150 60-110
110 - 220 90 - 140
90 - 180 80-110
90 - 250 60 - 140
100 - 160 60-120
50 - 100 50-90
60 - 180 50- 140
180 - 350 180 - 350 90 - 160 S
140 - 280 140 - 280 80-130
130 - 250 130 - 250 100 - 160
100 - 200 100 - 200 90 - 150
150 - 320 150 - 320 100 - 160
120 - 250 120 - 250 90 - 150
200 - 3000
200 - 2000
200 - 2000
200 - 1800
200 - 1000
200 - 600
250 - 1000
300 - 800
70 - 500
80 - 300
20 - 50 20-50
20-40 20-40
25-40 25-40
15-35 15-35
20-35 20-35
50-110 50-110
30 - 50 30-50

3 =



E6

Fresamento

Material

Tipo de Tratamento

HB

Vc (m/min) | Vc (m/min) [Vc (m/min) | Vc (m/min)

Tabela de velocidade de corte

Classes de metal duro
sem revestimento

1 | recozido <0.15% C 125 160 - 220 100 - 160 120 - 140 90 - 150
g‘g;’ fclfr:zi‘;"o" € 2 | recozido 0.15% - 0,45% C |150-250 140 - 200 90- 150 120 - 180 80- 140
3 | temperadoerevenido <0.45% C 300 120 - 180 80 - 140 100 - 160 70-130
4 | recozido 180 120 - 180 80 - 140 100 - 160 70-130
@? de baixa 5 | temperado e revenido 250-300 110-170 80 - 140 90- 150 70-130
6 | temperado e revenido 350 100 - 160 70-110 80 - 140 60 - 100
7 | recozido 200 100 - 160 60 - 100 80 - 140 60 - 100
Aco de alta liga -
8 | temperado e revenido 350 90-150 60-110 70-130 60 - 100
9 | recozido 200
Acos néo ferrosos
10 | temperado 350
11| recozido ferritico/marten. 200
12 | recozido austenitico 180
Aco Inoxidavel 3
13 | revenido duplex 230-260
endurecido marten./austen. 330
Ferro fundido perlit. / ferrit. 180
cinzento perlit. / marten. 260
Ferro fundido ferritico 160
nodular perlitico 250
Ferro fundido ferritico 130
maledvel per”tico 230
Liga maleavel ndo endurecido 60
de aluminio )
endurecido 100
ndo endurecido <12% Si 80
?&?\Z%eoalumm'o endurecido <12% Si 90
ndo endurecido >12% Si 130
Pb> 1% 110
Cobre e ligas de latao 20
cobre ) Bronze, cobre
(bronze/lato) isento de chumboe | 100
cobre eletrolitico
plasticos reforgados
Materiais ndo por fibras,
TRER duroplasticos
ebonite
31 | recozido base de Fe 200
32 | endurecido base de Fe 280
Super Ligas 33 | recozido base de Ni e Co 30-58
34 | endurecido base de Ni e Co 350
35 | fundido base de Ni e Co 320
36 titanio Rm400
37 ligas alfa + beta | Rm1050
H 38 | temperado 55
Aco temperado
39 | temperado 60
Fundido 40 | fundido 400
Ferro fundido temperado | 41 | temperado 55



Tabela de velocidade de corte Fresamento E

Classes de metal duro Corte com
: Classes de CERMET . -
sem revestimento Refngeragao

WM10K/WM20K WR320T
>0 ~R =N X =0 % Corte a seco

Vc (m/min) | Vc (m/min) | Vc (m/min) | Vc (m/min)

K Aplicacao

150 - 400
Recomendada

150 - 350
150 - 320
120 - 380
120 - 360
120 - 340
120 - 380
120 - 320
120 - 340
120 - 300
120 - 300
120 - 360

O Aplicacao
Possivel

120 - 280

90 - 160
80-130
100 - 160 100 - 480
90- 150 100 - 420
100 - 160 100 - 600
90 - 150 100 - 500

200 - 3000
200 - 2000
200 - 2000
200 - 1800
200 - 1000
200 - 600
250 - 1000

300 - 800

70 - 500

80-300

== E7



Dados de Corte

Aplicagdes Recomendadas Para Fresamentos Rapidos

E8

Maxi-Milling C 251-05
Material @
V¢ [m/min] fz [mm] ap [mm]
180 - 350 0,10 - 035 025 - 1,0
80 - 250 005 - 0,15 025 - 1,0
v 100 - 350 005 - 0,20 025 - 1,0
v < 2000 0,10 - 020 025 - 10
v 25 - 75 005 - 015 025 - 1,0
V¢ [m/min] fz [mm] ap [mm]
180 - 350 015 - 040 05 - 15
80 - 250 008 - 0,20 05 - 15
v 100 - 350 008 - 025 05 - 15
v < 2000 0,10 - 030 05 - 15
v 25 - 75 005 - 0,15 05 - 15
Maxi -Milling C 251-10 - A 251-10
Material @
V¢ [m/min] fz [mm] ap [mm]
v 180 - 350 0,15 - 0,50 05 - 25
80 - 250 0,10 - 030 05 - 25
v 100 - 350 0,10 - 030 05 - 25
v < 2000 0,10 - 0,40 05 - 25
v 25 - 75 008 - 025 05 - 25
Maxi-Milling C 251-12 - A 251-12 —
Material @
V¢ [m/min] fz [mm] ap [mm]
180 - 350 02 -0,80 05 -30
80 - 250 0,1 -045 05 -3,0
v 100 - 350 0,1 -045 05 -30
v < 2000 0,1 -045 05 -30
v 25 - 75 01 -0,30 05 -30
O) ==
V¢ [m/min] f; [mm] ap [mm]
v 180 - 350 025 - 1,00 1,5 - 40
80 - 250 020 - 0,60 15 - 40
v 100 - 350 020 - 0,60 1,5 - 40
v < 2000 020 - 0,60 1,5 - 40
v 25 - 75 015 - 035 15 - 40




Aplicacdes recomendadas para fresamentos rapidos

Dados de Corte

Maxi-Milling A 260/039 - A 490 l(®)
Material @ @ @
V¢ (m/mim) f, (mm) ap (mm) V¢ (m/mim) f, (mm) ap (mm) V¢ (m/mim) f, (mm) ap (mm)
v 150-350 | 0,05-0,15 01-20 100-240 | 0,10-0,25 1-4 100-180 | 0,15-04 4-12
100-250 | 0,05-0,15 01-20 100-240 | 0,10-025 1-4 70- 160 0,15-04 4-12
v 150-280 | 0,05-0,15 0,1-2,0 90-280 | 0,10-0,25 1-4 100-220 | 0,15-04 4-12
v <2000 0,05-0,10 0,1-2,0 <2000 0,10-0,25 2-4 <2000 0,15-0,3 4-12
v - - - 25 - 75 0,10-0,25 1-4 - . -
V - - - 25-75 | 010-025 1-4 - - -
Maxi-Milling A 260/031 - A 270-12
Material @ @ @
V¢ (m/mim) f, (mm) ap (mm) V¢ (m/mim) f, (mm) ap (mm) V¢ (m/mim) fz (mm) ap (mm)
v 150-350 | 0,05-0,15 0,1-20 80-200 0,10-0,25 2-4 60 - 150 0,18-0,35 3-6
100-280 | 0,05-0,15 0,1-2,0 80- 200 0,10-0,25 2-4 60-150 0,18-0,35 3-6
v 150-280 | 0,05-0,15 0,1-20 120- 200 | 0,10-0,25 2-4 80- 150 0,20-0,35 3-6
v <2000 0,05-0,15 0,1-20 <2000 0,10-0,25 2-4 <2000 0,20-0,35 3-6
v - - - 25 -75 0,10-0,25 2-4 - - -
Vv - - - 25-75 0,10-0,25 2-4 - - -
Maxi-Milling C 210 - C 212 - C 244 - A210 - A275 @
g &
Material @ @ @
V¢ (m/mim) fZ (mm) ap (mm) V¢ (m/mim) fZ (mm) ap (mm) V¢ (m/mim) fZ (mm)
v 150-350  0,05-0,10 01-20 120-280 | 0,08-0,15 2-4 100-180 0,15-0,2 4-8
100-250  0,05-0,10 0,1-2,0 80-180 0,08-0,15 2-4 70- 160 0,15-0,2 4-8
v 120-300  0,05-0,10 01-20 120-280 | 0,10-0,15 2-4 100-220 0,15-0,2 4-8
v <2000 0,05-0,10 01-20 <2000 0,10-0,15 2-4 <2000 0,15-0,2 4-8
v - - - 25-75 0,08-0,15 2-4 - - -
W 150-500  0,04-0,09 02-06 - - - - - -
Maxi-Milling CKF / CKF-XL
Material @ @
V¢ (m/mim) ap (mm) V¢ (m/mim) f, (mm) ap (mm) V¢ (m/mim) f, (mm) ap (mm)
v 100- 180 - <a 80 - 160 - 2-4 - - -
100-180 - <a 80-160 - 2-4 - - -
' - - - - - - - — -
v _ _ _ _ _ _ _ _ _
v _ _ _ _ _ _ _ _ _
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Dados de Corte Aplicacoes recomendadas para fresamentos rapidos

)
Maxi-Milling C 141 - A 244 - A 241 @

Material @ @ @
V¢ (m/mim) f, (mm) ap (mm) V¢ (m/mim) f, (mm) ap (mm) V¢ (m/mim) f, (mm) ap (mm)
' 110-350 0,05-0,10 0,1-2,0 100 - 240 0,10-0,25 2-4 80-150 0,20-0,35 <14
140 - 250 0,05-0,10 0,1-2,0 100 - 200 0,10-0,25 2-4 80-140 0,20-0,35 <14
' 100 - 350 0,05-0,10 0,1-2,0 90 - 280 0,10-0,25 2-4 80-220 0,20-0,30 <14
' <2000 0,05-0,10 0,1-2,0 <2000 0,10-0,25 2-4 <2000 0,20-0,35 <14
v - - - 25 - 75 0,10-0,25 2-4 - - -
v 150 -500 0,04 - 0,09 0,2-0,6 B B B B - B

Maxi-Milling R.220.13 - R.260.22 @)

Material @ @ @
V¢ (m/mim) f, (mm) ap (mm) V¢ (m/mim) f, (mm) Sp (mm1)5 Vi (m/mim) f, (mm) ?zp (mTS)
v 150-220 0,08-0,12 0,1-20 80-180 0,1-0,2 2-4 | 2-5 60-120 0,20-0,35 4-6| 5-9
] 110-200 0,08-0,12 0,1-2,0 90- 160 0,1-0,2 2-4 | 2-5 70- 130 0,20-0,35 4-6| 5-9
' 150 - 280 0,08-0,12 0,1-2,0 120-180 0,1-0,2 2-4 | 2-5 100- 150 0,20-0,35 4-6| 5-9
' <2000 0,05-0,10 0,1-2,0 <2000 0,1-0,25 2-4 | 2-5 - - - -
v - - - 25-75 01-02 | 2-4|2-5 - - - -
Maxi-Milling C 215 - R.220.17 - A 259.1
Material @ @ @
V¢ (m/mim) f, (mm) ap (mm) V¢ (m/mim) f, (mm) 12p (mmz)z V¢ (m/mim) f, (mm) ?g (mmz)z
' 150-220 0,08-0,12 0,1-2,0 80-180 0,1-0,2 2-7 | 2-9 60-120 0,20-0,35 7-14|9-18
110-200 0,08-0,12 0,1-2,0 90-160 0,1-0,2 2-7 | 2-9 70- 130 0,20-0,35 7-14|9-18
' 150-280 0,08-0,12 0,1-2,0 120-180 0,1-0,2 2-7 | 2-9 100-150 0,20-0,35 7-14/9-18
' <2000 0,05-0,10 0,1-2,0 <2000 0,1-0,25 2-7 | 2-9 - - - -
v - - - 25-75 0,1-0,2 2-7 | 2-9 - - - -
Maxi-Milling R.220.27 - A 257 D
Material @ @ @
V¢ (m/mim) f, (mm) ap (mm) V¢ (m/mim) f, (mm) ap (mm) V¢ (m/mim) f, (mm) ap (mm)
' 150-220 0,08-0,12 0,1-2,0 80-180 0,1-0,2 2-4 60-120 0,20-0,35 4-9
110-200 0,08-0,12 0,1-2,0 90 - 160 0,1-0,2 2-4 70- 130 0,20-0,35 4-9
' 150 - 280 0,08-0,12 0,1-2,0 120-180 0,1-0,2 2-4 100- 150 0,20-0,35 4-9
' <2000 0,05-0,10 0,1-2,0 <2000 0,1-0,25 2-4 - - -
v - - - 25-75 0,1-0,2 2-4 - - -
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Aplicagdes recomendadas para fresamentos rapidos

Maxi-Milling A 800 O

Dados de Corte

Material @

v

v

V¢ (m/mim) fZ (mm) a p (mm) V¢ (m/mim) fZ (mm) a p (mm) V¢ (m/mim) fZ (mm) a p (mm)
' 150-220 0,08-0,12 0,1-1,0 80-180 0,1-0,2 1,0-3,0 60-120 0,20-0,35 3,0-5,0

110-200 0,08-0,12 0,1-1,0 90 - 160 0,1-0,2 1,0-3,0 70- 130 0,20-0,35 3,0-5,0
' 150 - 280 0,08-0,12 0,1-1,0 120-180 0,1-0,2 1,0-3,0 100-150 0,20-0,35 3,0-5,0
v <2000 0,05-0,10 0,1-1,0 <2000 0,1-0,25 1,0-3,0 - - -
v - - - 25-75 0,1-0,2 1,0-3,0 - - -
Maxi-Milling D 330  JAGR

Material é é é

V¢ (m/mim) fZ (mm) ap (mm) V¢ (m/mim) fz (mm) ap (mm) V¢ (m/mim) fZ (mm) ap (mm)
' 110-350 0,05-0,10 0,1-2,0 100 - 240 0,10-0,25 2-4 80-150 0,20-0,35 <14

140 - 250 0,05-0,10 0,1-2,0 100 - 200 0,10-0,25 2-4 80-140 0,20-0,35 <14
' 100 - 350 0,05-0,10 0,1-2,0 90 -280 0,10-0,25 2-4 80-220 0,20-0,30 <14
' <2000 0,05-0,10 0,1-2,0 <2000 0,10-0,25 2-4 <2000 0,20-0,35 <14
' - B - 25-75 0,10-0,25 2-4 - - -
V 150-500 | 0,04-0,09 02-06 - - - - - -
Maxi-Milling D 331

Espessura média fony

Exemplo Exemplo 1: fzxhm
P delcaracel bl Exemplo 3: Se deve utilizar a seguinte férmula: fz= hm V%

0,08 -0,09

5 0.08 fz = Avanco por dente an
d1 = Diametro da fresa
0,07-0,08 a =Profundidade de corte radial fz
hm= Espessura média do cavaco N
% a
/
hm

Exemplo 2: fz deve ser calculado entre os extremos dos exemplos 1 e 3.

E11
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AV MILLING i)

Parametro de Corte

Angulo méximo de rampa com ap max = 0,5 x pastilha - Descida de Rampa

10 - - -

12 12,0 - -

16 6,0 - - -

20 45 18,0 36,5 -

25 - 1,0 17,0 -

32 7,0 98 -

40 - 6,7 75

42 6,2 6,9 -
50 48 52 8,4
52 45 49 7,8
63 - 3,8 5,7
66 - 35 53
80 - 2,7 4,0
100 - 2,0 3,0
125 - 1,5 2,2
160 - 11 1,6
200 - 0,8 1,2




Parametro de Corte NVIAYAE MILLING iy =

Interpolacao Helicoidal

<

Dmax Diametro do furo maior Dmin Diametro do furo menor
depende do diametro depende do diametro
da ferramenta circular=0,5x inserto

A Méxima profundidade durante o movimento circular = 0,5 x @ inserto

@05 @08 @10 @ 12 @16 @20

Dmin Dmax Dmin Dmax Dmin Dmax Dmin Dmax Dmin Dmax Dmin Dmax

d1 [mm]

50 - - - 82 100 78 100 70 100

52 - - - 86 104 82 104 74 104
63 - - - - - 104 126 96 126
66 - - - - - 10 132 102 132
80 - - - - - 138 160 130 160
100 - - - - - 178 200 170 200
125 - - - - - 225 250 220 250
160 - - - - - 288 320 280 320
200 - - - - - 360 400 350 400

Torque recomendado de aperto RPM maximo

do parafuso para fixacdo do inserto (mm)  (rev./min)

40 15900

Tamanho  Torx size (mm) (rev./min) 42 15150
50 12700

T6 101 10 40000 52 12200

M 2,5 T8 128 12 40000 63 10100
M 3,0 T8 225 16 40000 66 9650
M 3,5 T15 345 20 31800 80 7950
M 4,5 T20 760 25 25450 100 6350
) 32 19850 125 5050

Recomenda-se lubrificar a cabeca e a rosca 160 4000

do parafuso com 6leo Molykote 200 3200

3



VA4l BAL L Fresamento

O génio do universo

Um sistema de ferramentas para todas as operagdes

Torneamento de perfil

Fresamento Fresamento periférico
por imersao

/

Fresamento interpolado helicoidal

/

Faceamento

Ranhura

Fresamento em rampa Torneamento fresado Fresamento de copia
inverso

E14




Fresamento MAXIEYYNR E

Fixacao Poderosa

Fresa com poder de fixacao
10 A251.40.R.05-10 12 A251.40.R04-12

A251.42.R.06-10 A251.42.R.04-12

16 A251.50.R.04-16

A251.52.R.04-16

Modo de operacao do poder de fixacao

parafuso poderoso

rosca de passo standard

o Primeiramente rosqueie o

parafuso poderoso na fresa. 9 Gire o parafuso poderoso
com cuidado até o corpo da

fresa.

A fim de garantir uma 6tima
9 fixacdo da ferramenta com o
mandril, € necessario um
espaco de 4mm antes da
fixacéo final. No caso dos
mandris standard, o ajuste é
automatico. Conforme seja
necessario, € possivel

ajustar o parafuso poderoso Aperte o parafuso (torque
até 0,5 mm. de 10 Nm).

65 -



Fresamento

Profundidade de corte recomendada para pastilhas 251

Profundida de corte recomendada para poder usar 0s
8 cortes da pastilha.

E16

@ ap
[mm] [mm]
5 0,7
8 1,1
10 1,4
12 1,7
16 23
20 29

(up)
1%

Desenvolvimento da vida util da borda dos cortes

Valido para as pastilhas de Metal Duro e na maioria dos casos de aplicacoes.

Os dados de corte séo validos para agos com uma resisténcia de até 1200 N/mm .

a, [mm]
3 [mm] ap f,
05 0,25-1 0,35-0,10
08 0,50-1,5 0,40-0,15
10 0,50-2,5 0,50-0,15
12 0,50-3 0,80-0,20
16 1,50-4 0,10-0,30
20 2,00-5 0,10-0,40

0

|
02 04 06 08 10 1.2

f, [mm]




Processo de Fresamento MAXIEY-YNR E

Processo de Fresamento em perfis complexos

Modelo em 3D para uma
programagdo em CNC
seguindo as diferentes
etapas do processo de 1 a 5.

@ Corte do modelo em 3D,

permitindo uam apresen-
tacdo  simplificada das
etapas de usinagem.

A251.063.R.04-16

0 Desbaste passo a passo
com cabegote Maxi-Button 0

de insertos redondos.
(Sobre metal de aproxi-
madamente 1 mm da

medida final).
C251.25.R.03-10
9 Desbaste com uma fresa 9
Maxi-Button de insertos

redondos com diametros
menores as areas com
relevo deixados na 12 etapa.

Fagca um pré-acabamento e [] CKE 20.R.02-10-A
com uma fresa Maxi-Ball até
obter o resultado final.
(Sobre metal de aproxi-
madamente 0,2 mm).
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Processo de Fresamento em perfis complexos

Para acabamento é reco-

9 mendado o uso de fresa
interica de meta duro topo
esférico.

9 Eliminar o material restante
nas zonas com pequenos 9
raios de transicao.

Processo de Fresamento

Refilamento

10 mm 4/CESF/LONGA -

4 mm 4/CSF/LONGA ...

Aumento da produtividade com tempos de usinagem mais curtos

+ Fresamento rapido. A chave para maior rentabilidade.

Convencional

Fresamento HSC com A 251




Fresamento ARGl BALL =

Exemplos de aplicacoes bem sucedidas

Ve N
W WELLER Concorrente

Ferramenta A251.50.R.05-12 /z=5 Ap de corte /z=5
Inserto intercambiavel RPNX 1204MOEN-29 /WM7300 RDMT 1204MO /P 40
Velocidade de corte v 200 m/min 200 m/min
Taxa de avanco/dente f, 0,30 mm 0,24 mm
Profundidade de corte ap 2,5 mm 2,5 mm
Vida da ferramenta 51 min +70% 30 min

Operacao: Fresamento da cavidade da matriz
Material: X 37 Cr MoV 51/ 1.2343
Dureza: 230 HB

§
I W WELLER

Ferramenta A251.80.R.08-12 /z=8 Ap de corte /z=6

Inserto intercambiavel RPHX 1204MOSN /WM7300 RCKT 1204MO /P 40

Velocidade de corte v 188 m/min 207 m/min

Taxa de avanco/dente f, 0,35 mm 0,24 mm

Taxa avango vt 2100 mm/min  + 94% 1080 mm/min —
Profundidade de corte ap 2,0 mm 2,0 mm

Vida da ferramenta 42 min +101% 20 min

Operacao: Fresamento de canal
Material: 40 NiCr Mo 6 / 1.6565
Resisténcia do Material: 120 N/mm?

J
~
. wweuerR | |

Ferramenta A251.50.R.06-10/z=6

Inserto intercambiavel RPHX 10T3MOSN /WM320T

Velocidade de corte  v¢ 500 m/min

Taxa de avanco/dente  f, 0,25 mm

Taxaavango vf 4800 mm/min

Profundidade de corte ap 0,5 mm

Vida da ferramenta 28 min

Operacao: Fresamento de acabamento com alta velocidade
Material: 42 CrMo 4/ 1.7225
Resisténcia do Material: 1100 N/mm?

J
~
| Wweuer !l |
' Ferramenta C251.32.R.04-10/z=4

Inserto intercambiavel RPNX 10T3MOEN-29 /WR9700

Velocidade de corte v 300 m/min

Taxa de avanco/dente f, 0,21 mm

Taxa avango vf 2500 mm/min

Profundidade de corte ap 1,5 mm

Vida da ferramenta 42 min

Operacao: Fresamento de perfil
Material: AlSI 8620
Resisténcia do Matarial: 700 N/mm?2

3
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indicedeAaz FRESAMENTO F

Indice A a Z, para a facil
localizacao dos produtos

indice em ordem alfabética de A a Z, para facil localizagdo dos produtos.

UM PASSO A FRENTE EM TECNOLOGIA

Ferramentas
% Hard-Tools @



F  indice de Pastilhas Ae Z

@

cODIGO

APHT 1003

CNHX
CPMT
CPMW

FX330

LDFT 1504
LDHT
LDKT
LDKT
LDMT
LNHT

OFEN
OFEX
OFHR
OFNX
OAKU

RDHX 05
RDHX 08
RPNX 10
RPNX 12
RPHX 12
RPHX 10
RPHX 16
RPNX 16
RPNX 20
R06/R08/R10D
R12D/R16D

DESCRIGAO

PASTILHAS METAL DURO

PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO

PASTILHAS METAL DURO

PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO

PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO

PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO

PAGINA

C5

C6
C7
C7

C8

C9

C10
C11eC12
C13

C14

C15

C16
c17
C18
C19
Car

C20
Cc21
C22
C22
C23
C24
C25
C26
C27
C28
C28

cODIGO

SDMT 09
SDMT 12
SDHT 09
SDHT 12
SEKN 12
SEKN 15
SEKR 12
SEKR 15
SNET

SPMT 07
SPMT 09
SPMT 12
SPMW 09
SPMW 12
SPKN 12
SPKN 15
SPKR 12
SAKU 17

XDLT 09/12
XDHN 09/12

VCGT 22

DESCRIGAO

PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO

PASTILHAS METAL DURO
PASTILHAS METAL DURO

PASTILHAS METAL DURO

PAGINA

C29
C30
C31
C32
C33
C34
C35
C36
C37
C38
C39
C40
C41
C42
C43
C44
C45
C46

C48
C49

C50



cODIGO

A210-10
A210-16
A211-07
A211-11
A211-15
A211-20
A211-11K
A211-15K
A241-15
A244
A251-10
A251-12
A251-16
A251-20
A252-10
A270-09
A270-12
A271-17
A273-06
A275-10
A490-09
A490-12
AB800-05
AB800-07
AHEC-11
AHFC-09
AHFC-12
AHSC-19
AHSV-22
A334

C141-15
C210-10
C210-16
C211-07
C211-11
C211-15
C211-11K
C211-15K
C212-10
C215-11
C215-16
C244-10
C250

DESCRIGAO

CABECOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGCOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGOTE INTERCAMBIAVEL
CABECOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGOTE INTERCAMBIAVEL
CABECOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGCOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGOTE INTERCAMBIAVEL
CABECOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGOTE INTERCAMBIAVEL
CABECOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGCOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGOTE INTERCAMBIAVEL
CABECOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGOTE INTERCAMBIAVEL
CABECOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGCOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGOTE INTERCAMBIAVEL
CABECOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGOTE INTERCAMBIAVEL
CABECOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGCOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGOTE INTERCAMBIAVEL
CABECOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGOTE INTERCAMBIAVEL
DISCO INTERCAMBIAVEL

FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVE
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVELL

PAGINA cODIGO
D5 C251-05
D6 C251-08
D7 C251-10
D8 C251-12
D9 C251-16
D10 C270-09
D11 C270-12
D12 C272-09
D18 C273-06
D19 C490-09
D20 e D21 CHFC-06
D22 e D23 CHFC-09
D24 e D25 CHFC-12
D26 CHSC-19
D27 CKF-06
D29 CKF-08
D30 e D31 CKF-10
D32 CKF-12
D33 CKF-16
D34 CNF-06
D35 CNF-09
D36
D37 E]
D38
D39 D251
D40 D330
D40 D331
D41 D333
D42 D334
D69 E
G210-10
G211-07
D G211-11
D44 G211-15
Do G251-05
D46 G251-08
D47 e D48 6251-10
D49 G251-12
ool G251-16
D51 (G490-09
DI GHFC-06
D53 GHFC-09
Do GHFC-12
D54
D55
Hard-Tools

indice de Fresas AeZ F

DESCRIGAO

FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL
FRESA INTERCAMBIAVEL

DISCO INTERCAMBIAVEL
DISCO INTERCAMBIAVEL
DISCO INTERCAMBIAVEL
DISCO INTERCAMBIAVEL
DISCO INTERCAMBIAVEL

CABEGA INTERCAMBIAVEL
CABECA INTERCAMBIAVEL
CABEGA INTERCAMBIAVEL
CABEGA INTERCAMBIAVEL
CABECA INTERCAMBIAVEL
CABEGA INTERCAMBIAVEL
CABEGA INTERCAMBIAVEL
CABECA INTERCAMBIAVEL
CABEGA INTERCAMBIAVEL
CABEGA INTERCAMBIAVEL
CABECA INTERCAMBIAVEL
CABEGA INTERCAMBIAVEL
CABEGA INTERCAMBIAVEL

PAGINA

D56
D57
D58
D59
D60
D61
D61
D62
D63
D64
D65
D65
D65
D66
D67
D67
D67
D67
D67
D68
D68

D70
D71eD72
D73
D74 e D75
D76

D77
D78
D79
D80
D81
D81
D81
D81
D81
D82
D83
D83
D83

@



F

@

indice de Fresas Ae Z

R.220.13-12
R.220.13-15
R.220.17-16
R.220.17-22
R.220.22-12
R.260.22-15
R.220.27-12
R257-12

CABEGOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGOTE INTERCAMBIAVEL
CABECOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGOTE INTERCAMBIAVEL
CABEGOTE INTERCAMBIAVEL

D13
D13
D14
D15
D16
D16
D17
D28
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As Melhores Marcas. As Melhores Ferramentas.
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