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Broca solida de pequeno diametro com alta precisao KDA Mini

Broca sélida de pequeno
diametro com alta precisao

KDA

Mini

Recém-desenvolvidos
Design de margem tripla e dupla

Novo revestimento MEGACOAT NANO EX

Alta precisao, longa vida util e usinagem estavel

Agora com diametros de furacao de 1.0 a 2.9
Linha abrangente para resolver varios desafios de furacao

(até 8D)

K-series

Let your potential shine




Descubra a sua sol

Broca sélida de pequeno diametro com alta precisao

KDA Mini

As brocas de pequeno diametro exigem alta estabilidade, precisdo de usinagem, qualidade do acabamento da supefrficie,
controle de cavacos, vida util da ferramenta etc.

Com seu formato redesenhado e tecnologia de revestimento, o modelo KDA Mini foi projetado como uma solucao
completa para uma variedade de aplicacdes em furacao.

Tipo C
Margem tripla e dupla MEGACOAT NANO EX
Ponta: Margem tripla/meio: Margem dupla “Tecnologia de dupla laminagdo”: Estrutura multicamadas

. [ - com duas nanocamadas exclusivas intercaladas
Usinagem estdvel em alta precisao

Suprime o desgaste, a adesao e o lascamento,
proporcionando maior vida Util da ferramenta

Linha 1.0 ~ ¢2.9

\

21 23 216

Diametro de corte
. Tipo C

. Tipo N
Com furo de refrigeracao

Tipo normal

Com furo de refrigeragao Sem furo de refrigeracao

Excelente precisdo de usinagem com margens triplas e duplas Usinagem de alta precisdo com margens duplas
Recomendada para usinagem de aco inoxidavel Estilo econémico para usinagem com fluido refrigerante externo

Para refrigeracao interna



4«4

series

K-

Let your potential shine




B8 Formato exclusivo
para usinagem estavel

Margem tripla

: Margem dupla
. : Meio
Excelente precisdo de usinagem Excelente controle do cavaco

Trés segmentos de margens dao suporte ao furo e guiam a Grandes canais para um excelente escoamento dos cavacos
usinagem para maior estabilidade

Ponta

Alta rigidez com espessura do nucleo ideal

Corte transversal Corte transversal

Espessura I:‘
do nucleo ideal I:I

Alta rigidez

Formato do cavaco

Grande canal de saida L
(Avaliagéo interna)

Margem tr|p|a ) Margem dupla Condigbes de corte :
Usinagem guiada ao n=9,000 min-1 (Vc = 60 m/min)
entrar no furo Vf =540 mm/min (f = 0.06 mm/rev)

Diametro de corte 2.1
Profundidade de perfuragao 5 mm
Com refrig. interna Material : S50C

Design da aresta de corte curvada
Mantém afiacdo e tenacidade

Quebra os cavacos em pedacos pequenos e
reduz a pressao de corte

Usinagem estavel
em alta precisao




Combinacgao exclusiva de margem tripla e dupla

Margem tripla na ponta e margem dupla no meio para

usinagem estavel e alta precisao

Performance (Avaliacio interna)

. Tipo C

Alta precisao na furacao em profundidades de 8D com excelente retilineidade e cilindricidade

Comparacao da precisdo de furacdo S50C

Retilineidade do furo

Comparacdo do
didametro méx. do
pino calibrador que
passa pelos furos

Critério : 0.99

Diametro do pino
calibrador que passa
pelos furos

Precisao da posicao do furo

Medicdo da posicéo do furo préximo ao centro do material usinado

KDA Mini

Bom

Concorrente A

>
) @

Desalinhamento do furo

Condicoes da aresta de corte (Depois de furar cerca de 630 furos)

KDA Mini

Imagem
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Ne de furos

Condicdes de corte : n = 12,000 min-! (Vc = 38 m/min), Vf = 420 mm/min (f = 0.035 mm/rev), Diam. de corte 1 Profundidade de perfuracdo 8 mm

Excelente acabamento superficial em usinagem de aco inoxidavel

Comparacao do acabamento superficial SUS304

KDA Mini

L

n
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Concorrente B

W 4 0 Y 0 i

Concorrente A

Defeito

Com refrig. interna

Ocorréncia de linha de estria em hélice

Condigdes de corte : n = 8,500 min-! (Vc = 77 m/min), Vf = 850 mm/min (f = 0.1 mm/rev), Diam. de corte 2.9 Profundidade de perfuragdo 23 mm Com refrig. interna



para maior vida util da

03 Revestimento exclusivo (&“\
ferramenta

M G ACOAT Tecnologia de dupla laminagao
Estrutura multicamadas com dois filmes nanocamadas exclusivas
N A N 0 E X ‘ Proporciona resisténcia ao desgaste, a adesdo e a lascamentos

Nanocamada

Revestimento a base de AICrN

Teor otimizado de Cr
Excelente lubricidade e resisténcia de adesao

Nanocamada

Revestimento a base de TiAIN

Excelente resisténcia ao desgaste com sua alta dureza

Aumenta a tenacidade pela otimizagao das tensoes interna

Filme

Material base Computagao gréfica

Comparacdo resisténcia ao desgaste (Avaliagao interna) Comparacao de resisténcia a fratura (Avaliagio interna)

Condi¢oes da aresta de corte (Aresta)

KDA Mini (apés 660 furos) KDA Mini

Concorrrente C (apds 455 furos)

m Concorrente A Quebra (no furo 22)

n=2 | Quebra (no furo 1)
- =

Usinagem continua com menos Aumento da adesdo e do desgaste
danos na aresta de corte Desgaste progressivo e adesao de cavacos Ne de furos

100 150

Condigdes de corte : n = 8,000 min-! (Vc = 73 m/min), Vf = 400 mm/min (f = 0.05 mm/rev) Condigoes de corte : n = 9,500 min-1 (Vc = 30 m/min), Vf = 285 mm/min (f = 0.03 mm/rev)

Diam. de corte 2.9 Profundidade de perfuragdo 10 mm Com refrig. interna Material : S50C Diam. de corte 81.0 Profundidade de perfuracao 8 mm Com refrig. interna Material : SUS304



O tipo N (sem furo de refrigeracao) também esta disponivel
proporciona usinagem estavel

1 Diam. de corte
T I p O N Tolerancia do DC (mm)
. +0.012
Tipo normal o +0.002
0

Excelente precisdo e qualidade de usinagem com margem dupla
MEGACOAT NANO EX proporciona uma maior vida util da ferramenta
Também é possivel usar 2D como broca piloto

Alta precisao Reduz a variacdo do diametro do furo

Comparacdo da qualidade da superficie usinada (avaliago interna)

Condigao da aresta de corte (apds 2.900 furos)

0.020
B KDA Mini (Margem dupla) KDA Mini Concorrente D
€ 0015 B Competitor D (Margem simples) Margem dupla Margem simples
£ z
S
©
E 0010
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& 0005
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Ne de furos

Desgaste

Condigoes de corte : n = 6,300 min-! (Vc =57 m/min), Vf = 700 mm/min (f = 0.1 mm/rev) nos cantos

Diam. de corte 2.9 Profundidade de perfuragdo 12mm Com refrig. externa Material : SCM440

Alta qualidade Alta qualidade tanto na parede quanto na parte inferior

Comparacao da qualidade do acabamento superficial (Avaliagao interna)

KDA Mini Concorrente D

3.7 umRz (0.3 umRa) 5.5umRz (0.7umRa)
Bom Ocorréncia de linha de estria em hélice

Condigoes de corte : n = 8,000 min-! (Vc =73 m/min), Vf = 960 mm/min (f = 0.12 mm/rev), Diam. de corte 2.9 Profundidade de perfuragdo 12mm Com refrig. externa Material : S50C

Longevidade da ferramenta Reduz defeitos nas arestas, aumentando a vida util da ferramenta

Comparacao de vida util da ferramenta (Avaliagao Interna)

Estado da aresta de corte (canto)
KDA Mini ﬁ KDA Mini Concorrente E

(Depois de acerca de 100 furos)

. s (Depois de acerca de 180 furos)
Vida util .

Concorrente E

0 50 100 150 200

Ne de furos )
Desgaste constante Desgaste progressivo da aresta

Condicées de corte : n= 3,200 min-' (Vc = 25 m/min), Vf = 80 mm/min (f = 0.025 mm/rev), Diam. de corte 02.5 Profundidade de perfuragdo 5mm Com refrig. externa Material : SKD61 (Aco ndo endurecido)




Estudos de casos

Dobra a vida util da ferramenta com bom escoamento dos cavacos

Peca mecanica SUS316L
Vida util

Vida util

Concorrente F 100 furos/broca (Instavel)

Condicbes de corte : O produto do concorrente F apresentava vida util instavel devido a

N =3,200 mint (Ve = 28 m/min) frequntes emaranhamentos dos cavacos.
Vf=65mm/min (f=0.02 mm/rev)

Diam. de corte 22.8 O modelo KDA Mini proporcionou usinagem estavel acumulo de cavacos.
Profundidade de perfuragéo 18 mm

(Avaliagdo do usuario)
Com refrig. interna

Eficiéncia de usinagem 2.8 vezes maior. A vida util da ferramenta pode ser estendida

Peca mecanica SUS304

Eficiéncia da usinagem

KDA Mini Vf =310 mm/min ﬁ

f=0.06 mm/rev Eficiéncia da

v Concorrente G Vf =110 mm/min usinagem

f=0.024 mm/rev

Condigoes de corte (KDA Mini) : Vida util
n =5,100 min-! (Vc = 42 m/min)
Diam. de corte 22.6

Profundidade de perfuragéo 13 mm m
Com refrig. interna Sem avanco intermitente KDA Mini 360 furos/broca

Vida util
Condigoes de corte (Competitor G) :
= 4,500 min (Ve = 37 m/min) Concorrente G 150 furos/broca

Diam. de corte 92.6

Profundidade de perfuragéo 13 mm

Com refrig. externa Com avanco intermitente .. . .
¢ Obteve eficiéncia de usinagem 2.8 vezes maior que o concorrente G (sem

furo de refrigeracéo).

A condicao da aresta de corte continuou excelente mesmo ap6s 360 furos.
Foi possivel continuar o processo de usinagem.

(Avaliagdo do usuario)



Tipo C  Com furo de refrigeracdo

Com furo de
refrigeracao

Angulo da

Revestimento aresta de corte

=z MEGACOAT * 139°
@] duro NANOEX
v
PL g
Toleranciado digm.  Tolerancia do
U Angulo daHélice  dacorte DCON  didm. de corte DC
* a = — - 15°~30°
b [ w ~<— h8
LCF
OAL Diam. de corte DC Tolerancia h8 (mm)
0
810~ 029 0014
Disponibi- Dimensoes (mm)
Descricao lidad
feElels DC DCON OAL LU LCF PL
KDAO0100X03S030C ° 1.0 3.0 8.0 0.19
KDAO0110X035030C ° 1.1 33 8.7 0.21
KDA0120X03S030C ° 1.2 3.6 9.4 0.22
KDA0130X03S030C ° 13 3.9 10.0 0.24
KDA0140X03S030C ° 1.4 4.2 10.6 0.26
3 54
KDA0150X03S030C ° 1.5 4.5 1.3 0.28
KDA0160X03S030C ° 1.6 4.8 11.8 0.30
KDA0170X03S030C ° 1.7 5.1 124 0.32
KDA0180X03S030C ° 1.8 5.4 13.0 0.34
KDA0190X03S030C ° 1.9 5.7 135 0.36
KDA0200X03S030C ° 2.0 6.0 14.0 0.37
KDA0210X03S030C ° 2.1 6.3 14.5 0.39
KDA0220X03S030C ° 2.2 6.6 15.0 0.41
3 60
KDA0230X03S030C ° 23 6.9 154 0.43
KDA0240X03S030C ° 24 7.2 15.8 0.45
KDA0250X035S030C ° 25 7.5 16.3 0.47
KDA0260X035S030C ° 2.6 7.8 16.6 0.49
KDA0270X03S030C ° 2.7 8.1 17.0 0.50
3 65
KDA0280X03S030C ° 28 8.4 174 0.52
KDA0290X035030C . 29 8.7 17.7 0.54

® :|tens standard

Sistema de identificacao

KDA0120X035030C

KDA

0120

Diam. de corte
DC

1.2

03

S030

C

Profundidade de
furacao
(L/D)
3D

Diametro da haste
DCON

23.0

Tipo

C: Com furo de refrigeracao
N : Sem furo de refrigeracéo




Tipo C  Com furo de refrigeragdo

Com furo de

Angulo da

Revestimento refrigeracio aresta de corte
=z Metal MEGACOAT * 139°
8 duro NANOEX
<P 2
N Tolerénciado didm.  Tolerancia do
U Angulo daHélice  dacorteDCON  diam. de corte DC
® 3 — 15 30°
I LU hg
LCF
OAL Diam. de corte DC Tolerancia h8 (mm)
0
01.0~ 2.9 0014
o Disponibi- Dimensdes (mm)
Descricao lidad

[eklels DC DCON OAL L LCF PL
KDAO0100X055030C ° 1.0 5.0 10.0 0.19
KDAO0110X055030C . 1.1 5.5 109 0.21
KDA0120X05S030C . 1.2 6.0 11.9 0.22
KDAO0130X05S030C ° 1.3 6.5 12.8 0.24
KDA0140X05S030C ° 1.4 7.0 13.7 0.26

3 54
KDA0150X05S030C ° 1.5 7.5 14.6 0.28
KDA0160X05S030C ° 1.6 8.0 15.5 0.30
KDA0170X05S030C ° 1.7 8.5 16.4 0.32
KDA0180X05S030C ° 1.8 9.0 173 0.34
KDA0190X05S030C ° 1.9 9.5 18.1 0.36
KDA0200X05S030C ° 2.0 10.0 19.0 0.37
KDA0210X05S030C ° 2.1 10.5 19.8 0.39
KDA0220X055030C ° 2.2 11.0 20.7 0.41

3 65
KDA0230X055030C ° 23 1.5 215 0.43
KDA0240X055030C ° 24 12.0 223 0.45
KDA0250X055030C ° 25 125 23.1 0.47
KDA0260X05S030C ° 2.6 13.0 239 0.49
KDA0270X05S030C ° 2.7 135 24.7 0.50

3 80
KDA0280X05S030C ° 2.8 14.0 255 0.52
KDA0290X05S030C ° 29 14.5 26.2 0.54

® : |tens standard



Tipo C Com furo de refrigeracao [IERIN

m Com furo de Angulo da
Revestimento refrigeracio aresta de corte
: ¢ &
o duro NANOEX
O
- & [a]
Tolerdnciado diam. ~ Toleréncia do
¥ Angulo daHélice  dacorteDCON  diém. de corte DC
® 3 N 15 30°
LU —— h8
|-
LCF
OAL Diam. de corte DC Tolerancia h8 (mm)
0
1.0 ~02.9 0014
Disponibi- Dimensoes (mm)
Descricao lidad
Idade DC DCON OAL LU LCF PL
KDA0100X08S030C ° 1.0 8.0 12.8 0.19
KDAO0110X085030C ° 1.1 8.8 13.9 0.21
KDA0120X085030C . 1.2 9.6 15.2 0.22
KDA0130X085030C ° 13 104 16.3 0.24
KDA0140X085030C ° 1.4 11.2 17.4 0.26
3 65
KDA0150X085030C ° 1.5 12.0 18.6 0.28
KDA0160X085030C ° 1.6 12.8 19.6 0.30
KDA0170X085030C ° 1.7 13.6 20.8 0.32
KDA0180X085030C ° 1.8 14.4 21.8 0.34
KDA0190X085030C ° 1.9 15.2 22.8 0.36
KDA0200X085030C ° 2.0 16.0 23.8 0.37
KDA0210X085030C ° 2.1 16.8 24.5 0.39
KDA0220X085030C ° 2.2 17.6 255 041
3 68
KDA0230X085030C e 23 18.4 264 043
KDA0240X085030C ° 24 19.2 273 045
KDA0250X085030C ° 25 20.0 283 047
KDA0260X085030C ° 2.6 20.8 29.1 0.49
KDA0270X085030C ° 2.7 216 30.0 0.50
3 81
KDA0280X085030C ° 2.8 224 30.9 0.52
KDA0290X085030C . 29 23.2 31.7 0.54

10
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TipoN Sem furo de refrigeragdo

Revestimento  refrigeracdo  aresta de corte
; BE
(e} duro NANOEX
PL 8
Angdo  Tolerancia do diam.
v da Hélice de corte DCON
& [a IR - S N S 30°
LU ~
LCF
OAL Diam. de corte DC Tolerancia (mm)
01.0~02.9 :g‘ggi
Disponibi- Dimensdes (mm)
Descricao lidad

Idade DC DCON OAL LU LCF PL
KDA0100X02S030N . 1.0 2.0 6.5 0.21
KDAO0110X02S030N . 1.1 2.2 7.0 0.23
KDA0120X02S030N ° 1.2 24 7.6 0.25
KDA0130X02S030N ° 13 2.6 8.1 0.27
KDA0140X02S030N ° 14 2.8 85 0.29
KDA0150X02S030N ° 15 3.0 9.0 0.31
KDA0160X02S030N ° 1.6 3.2 9.4 0.33
KDA0170X02S030N ° 1.7 34 9.9 0.35
KDA0180X02S030N ° 1.8 3.6 10.3 0.37
KDA0190X02S030N ° 1.9 3.8 10.6 0.39

3 45

KDA0200X02S030N ° 2.0 4.0 11.0 0.41
KDA0210X02S030N ° 2.1 4.2 1.3 043
KDA0220X02S030N ° 2.2 4.4 11.7 0.46
KDA0230X02S030N ° 23 4.6 12.0 0.48
KDA0240X02S030N ° 24 4.8 12.2 0.50
KDA0250X02S030N ° 25 5.0 125 0.52
KDA0260X02S030N ° 2.6 52 12.7 0.54
KDA0270X02S030N ° 2.7 54 13.0 0.56
KDA0280X02S030N ° 2.8 5.6 13.2 0.58
KDA0290X02S030N ° 29 5.8 133 0.60

A especificacao do diametro de corte DC é de tolerancia positiva. Pode ser usada como broca piloto.

1

® : |tens standard



TipoN Sem furo de refrigeragdo

Semfurode  Angulo da aresta

Revestimento  refrigeracao

de corte

: BE
PL 2
Angulo  Toleranciado diam.  Toleréncia do
da Hélice de corte DCON ~ diam. de corte DC
¢ SIS i > »
LU
~ |
LCF
OAL Diam. de corte DC Tolerancia h8 (mm)
0
01.0~029 0014
o Disponibi- Dimensoes (mm)
Descricao lidad

feElels DC DCON OAL LU LCF PL
KDA0100X04S030N ° 1.0 4.0 8.0 0.21
KDAO0110X04S030N ° 1.1 4.4 8.8 0.23
KDA0120X04S030N . 1.2 4.8 9.5 0.25
KDA0130X04S030N ° 1.3 5.2 10.3 0.27
KDA0140X04S030N ° 1.4 5.6 10.9 0.29
KDA0150X04S030N ° 1.5 6.0 11.7 031
KDA0160X045030N ° 1.6 6.4 123 0.33
KDAO0170X04S030N ° 1.7 6.8 129 035
KDAO0180X045030N ° 1.8 7.2 13.7 037
KDA0190X04S030N . 1.9 7.6 14.3 0.39

3 50

KDA0200X04S030N ° 2.0 8.0 15.0 0.41
KDA0210X04S030N . 2.1 8.4 15.5 0.43
KDA0220X04S030N ° 22 8.8 16.3 0.46
KDA0230X04S030N . 23 9.2 16.8 0.48
KDA0240X04S030N ° 24 9.6 17.5 0.50
KDA0250X04S030N . 25 10.0 18.0 0.52
KDA0260X04S030N . 26 104 18.7 0.54
KDA0270X04S030N . 27 10.8 19.2 0.56
KDA0280X04S030N . 28 11.2 19.3 0.58
KDA0290X04S030N . 29 116 19.3 0.60

12
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Condicoes de corte recomendadas

Q‘ Tipo C Com furo de refrigeracao

f (mm/rev)

Velocidade de Diam. de corte
Material corte | o1 1.5 2 2.5 229
. DC (mm)
Ve (m/min)
Rotaci
n‘zn‘;’l';:?) 12,700 10,600 9,500 7,600 6,600
Aco médio carbono (~180HB)
Acgo baixo carbono (~160HB) 40-80
S, SIee Taxa de avanco
¢ 0.03-0.05 0.04-0.08 0.04-0.10 0.05-0.11 0.06-0.12
f (mm/rev)
Rotacdo 12,700 10,600 9,500 7,600 6,600
n (min-1)
Aco carbono / Aco liga 40-80
$50C, SCM, SCr (20~30HRC)
Taxa de avanco 0.02-0.05 0.03-0.06 0.04-0.08 0.05-0.09 0.06-0.11
f (mm/rev)
fotacs
otagao 9,500 9,500 8,000 7,000 6,600
n (min-1)
Aco liga
30-60
SCM, SCr (30~38HRC)
Taxa de avanco 0.02-0.04 0.03-0.06 0.05-0.08 0.06-0.10 0.06-0.12
f (mm/rev)
Rotacédo
‘ 8,000 8,500 7,200 6,400 5,500
n (min-1)
Aco especial / Aco pré-endurecido 25-50
SKS2, SKD61 (30~38HRC)
Taxa de avanco 0.02-0.03 0.03-0.05 0.03-0.06 0.03-0.06 0.05-0.10
f (mm/rev)
fotacs
otagao 9,500 9,500 8,000 7,000 6,600
n (min-1)
Aco Inoxidavel
30-60
SUS304, SUS410(~200HB)
Taxa de avanco 0.02-:0.03 0.03-0.05 0.03-0.06 0.03-0.08 0.04-0.10
f (mm/rev)
Rotacdo 12,700 10,600 9,500 7,600 6,600
n (min-1)
Ferro fundido cinzento
FC250 (~29HRC) 40-80
Taxa de avanco 0.02-0.04 0.03-0.06 0.04-0.08 0.05-0.10 0.07-0.12
f (mm/rev)
Rotacdo 9,500 9,500 8,000 7,000 6,600
n (min-1)
Ferro fundido nodular 30-60
FCD450, FCD600 (~28HRC)
Taxa de avanco 0.02-0.04 0.03-0.06 0.04-0.08 0.05-0.09 0.06-0.11

Precaugbes

1. Esta tabela contém as condi¢des gerais de partida. Ajuste as condi¢oes de corte de acordo com o formato do material e da maquina utilizada.

2. As condigdes de corte acima sao validas para uso de fluido refrigerante soltvel em dgua.

3. Se a rotagdo acima exceder a especificacao da maquina, reduza a rotagao.
4. Utilizar broca que ap6s montado tenha batimento inferior a 0,02 mm.

5. Nao deixe sujidades penetrem no suporte quando instalar a broca.
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Condicoes de corte recomendadas

& TipoN Sem furo de refrigeracéo

f (mm/rev)

Velocidade de Diam. de corte
Material corte i o1 21.5 22 2.5 2.9
X DC (mm)
Vc (m/min)
Rotacs
nTr:fna?) 10,200 8,900 9,500 9,500 8,500
Aco médio carbono (~180HB)
Aco baixo carbono (~160HB) 30-80
SIS Taxa de avanco
¢ 0.03-0.05 0.04-0.08 0.04-0.10 0.05-0.11 0.06-0.12
f (mm/rev)
Rotacdo
‘ 10,200 8,900 8,700 8,900 7,900
n (min-1)
Aco carbono / Ago liga 30-80
S50C, SCM, SCr (20~30HRC)
Taxa de avanco 0.02-0.05 0.03-0.06 0.04-0.08 0.05-0.09 0.06-0.11
f (mm/rev)
fotacs
otagao 10,200 8,900 8,700 8,900 7,900
n (min-1)
Aco liga
30-80
SCM, SCr (30~38HRC)
Taxa de avanco 0.02-0.04 0.03-0.06 0.05-0.08 0.06-0.10 0.06-0.12
f (mm/rev)
Rotagdo 10,200 8,900 7,900 6,400 5,800
n (min-1)
Aco especial / Ago pré-endurecido 30-60
SKS2, SKD61 (30~38HRC)
Taxa de avanco 0.02-0.03 0.03-0.05 0.03-0.06 0.03-0.06 0.05-0.10
f (mm/rev)
Rotacdo 10,200 8,900 8,700 9,500 8,500
n (min-1)
Ferro fundido cinzento
30-80
FC250 (~29HRC)
Taxa de avanco 0.02-0.04 0.03-0.06 0.04-0.08 0.05-0.10 0.07-0.12
f (mm/rev)
Rotagdo 10,200 8,900 8,700 8,900 8,000
n (min-1)
Ferro fundido nodular 30-80
FCDA450, FCD600 (~28HRC)
Taxa de avanco 0.02-0.04 0.03-0.06 0.04-0.08 0.05-0.09 0.06-0.11

Precaucdes

1. Esta tabela contém as condigdes gerais de partida. Ajuste as condices de corte de acordo com o formato do material e da maquina utilizada.
2. As condigdes de corte acima sao validas para uso de fluido refrigerante soltvel em dgua.

3. Se arotacdo acima exceder a especificacdo da maquina, reduza a rotagao.
4. Utilizar broca que ap6s montado tenha batimento inferior a 0,02 mm.

5. Nao deixe sujidades penetrem no suporte quando instalar a broca.
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K-series

Let your potential shine

Criada com o compromisso em equilibrar diversas exigéncias, a série K cria solu¢des inovadoras e
abrangentes em ferramentas sélidas.
A KYOCERA constantemente ultrapassa as fronteiras tecnologicas para beneficiar a sociedade.

Impressione com inovacéo, dé vida aos seus produtos com a série K!
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