KZKENNAMETAII

7792VXP06:
Ap maximo = 0,90mm
Faixa de diametro = 16—-35mm

7792VXD09:
Ap maximo = 1,50mm
Faixa de diametro = 25-66mm

NOTA: Fresas com maiores diametros tipo arvore com capsulas intercambiaveis estao disponiveis.

kennametal.com

7792VXD12:
Ap maximo = 2,50mm
Faixa de diametro = 32-160mm

7792VXE16:
Ap maximo = 3,50mm
Faixa de diametro = 40-160mm

‘ZKENNAMETAI:
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7792VXP06
Fresas de alto avanco KZKENNAMETAE

Fresa de copia

* Fresas de passo ultrafino disponiveis para melhorar as taxas de remocéo
de material, especialmente em ligas resistentes a altas temperaturas.

¢ Projeto positivo para se adequar a forcas de corte inferiores e ao uso com
projecao longa.

e Capacidades de rampeamento e fresamento de mergulho.

e Fresas modulares Screw-On fornecem melhor rigidez e estabilidade

quando usadas em fusos menores: BT30, BT40, DV40, HSK50,
HSKB3, etc.

¢ Fresas modulares Screw-On podem ser menos caras se comparadas a
fresas com haste cilindrica devido a sua maior flexibilidade através de
diversas combinacgdes de suporte.

D1 max

Cabecote modular 7792VXP06 ¢ Screw-On

ndmero para cédigo do
pedido produto D1 max D1 L2 G3X DPM Ap1 max ZU
5681105 7792VXP06SA016Z2R25 16 8 25 M8 8,50 0,90 2
5665820 7792VXP06SA020Z2R35 20 12 35 M10 10,50 0,90 2
5681122 7792VXP06SA020Z3R35 20 12 35 M10 10,50 0,90 3
5665964 7792VXP06SA025Z3R35 25 17 35 M12 12,50 0,90 3
5667023 7792VXP06SA025Z4R35 25 17 35 M12 12,50 0,90 4
5660062 7792VXP06SA032Z5R43 32 24 43 M16 17,00 0,90 5)
6024320 7792VXP06SA035Z6R43 35 27 43 M16 17,00 0,90 6

Pecas de reposicao

codigo do parafuso do chave

produto inserto Nm Torx
7792VXP06SA016Z2R25 FP2506T 0,8 TP7
7792VXP06SA020Z2R35 FP2506T 0,8 TP7
7792VXP06SA020Z3R35 FP2506T 0,8 TP7
7792VXP06SA025Z3R35 FP2507T 0,8 TP7
7792VXP06SA025Z4R35 FP2507T 0,8 TP7
7792VXP06SA032Z5R43 FP2507T 0,8 TP7
7792VXP06SA035Z6R43 FP2507T 0,8 TP7

NOTA: Para mais recomendagdes de aplicagao, veja as informagdes técnicas nas paginas V33-V35.
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7792VXP06
KZKENNAMETAIZ Fresa de alto avanco

¢ Fresas de passo ultrafino disponiveis para melhorar as taxas de remocéo
de material, especialmente em ligas resistentes a altas temperaturas. ﬁ

¢ Projeto positivo para se adequar a forgas de corte inferiores e ao uso com
projecao longa.

e Capacidades de rampeamento e fresamento de mergulho.

S
D1 méax =
Ap1 max :\k
Haste cilindrica 7792VXP06
nlimero para cédigo do
pedido produto D1 max D D1 L L2 Ap1 max ZU
5673240 7792VXP06CA016Z2R140 16 16 8 188 25 0,90 2
5673237 7792VXP06CA020Z3R154 20 20 12 200 32 0,90 3
5666409 7792VXP06CA025Z4R154 25 25 16 210 40 0,90 4
5681124 7792VXP06CA032Z5R190 32 32 24 250 40 0,90 5
Pecas de reposicao
codigo do parafuso do chave
produto inserto Nm Torx
7792VXP06CA016Z2R140 FP2506T 0,8 TP7
7792VXP06CA020Z3R154 FP2506T 0,8 TP7
7792VXP06CA025Z4R154 FP2507T 0,8 TP7
7792VXP06CA032Z5R190 FP2507T 0,8 TP7

NOTA: Para mais recomendagdes de aplicagéo, veja as informagdes técnicas nas paginas V33-V35.

Fresa de copia

kennametal.com ‘ZKENNAMETN: V5



7792VXP06
Informagoes técnicas KZKENNAMETAIi

Fresa de copia

Informagdes técnicas (mm)

Interpolagéo )
Dimensao \) helicoidal Rebaixamento

Dia.
externo
Passo Di4. guia |aP Max.
nimero de |angulo de heli- | ag max
para cédigo do facea- | rampea- coidal/ | rebaix- | Max.
pedido produto mento| mento |[min.-max.| linear | amento | RPM

5673240 | 7792VXPOBCA016Z2R140 | 7,60 59 | 22]30] 060 | 300 [ 65000
5673237 | 7792VXPO6CA020Z3R154 | 11,60 | 34 | 30 | 38 | 060 | 3,00 | 57000
5666409 | 7792VXP06CA025Z4R154 | 16,60 | 22 | 40 | 48 | 060 | 3,00 | 49000
5681124 | 7792VXPOBCA032Z5R190 | 23,60 | 1.4 | 54 | 62 | 060 | 3,00 | 41500
5681105 | 7792VXP06SA016Z2R25 | 7,60 59 22 | 30| 060 | 300 [65000 Passo de faceamento
5665820 | 7792VXP06SA020Z2R35 | 11,6 34 | 30|38 060 | 300 [57000
5681122 | 7792VXPO6SA020Z3R35 | 11,6 34 | 30|38]| 060 | 300 |57000
5665964 | 7792VXP06SA025Z3R35 | 16,60 | 28 | 40 | 48 | 060 | 3,00 | 49000
5667023 | 7792VXP06SA025Z4R35 | 16,60 | 22 | 40 | 48 | 060 | 3,00 | 49000
5660062 | 7792VXP06SA032Z5R43 | 2360 | 14 | 54 | 62 | 060 | 3,00 | 41500
6024320 | 7792VXP0O6SA035Z6R43 | 2360 | 13 | 60 | 68 | 060 | 3,00 | 37500

Plano

O angulo de rampa A
utiliza apenas uma aresta
de corte externa.

A = angulo méx. de rampa utilizando contato de face total.

Pastilhas

Guia de selegao de insertos ¢ IC 06

Usinagem Usinagem
leve Usinagem pesada
geral
(Geometria leve) (Geometria reforcada)
res(;z;znat:?eao < > tenacidade
Grupo
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
...D4 SC6525 ...D41 SC6525 ...D41 X400
..D KC522M ..D KC522M ...D KCPM40
...D4 SP6519 ...D41 X500 ...D41 X500
...D4 SP6519 ...D41 KCSM40 ...D41 KCSM40
...D4 SP6519 ...D41 KCSM40 ...D41 KCSM40
..D KC510M ...D KCPK30 ...D KCPK30
..D KC510M ...D KCPK30 ...D KCPK30
...D41 SP6519 ...D41 KCSM40 ...D41 KCSM40
...D41 SP6519 ...D41 KCSM40 ...D41 KCSM40
...D41 SP6519 ...D4 KCSM40 ...DA1 KCSM40
..D KC510M D) KC510M ...D KCPM40
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7792VXP06

KZKENNAMETAE Inserto de fresamento
[Pl c]ofe[e[o]e]o]e]o
m. elolole| [e] [e
® primeira opgao “ ° o °
O opgao alternativa m
E [ ] [ ] ° o
Ol . O
XPLT06-D41 "
XPLT06-D41
XPLTO06-D41  Primeira escolha para usinagem de aco inoxidavel
e ligas resistentes a alta temperatura.
HERERE
codigo do 33%%88§§§
produto D LI S Re hm RT XXX\ X|X0n|nX|X
XPLT060308ERD41 7,00 7,00 3,17 0,8 0,04 1,37 —-|=|=|=|-|®|0|®|0®
NOTA: RT € o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.
‘n,( » '
XPPT-D41
XPPT-D41
XPPT-D41 e Inserto prensado com precisdo. Uso geral em acos macios,
aco inoxidavel e ligas resistentes a altas temperaturas.
HREEERE
caédigo do 83%%88§§§
produto D LI S Re hm RT XX |XIXIX|0|0|X[X
XPPT060308ERD41 7,00 7,00 3,17 0,8 0,04 1,37 = =|=|=|O]|=|=]|=]-
NOTA: RT € o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.
XPPW-06-D XPPW-06-D
S
&
XPPW-06-D ¢ Inserto prensado com precisdo; melhor custo por aresta. P
Geometria reforcada. Especialmente compativel com acos de alta resisténcia, E
materiais endurecidos e ferro fundido. e
SREEERNE
caédigo do 83%%88§§§
produto D LI S Re hm RT XX XXX 0| XX
XPPW060310SRD 7,00 7,00 3,18 1,0 0,15 1,54 olofefe]|-[-]-]-]-
NOTA: RT € o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.
kennametal.com ‘:ZKENNAMETN: V7



7792VXP06
Avancos iniciais recomendados e Aplicacoes de alto avanco e rebaixamento e fz [mm/dente] KZKENNAMETAE

Avancos iniciais recomendados [mm] ¢ Alto avanco Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada

A uma profundidade de corte (ap) de 0,90

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
relacdo a % de engajamento radial (ae)

Geometria do Geometria do

Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E..D41 037 | 1,06 | 1,89 | 027 | 0,73 | 124 | 0,20 | 0,53 | 0,89 | 0,17 | 0,46 | 0,77 | 0,16 | 0,42 | 0,70 .E..D41
S.D 068 | 1,46 | 235 | 048 | 0,98 | 149 | 0,36 | 0,71 1,07 | 0,31 062 | 092 | 028 | 0,56 | 0,84 S.D

A uma profundidade de corte (ap) de 0,70

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
relacdo a % de engajamento radial (ae)

Geometria do Geometria do

Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E..D41 042 | 1,21 | 220 | 0,30 | 0,83 | 1,41 022 | 0,60 | 1,01 019 | 052 | 087 | 0,18 | 0,48 | 0,79 .E..D41
S.D 0,78 | 1,68 | 2,79 | 055 | 1,12 | 1,71 0,40 | 0,81 1,21 035 | 0,70 | 1,04 | 032 | 0,64 | 0,94 S.D

A uma profundidade de corte (ap) de 0,60

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
relacao a % de engajamento radial (ae)

Geometria do Geometria do

Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E..D41 046 | 1,32 | 243 | 032 | 0,89 | 1,53 | 0,24 | 0,65 | 1,09 | 0,21 056 | 094 | 0,19 | 0,52 | 0,85 .E..D41
S.D 084 | 1,84 | 3,12 | 059 | 1,21 1,85 | 043 | 0,87 | 1,30 | 0,38 | 0,75 | 1,12 | 0,34 | 0,69 | 1,02 S.D

Guia de taxas de avanco ® Rebaixamento ¢ IC 06 ¢ fz [mm/dente]

Geometria do Avanco por faca programado (fz) Geometria do
Inserto Engajamento maximo de inserto de 3mm (ae engajamento radial) Inserto
.E..D41 0,06 0,15 0,25 .E..D41

.S.D 0,10 0,20 0,30 S.D

Utilize valores de “usinagem leve” como taxa de avanco inicial.

NOTA: Para obter mais detalhes sobre o0 uso da série 7792VX em operacdes de rebaixamento, consulte a pagina V33.
@ Consulte as paginas X22-X37 para velocidades iniciais recomendadas.

Fresa de copia
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7792VXD09
KZKENNAMETAIZ Fresas de alto avanco

e Fresas de passo ultrafino disponiveis para melhorar as taxas de remocéo
de material, especialmente em ligas resistentes a altas temperaturas. %

¢ Design positivo para se adequar a forcas de corte inferiores e ao uso com
projecao longa.

e Capacidades de rampeamento e fresamento de mergulho.

e Fresas modulares Screw-On fornecem melhor rigidez e estabilidade

quando usadas em fusos menores: BT30, BT40, DV40, HSK50,
HSKB3, etc.

¢ Fresas modulares Screw-On podem ser menos caras se comparadas a
fresas com haste cilindrica devido a sua maior flexibilidade através de
diversas combinacdes de suporte.

DPM

D1 méax D1

L

Ap1 max —=|

Cabecote modular com rosca 7792VXD09

niimero para cddigo do
pedido produto D1 max D1 L2 G3X DPM Ap1 max ZU
5667916 7792VXD09SA025Z2R35 25 12 35 M12 12,50 1,50 2
6024361 7792VXD09SA025Z3R35 25 12 35 M12 12,50 1,50 3
5660448 7792VXD09SA032Z3R43 32 19 43 M16 17,00 1,50 3
6024362 7792VXD09SA032Z4R43 32 19 43 M16 17,00 1,50 4
5673503 7792VXD09SA035Z3R43 35 22 43 M16 17,00 1,50 3
6024363 7792VXD09SA035Z4R43 35 22 43 M16 17,00 1,50 4
6024365 7792VXD09SA042Z5R43 42 29 43 M16 17,00 1,50 5

Pecas de reposicao

codigo do parafuso do chave
produto inserto Nm Torx
7792VXD09SA025Z2R35 F3508T 2,1 T15 -
7792VXD09SA025Z3R35 F3508T 2,1 TB15 g-
7792VXD09SA032Z3R43 F3510T 2,1 T15 g
7792VXD09SA032Z4R43 F3508T 2,1 T15 z
7792VXD09SA035Z3R43 F3510T 2,1 T15 §
7792VXD09SA035Z24R43 F3510T 2,1 T15 w-
7792VXD09SA042Z5R43 F3510T 2,1 T15

NOTA: Para mais recomendagdes de aplicagdo, veja as informagdes técnicas nas paginas V33-V35.

kennametal.com ‘:ZKENNAMETN: Vo



Fresa de copia

7792VXD09
Fresas de alto avanco

* Fresas de passo ultrafino disponiveis para melhorar as taxas de remocéo
de material, especialmente em ligas resistentes a altas temperaturas.

* Projeto positivo para se adequar a forgas de corte inferiores e ao uso com
projecao longa.

e Capacidades de rampeamento e fresamento de mergulho.

O

D1 max % M -

KZKENNAMETAE

N |
Ap1 max ‘P
Haste Weldon 7792VXD09
nimero para codigo do
pedido produto D1 max D D1 L L2 Ap1 max ZU
5657893 7792VXD09WA025Z2R 25 25 12 96 40 1,50 2
5658074 7792VXD09WA032Z3R 32 32 19 100 40 1,50 3
Pecas de reposicao
S v
N4
codigo do parafuso do chave
produto inserto Nm Torx
7792VXD09WA025Z2R F3508T 2,1 T15
7792VXD09WA032Z3R F3510T 2,1 T15

NOTA: Para mais recomendagoes de aplicacao, veja as informacdes técnicas nas paginas V33-V35.

V10 ‘ZKENNAMETAIZ
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7792VXD09
KZKENNAMETAIZ Fresas de alto avanco

e Fresas de passo ultrafino disponiveis para melhorar as taxas de remocéo
de material, especialmente em ligas resistentes a altas temperaturas. ﬁ

* Projeto positivo para se adequar a forgas de corte inferiores e ao uso com
projecao longa.

e Capacidades de rampeamento e fresamento de mergulho.

L e s

Ap1 max :Lﬁ

Haste cilindrica 7792VXD09

nimero para cédigo do
pedido produto D1 max D D1 L L2 Ap1 max ZU
5659947 7792VXD09CA025Z2R50 25 25 12 200 50 1,50 2
6024366 7792VXD09CA025Z3R50 25 25 12 200 50 1,50 3
5661016 7792VXD09CA032Z3R70 32 32 19 250 70 1,50 3
6024367 7792VXD09CA032Z4R70 32 32 19 250 70 1,50 4

Pecas de reposicao

codigo do parafuso do chave
produto inserto Nm Torx
7792VXD09CA025Z2R50 F3508T 21 T15
7792VXD09CA025Z3R50 F3508T 2,1 TB15
7792VXD09CA032Z3R70 F3510T 21 T15
7792VXD09CA032Z4R70 F3510T 21 T15

NOTA: Para mais recomendagdes de aplicagdo, veja as informagdes técnicas nas paginas V33-V35.

Fresa de copia

kennametal.com ‘ZKENNAMETN: Vi1



7792VXD09
Fresas de alto avanco KZKENNAMETAIi

Fresa de copia

e Fresas de passo ultrafino disponiveis para melhorar as taxas de remocéo
de material, especialmente em ligas resistentes a altas temperaturas. @
¢ Projeto positivo para se adequar a forcas de corte inferiores e ao uso com
projecao longa.
e Capacidades de rampeamento e fresamento de mergulho.

LT
Q=] d

Fresa tipo arvore 7792VXD09

nimero para codigo do
pedido produto D1 max D D1 D6 L Ap1 max ZU
5656727 7792VXD09-A040Z3R 40 16 27 36 32 1,50 3
5657234 7792VXD09-A040Z4R 40 16 27 36 32 1,50 4
5667475 7792VXD09-A040Z5R 40 16 27 36 32 1,50 5
5656914 7792VXD09-A050Z5R 50 22 37 46 40 1,50 5
5656377 7792VXD09-A050Z6R 50 22 37 46 40 1,50 6
6024368 7792VXD09-A050Z7R 50 22 37 45 40 1,50 7
6024369 7792VXD09-A052Z5R 52 22 39 45 40 1,50 5
6024370 7792VXD09-A052Z6R 52 22 39 45 40 1,50 6
6024371 7792VXD09-A052Z7R 52 22 39 45 40 1,50 7
6024372 7792VXD09-A063Z5R 63 22 50 42 40 1,50 5
6024373 7792VXD09-A063Z6R 63 22 50 42 40 1,50 6
6024374 7792VXD09-A063Z9R 63 22 50 45 40 1,50 9
6024375 7792VXD09-A066Z5R 66 27 53 55 50 1,50 5
6024376 7792VXD09-A066Z6R 66 27 53 55 50 1,50 6
6024377 7792VXD09-A066Z9R 66 27 53 55 50 1,50 9

Pecas de reposicao

/J / 5
\\\\

&, &
codigo do parafuso do chave parafuso de
produto inserto Nm Torx montagem

7792VXD09-A040Z3R F3510T 2,1 T15 M8 1.25 X 25 SHCS

7792VXD09-A040Z4R F3510T 2,1 Ti5 M8 1.25 X 25 SHCS
7792VXD09-A040Z5R F3510T 2,1 T15 M8 1.25 X 25 SHCS
7792VXD09-A050Z5R F3510T 2,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS
7792VXD09-A050Z6R F3510T 2,1 Ti5 M10 1.5 X 25 SHCS
7792VXD09-A050Z7R F3510T 2,1 TB15 M10 1.5 X 25 SHCS
7792VXD09-A052Z5R F3510T 2,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS
7792VXD09-A052Z6R F3510T 2,1 Ti5 M10 1.5 X 25 SHCS
7792VXD09-A052Z7R F3510T 2,1 TB15 M10 1.5 X 25 SHCS
7792VXD09-A063Z5R F3510T 2,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS
7792VXD09-A063Z6R F3510T 2,1 Ti5 M10 1.5 X 25 SHCS
7792VXD09-A063Z9R F3510T 2,1 TB15 M10 1.5 X 25 SHCS
7792VXD09-A066Z5R F3510T 2,1 T15 M12 X 1.75 X 30 SHCS
7792VXD09-A066Z6R F3510T 2,1 T15 M12 X 1.75 X 30 SHCS
7792VXD09-A066Z9R F3510T 2,1 TB15 M12 X 1.75 X 30 SHCS

NOTA: Para mais recomendagdes de aplicagao, veja as informagdes técnicas nas paginas V33-V35.
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KZKENNAMETAE
- 4 Ay
Informacdes técnicas (mm)
Dimensao
Dia.
Passo| Comp. externo

nléimero de conico | Dia. guia | apméx | ap max
para codigo do facea- | Dia.da helicoidal/| rebaix- | Max.
pedido produto mento haste min-max | linear |amento| RPM
5657893 | 7792VXD09WA025Z2R | 11,75 2,8 34| 48| 1,00 6,00 | 48500
5658074 | 7792VXD09WA032Z3R | 18,75 1,5 48 | 62 | 1,00 6,00 | 40500
5659947 | 7792VXD09CA025Z2R50 | 11,75 2,8 34| 48| 1,00 6,00 | 48500
6024366 | 7792VXD09CA025Z3R50 | 11,75 2,8 34|48 | 1,00 6,00 | 48500
5661016 | 7792VXD09CA032Z3R70 | 18,75 1,5 48 | 62 | 1,00 6,00 | 40500
6024367 | 7792VXD09CA032Z4R70 | 18,75 1,5 48 | 62 | 1,00 6,00 | 40500
5656727 7792VXD09-A040Z3R 26,75 0,8 64 | 78 | 1,00 6,00 | 34500
5657234 7792VXD09-A040Z4R 26,75 0,8 64 | 78 | 1,00 6,00 | 34500
5667475 7792VXD09-A040Z5R 26,75 0,8 64 | 78 | 1,00 6,00 | 34500
5656914 7792VXD09-A050Z5R 36,75 0,7 84|98 | 1,00 6,00 | 30000
5656377 7792VXD09-A050Z6R 36,75 0,7 84198 | 1,00 6,00 | 29500
6024368 7792VXD09-A050Z7R 36,75 0,7 84 198 | 1,00 6,00 | 30000
6024369 7792VXD09-A052Z5R 38,75 0,7 88 |102| 1,00 6,00 | 29500
6024370 7792VXD09-A052Z6R 38,75 0,7 88 | 102| 1,00 6,00 | 29500
6024371 7792VXD09-A052Z7R 38,75 0,7 88 |102| 1,00 6,00 | 29500
6024372 7792VXD09-A063Z5R 49,75 0,5 88 | 102| 1,00 6,00 | 26000
6024373 7792VXD09-A063Z6R 49,75 0,5 88 | 102| 1,00 6,00 | 26000
6024374 7792VXD09-A063Z8R 49,75 0,5 88 | 102| 1,00 6,00 | 26000
6024375 7792VXD09-A066Z5R 52,75 0,5 116 130| 1,00 6,00 | 25500
6024376 7792VXD09-A066Z6R 52,75 0,5 116 130| 1,00 6,00 | 25500
6024377 7792VXD09-A066Z9R 52,75 0,5 116 130| 1,00 6,00 | 25500
5667916 | 7792VXD09SA025Z2R35 | 11,75 2,8 34| 48| 1,00 6,00 | 48500
6024361 | 7792VXD09SA025Z3R35 | 11,75 2,8 34|48 | 1,00 6,00 | 48500
5660448 | 7792VXD09SA032Z3R43 | 18,75 1,5 48 | 62 | 1,00 6,00 | 40500
6024362 | 7792VXD09SA032Z4R43 | 18,75 1,5 48 | 62 | 1,00 6,00 | 40500
6024363 | 7792VXD09SA035Z4R43 | 21,75 1,3 54 | 68 | 1,00 6,00 | 37500
6024365 | 7792VXD09SA042Z5R43 | 28,75 1,0 68 | 82 | 1,00 6,00 | 34000

kennametal.com

KZKENNAMETAIZ

7792VXD09
Informacdes técnicas

Interpolacéo
helicoidal

o= G

Plano

Passo de faceamento

O angulo de rampa A
utiliza apenas uma aresta
de corte externa.

A = angulo max. de rampa utilizando contato de face total.
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7792VXD09
Insertos KZKENNAMETAI:

Guia de selecao de insertos ¢ IC 09

Usinagem Usinagem
leve Usinagem pesada
geral
(Geometria leve) (Geometria reforcada)
resisténcia ao - > :
desgaste < > tenacidade
Grupo
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
...GP KC522M ...GP KCPM40 ...GP KCPM40
...GP KC522M ..D KC522M ..D KCPM40
...D411 SP6519 ...D411 X500 ...D41 X500
...D411 SP6519 ...D41 KCSM40 ...D41 KCSM40
..D411 SP6519 ...D41 KCSM40 ...D4 KCSM40
..D KCK15 ..D KCK15 ...D KCPK30
..D KCPK30 D) KCPK30 ...D KCPK30
..D721 GH2 ..D721 GH2 ..D721 GH2
..D721 GH2 ..D721 GH2 ..D721 GH2
...D411 SP6519 ...D411 KCSM40 ...D41 KCSM40
..D411 SP6519 ..D411 KCSM40 ...D4 KCSM40
...D411 SP6519 ...D411 KCSM40 ...D41 KCSM40
..D KC510M D) KC510M ...D KCPM40
Inserto de fresamento
P olo ole elofe]o
m. [ ] O|0|e [ ] [ ]
® primeira opgao n ole |0 °le
O opgao alternativa m °
B ole ° o [o
[H| 0
XDLT09-D721 XDLT09-D721
XDLT09-D721 e Primeira escolha para ligas nao ferrosos.
SREREEEREE
RN RMEEBE R
cédigo do £I8[8]5]5|8|5|8|8|8(8|2|8
produto D LI S Re hm RT OIX|IXIX| XX XIX??|n|X|X
XDLT090408ERD721 9,53 9,53 4,75 0,8 0,04 2,01 Of=(=f=]=1=1=|=|-|-|-[-|-
NOTA: RT € o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.
¢ Primeira opgéao para usinagem de ago inoxidavel
e ligas resistentes a altas temperaturas.
e
& B <
o
<&}
=
@ XDLT09..D4t XDLT09...D41
[ . . ~
XDLT09-D41 ¢ Uso geral em agos macios. Melhor aplicacao para
operagdes de fresamento de faces, cavidade.
2(8(3 (8|2 || 3la|2
vwwgfgsommoo
cédigo do £18[815|5|8|5(8|8|8(8/2|8
produto D LI S Re hm RT OIX|IX|IX XXX X ®wnun XX
XDLT090408ERD41 9,53 9,53 4,76 0,8 0,05 2,01 =[=|=|=|=|=|=|=|~-|®|@®|-|®

NOTA: RT ¢ o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.
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7792VXD09
KZKENNAMETAIZ Inserto de fresamento

¢ Primeira opgéo para usinagem de aco inoxidavel P] olole] Tele elofe
e ligas resistentes a altas temperaturas. M| | oo ole o |o
® primeira opgéo n ole o0 oo
K O opgéo alternativa m °
Ol B oo ° o [o
Eh [H| 0
XDPT09...D41 XDPT09...D41
XDPT09-D41 e Prensado com precisdo. Uso geral em acos macios.
Mais adequado para operacdes de fresamento de face e de canais.
28[58 EE88/2
cédigo do o|B|BIR|%|x|x|n|8[8]8]|8|8
I|o|0(o(o|o|e(o|o|o|a|s|n
produto D LI S Re hm RT OIX|X|X|X|X|XIX|0(D|n|X|X
XDPT090408ERD41 9,53 9,53 4,76 08 0,05 2,01 —[=T-T-1-1-1-Te[-[o|o[-[eo
NOTA: RT € o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.
e Geometria semelhante a D41, mas com maior protecao
do raio de canto para as aplicagdes mais pesadas.
XDLT09...D411
XDLT09...D411
XDLT09-D411 ¢ Uso geral em aco inoxidavel e ligas resistentes a alta temp.
Melhor aplicacéao para operacdes de perfilamento e cavidade em geral,
também em combinag¢é@o com longos balangos.
SRR EERRE
cédigo do MR EINM A EEEE
I|o|o(o(o|o|elo|o|ola|s|v
produto D LI S Re hm RT OIX|X|X|X|X|XIX|0(N|0n|X|X
XDLT090412ERD411 9,53 9,53 4,75 1,2 0,05 2,27 =[={={=[=1=1=1=|-|-|®[-|®
NOTA: RT € o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.
XDPT-D411
XDPT-D411
XDPT-D411 * Prensado com precisao. Uso geral em ago inoxidavel e ligas
resistentes a altas temperaturas. Melhor para operacoes de perfilamento =
e cavidade em geral, também em combinagao com longas projecées. §
=
<]
HHEREEERRE -
cédigo do %5%5%&%888388
produto D LI S Re hm RT 0!&x:¢x:¢x88%§§
XDPT090412ERD411 9,53 9,53 4,76 1,2 0,05 2,27 s|=[=l=ll=]=]=lol=]l=]=l=|=

NOTA: RT é o raio teérico a ser usado para programagdo CAD/CAM.
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Fresa de copia

7792VXD09

Inserto de fresamento KZKENNAMETA{
P] o[ofe] [e[e]o] Je[o[e[o
. M| | ele| [0]0]e of |o
® primeira op¢ao “ olelo e|o ele|o
O O opgéo alternativa m e|0
E [ AN [ ] [ ] [ )
XDPW09-D [H] Q
XDPW09-D
XDPWO09-D ¢ Prensado com precisao. Primeira escolha para desbaste
de liga de aco e ferro fundido.
=== 22(2|w|w
NERREMEEE AR
codigo do T8|8|3|5|5|5|8|38(8|812(8
produto D LI S Re hm RT O|X[X|IX|X|X XX 0 0| XX
XDPW090412SRD 9,52 9,52 4,76 12 0,10 2,27 ~lofe|-[oe]e|-[-]-[-]-]-
NOTA: RT ¢ o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.
L’ -S|
XDLWO09..D e
XDLWO09...D
XDLWO09-D e Primeira escolha para desbaste de liga de aco e ferro fundido.
S(EIE,|82|12|w|v
NERREMEEE AR
codigo do Z8|8|5|5|5|5|8|8(8|812(8
produto D LI S Re hm RT O|IX|X|XIX|X XX 0| 0n|0n|X|X
XDLW090408SRD 9,53 9,53 4,76 0,8 0,10 2,01 ==]=|=|=[=|=|-|®|®|-|0®|@®
NOTA: RT é o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.
XDPT09-GP
XDPT09-GP
XDPT09-GP e Prensado com precisdo. Uso geral em agos-liga.
Bom balanceamento em todas as situac6es de usinagem
=== 3|22 w|w
| B EEMEBRE A
cédigo do T(8|8|G|5|6|6| 888|228
produto D LI S Re hm RT OIX|X|X|X X XX 0unnXX
XDPT090412SRGP 9,53 9,53 4,76 1,2 0,22 0,67 -|-|o|o|-|@|@|=|=|=|=|=|=

NOTA: RT € o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.
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7792VXP09
KZKENNAMETAE Avancos iniciais recomendados e Aplicacoes para alto avanco e de mergulho e fz [mm/dente]

Avancos iniciais recomendados [mm] ¢ Alto avanco Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada

A uma profundidade de corte (ap) de 1,50

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geomelalde relacdo a % de engajamento radial (ae) Ceometrialdo
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E..D721 0,30 | 096 | 169 | 022 | 0,68 | 1,18 | 0,16 | 0,51 087 | 0,14 | 044 | 0,75 | 0,13 | 0,40 | 0,69 .E..D721
.E..D41 038 | 1,10 | 169 | 027 | 0,78 | 1,48 | 0,20 | 0,58 | 0,87 | 0,18 | 0,50 | 0,75 | 0,16 | 0,46 | 0,69 .E..D41
.E..D411 038 | 1,10 | 169 | 027 | 0,78 | 1,48 | 0,20 | 0,58 | 0,87 | 0,18 | 0,50 | 0,75 | 0,16 | 0,46 | 0,69 .E..D411
S.D 055 | 1,21 1,99 | 0,39 | 0,86 | 1,38 | 0,29 | 0,63 | 1,01 025 | 0,55 | 0,88 | 023 | 0,50 | 0,80 S.D
.S..GP 055 | 1,22 | 2,01 039 | 0,86 | 1,39 | 029 | 0,64 | 1,02 | 0,25 | 0,55 | 0,89 | 0,23 | 0,51 | 0,81 .S..GP

A uma profundidade de corte (ap) de 1,10

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
GeomENialts relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometrialto
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E..D721 035 | 1,42 | 198 | 025 | 0,79 | 1,37 | 0,19 | 0,59 | 1,01 0,16 | 0,51 | 087 | 0,15 | 0,47 | 0,80 .E..D721
.E..D41 044 | 1,28 | 198 | 032 | 0,90 | 1,37 | 0,24 | 0,67 | 1,01 0,21 0,58 | 087 | 0,19 | 0,53 | 0,80 .E..D41
.E..D411 044 | 1,28 | 198 | 032 | 0,90 | 1,37 | 0,24 | 0,67 | 1,01 0,21 0,58 | 087 | 0,19 | 0,53 | 0,80 .E..D411
S.D 064 | 1,42 | 235 | 045 | 1,00 | 1,61 034 | 0,74 | 1,18 | 0,30 | 0,64 | 1,02 | 0,27 | 0,59 | 0,93 .S.D
.S..GP 064 | 1,42 | 237 | 045 | 1,00 | 163 | 0,34 | 0,74 | 1,19 | 030 | 0,64 | 1,03 | 0,27 | 0,59 | 0,94 .S..GP

A uma profundidade de corte (ap) de 0,90

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geomettialdo
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E..D721 039 | 1,24 | 220 | 0,28 | 0,88 | 1,52 | 0,21 0,65 | 1,11 0,18 | 0,56 | 096 | 0,17 | 0,52 | 0,88 .E..D721
.E..D41 048 | 1,42 | 220 | 035 | 1,00 [ 1,52 | 0,26 | 0,74 | 1,11 0,23 | 0,64 | 096 | 0,21 0,59 | 0,88 .E..D41
.E..D411 048 | 1,42 | 220 | 035 | 1,00 | 1,52 | 0,26 | 0,74 | 1,11 023 | 064 | 096 | 021 0,59 | 0,88 .E..D411
.S.D 0,70 | 1,57 | 2,61 050 | 1,10 | 1,78 | 0,37 | 0,81 1,30 | 0,33 | 0,71 1,12 | 0,30 | 0,64 | 1,03 S.D
.S..GP 0,70 | 1,58 | 2,65 | 0,50 | 1,11 1,80 | 0,37 | 0,82 | 1,31 0,33 | 0,71 1,14 | 0,30 | 0,65 | 1,04 .S..GP

Guia de taxas de avanco ¢ Rebaixamento e IC 09 ¢ fz [mm/dente]

Geometria do Avango por faca programado (fz) Geometria do
Inserto Engajamento maximo de inserto de 6mm (ae engajamento radial) Inserto
.E..D721 0,06 0,18 0,30 .E..D721
.E..D41 0,07 0,20 0,30 .E..D41
.E..D411 0,07 0,20 0,30 .E..D411

.S.D 0,10 0,22 0,35 S.D
.S..GP 0,10 0,22 0,35 .S..GP

Utilize valores de “usinagem leve” como taxa de avanco inicial.

@ NOTA: Para obter mais detalhes sobre o uso da série 7792VX em operacdes de rebaixamento, consulte a pagina V33.
Consulte as paginas X22-X37 para velocidades iniciais recomendadas.

Fresa de copia
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7792VXD12
Fresas de alto avanco KZKENNAMETAE

Fresa de copia

* Fresas de passo ultrafino disponiveis para melhorar as taxas de remocéo
de material, especialmente em ligas resistentes a altas temperaturas.

¢ Projeto positivo para se adequar a forcas de corte inferiores e ao uso com
projecao longa.

e Capacidades de rampeamento e fresamento de mergulho.

e Fresas modulares Screw-On fornecem melhor rigidez e estabilidade

quando usadas em fusos menores: BT30, BT40, DV40, HSK50,
HSKB3, etc.

¢ Fresas modulares Screw-On podem ser menos caras se comparadas a
fresas com haste cilindrica devido a sua maior flexibilidade através de
diversas combinacgdes de suporte.

D1 max

Ap1 max — L—

Cabecote modular 7792VXD12 e Screw-On

nimero para codigo do
pedido produto D1 max D1 L2 G3X DPM Ap1 max ZU
5659132 7792VXD12SA032Z2R43 32 1 43 M16 17,00 2,50 2
6025280 7792VXD12SA032Z3R43 32 14 43 M16 17,00 2,50 3
6025561 7792VXD12SA035Z3R43 35 17 43 M16 17,00 2,50 3
6025562 7792VXD12SA042Z4R43 42 24 43 M16 17,00 2,50 4

Pecas de reposicao

cddigo do parafuso do chave
produto inserto Nm Torx
7792VXD12SA032Z2R43 D4010T 3,1 T15
7792VXD12SA032Z3R43 D4010T 3,1 T15
7792VXD12SA035Z3R43 D4010T 3,1 Ti5
7792VXD12SA042Z4R43 D4010T 3,1 T15

NOTA: Para mais recomendagdes de aplicacao, veja as informagdes técnicas nas paginas V33-V35.
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7792VXD12
KZKENNAMETAIZ Fresas de alto avanco
- 4 Ay

e Fresas de passo ultrafino disponiveis para melhorar as taxas de remocéo

de material, especialmente em ligas resistentes a altas temperaturas. ﬁ
¢ Projeto positivo para se adequar a forgas de corte inferiores e ao uso com

projecao longa.
e Capacidades de rampeamento e fresamento de mergulho.

D1 méax

Ap1 max —=| L—

Haste cilindrica 7792VXD12

nimero para codigo do

pedido produto D1 méax D D1 L L2 Ap1 max ZU
5661017 7792VXD12CA032Z2R70 32 32 11 250 70 2,50 2
6025563 7792VXD12CA032Z3R70 32 32 14 250 70 2,50 3

Pecas de reposicao

cédigo do parafuso do chave
produto inserto Nm Torx
7792VXD12CA032Z2R70 D4010T 3,1 Ti5
7792VXD12CA032Z3R70 D4010T 3,1 T15

NOTA: Para mais recomendagoes de aplicacao, veja as informagdes técnicas nas paginas V33-V35.

Fresa de copia
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7792VXD12
Fresas de alto avanco KZKENNAMETAE

Fresa de copia

* Fresas de passo ultrafino disponiveis para melhorar as taxas de remocéo
de material, especialmente em ligas resistentes a altas temperaturas.

* Projeto positivo para se adequar a forgas de corte inferiores e ao uso com
projecao longa.
e Capacidades de rampeamento e fresamento de mergulho.

Fresa tipo arvore 7792VXD12 ¢ Passo largo, médio e fino

ndmero para cédigo do

pedido produto D1 méax D D1 D6 L Ap1 max zZU
6025272 7792VXD12-A040Z4R 40 22 22 38 40 2,50 4
5673504 7792VXD12-A050Z4R 50 22 32 48 40 2,50 4
6025273 7792VXD12-A050Z6R 50 22 32 45 40 2,50 6
5656728 7792VXD12-A052Z3R 52 22 34 48 40 2,50 3
5666187 7792VXD12-A052Z4R 52 22 34 48 40 2,50 4
5656383 7792VXD12-A052Z5R 52 22 34 48 40 2,50 5
6025274 7792VXD12-A052Z6R 52 22 34 45 40 2,50 6
5656729 7792VXD12-A063Z4R 63 22 45 53 40 2,50 4
5657235 7792VXD12-A063Z5R 63 22 45 53 40 2,50 5
6025275 7792VXD12-A063Z7R 63 22 45 45 40 2,50 7
5660064 7792VXD12-A066Z4R 66 27 48 58 45 2,50 4
5660065 7792VXD12-A066Z5R 66 27 48 58 45 2,50 5
6025276 7792VXD12-A066Z7R 66 27 48 50 45 2,50 7
5656730 7792VXD12-A080Z5R 80 27 62 59) 50 2,50 5
5667478 7792VXD12-A080Z8R 80 27 62 55 50 2,50 8
6025277 7792VXD12-A080Z10R 80 27 62 55 50 2,50 10
5667834 7792VXD12-A100Z6R 100 32 82 82 50 2,50 6
5666144 7792VXD12-A100Z9R 100 32 82 82 50 2,50 9
6025278 7792VXD12-A100Z11R 100 32 82 68 50 2,50 11
5656380 7792VXD12-A125Z8R 125 40 107 82 63 2,50 8
5665943 7792VXD12-A125Z11R 125 40 107 82 63 2,50 11
6025279 7792VXD12-A125Z13R 125 40 107 80 63 2,50 13
5659130 7792VXD12-160Z7R 160 40 142 110 63 2,50 7

NOTA: Fresas com D1 méx = 160mm nao possuem refrigeracéo interna.
(continuagéo)
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7792VXD12
KZKENNAMETAIZ Fresas de alto avanco

(continuagéo)

Pecas de reposicao

@
@
cédigo do parafuso do chave parafuso de parafuso de
produto inserto Nm Torx montagem montagem

7792VXD12-A040Z4R D4010T 3,1 T15 - KLSSM22-39-CG
7792VXD12-A050Z4R D4012T 3,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS -
7792VXD12-A050Z6R D4010T 3,1 TB15 M10 1.5 X 25 SHCS -
7792VXD12-A052Z3R D4012T 3,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS -
7792VXD12-A052Z4R D4012T 3,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS -
7792VXD12-A052Z5R D4010T 3,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS -
7792VXD12-A052Z6R D4010T 3,1 TB15 M10 1.5 X 25 SHCS -
7792VXD12-A063Z4R D4012T 3,1 Ti5 M10 1.5 X 25 SHCS -
7792VXD12-A063Z5R D4012T 3,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS -
7792VXD12-A063Z7R D4010T 3,1 TB15 M10 1.5 X 25 SHCS -
7792VXD12-A066Z4R D4012T 3,1 Ti5 M12 X 1.75 X 30 SHCS -
7792VXD12-A066Z5R D4012T 3,1 T15 M12 X 1.75 X 30 SHCS -
7792VXD12-A066Z7R D4010T 3,1 TB15 M12 X 1.75 X 30 SHCS -
7792VXD12-A080Z5R D4012T 3,1 Ti15 M12 X 1.75 X 30 SHCS -
7792VXD12-A080Z8R D4012T 3,1 Ti15 M12 X 1.75 X 30 SHCS -
7792VXD12-A080Z10R D4010T 3,1 TB15 M12 X 1.75 X 30 SHCS -
7792VXD12-A100Z6R D4012T 3,1 T15 M16 X 2 X 40 SHCS -
7792VXD12-A100Z9R D4012T 3,1 T15 M16 X 2 X 40 SHCS -
7792VXD12-A100Z11R D4010T 3,1 TB15 M16 X 2 X 40 SHCS -
7792VXD12-A125Z8R D4012T 3,1 T15 M20 X 2.5 X 50 SHCS -
7792VXD12-A125Z11R D4012T 3,1 Ti5 M20 X 2.5 X 50 SHCS -
7792VXD12-A125Z13R D4010T 3,1 TB15 M20 X 2.5 X 50 SHCS -

7792VXD12-160Z7R D4012T 3,1 T15 - -

NOTA: Para mais recomendagdes de aplicacao, veja as informagdes técnicas nas paginas V33-V35.

Fresa de copia
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7792VXD12

Informacdes técnicas KZKENNAMETAE
Informacdes técnicas (mm)
Interpolaca
Dimenséo \) h eﬁcz%:;ao \) Rebaixamento
i Passo | Dia. externo [aP Max. i
nimero o de | angulode | pis guia heli- | ag max )
para cédigo do facea- | rampea- coidal/ | rebaix- | Max.
pedido produto mento | mento min.-max. | linear | amento | RPM
5661017 | 7792VXD12CA032Z2R70 | 10,60 1,8 42 62 1,80 9,00 |31500
6025563 | 7792VXD12CA032Z3R70 | 10,6 1,8 42 | 62 | 1,80 9,00 |31500
6025272 | 7792VXD12-A040Z4R 21,6 14 58 | 78 | 1,80 9,00 |26500 Plano
6025273 | 7792VXD12-A050Z6R 31,6 0,9 78 | 98 | 1,80 9,00 |22500
5656728 | 7792VXD12-A052Z3R | 33,60 0,8 82 | 102 | 1,80 9,00 |[22000
5666187 7792VXD12-A052Z4R 33,60 0,8 82 | 102 | 1,80 9,00 |22000 Y ey
5656383 7792VXD12-A052Z5R 33,60 0,8 82 | 102 | 1,80 9,00 |22000
6025274 | 7792VXD12-A052Z6R 33,6 0,8 82 | 102 | 1,80 9,00 |22000
5656729 | 7792VXD12-A063Z4R | 44,60 0,6 104 | 124 | 1,80 9,00 | 19500
5657235 | 7792VXD12-A063Z5R | 44,60 0,6 104 | 124 | 1,80 9,00 19500
6025275 7792VXD12-A063Z7R 44,6 0,6 104 | 124 | 1,80 9,00 | 19500
5660064 7792VXD12-A066Z4R 47,60 0,5 110 | 130 | 1,80 9,00 | 19000
5660065 7792VXD12-A066Z5R 47,60 0,5 110 | 130 | 1,80 9,00 | 19000
6025276 | 7792VXD12-A066Z7R 47,6 0,5 110 | 130 | 1,80 9,00 | 19000
5656730 | 7792VXD12-A080Z5R | 61,60 0,5 138 | 158 | 1,80 9,00 | 17000
5667478 | T7792VXD12-A080Z8R | 61,60 0,5 138 | 158 | 1,80 9,00 | 17000
6025277 | 7792VXD12-A080Z10R 61,6 0,5 138 | 158 | 1,80 9,00 | 17000
5667834 7792VXD12-A100Z6R 81,60 0,3 178 | 198 | 1,80 9,00 | 15000
5666144 7792VXD12-A100Z9R 81,60 0,3 178 | 198 | 1,80 9,00 | 15000 .
6025278 | 7792VXD12-A100Z11R | 816 03 178 [ 198 | 1,80 | 9,00 |15000 uoﬁﬁggligei:aur:;a a‘:esta
5656380 | 7792VXD12-A125Z8R | 106,60 0,2 228 | 248 | 1,80 9,00 | 13000 B O GIETE.
5665943 | 7792VXD12-A125Z11R | 106,60 0,2 228 | 248 | 1,80 9,00 | 13000
6025279 | 7792VXD12-A125Z13R | 106,6 0,2 228 | 248 | 1,80 9,00 | 13000
5650130 | 7792VXD12-160Z7R | 141,6 0,2 208 [ 318 | 1,80 | 9,00 [11500| (M o/t YV
5659132 | 7792VXD12SA032Z2R43 | 10,60 1,8 42 62 1,80 9,00 |31500 4
6025280 | 7792VXD12SA032Z3R43 | 10,6 1,8 42 | 62 | 1,80 9,0 |31500
6025561 | 7792VXD12SA035Z3R43 | 16,6 1,8 48 | 68 1,80 9,0 29000 A =angulomax.de rampa utilizando contato de face total.
6025562 | 7792VXD12SA042Z4R43 | 23,6 1,3 62 82 1,80 9,0 25500
Insertos
Guia de selecao de insertos ¢ IC 12
Usinagem Usinagem
leve Usinagem pesada
geral
(Geometria leve) (Geometria reforcada)
res;::g;«ztaeao < > tenacidade
Grupo
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
«© ...GP KC522M ...GP KCPM40 ...GP KCPM40
§ ...GP KC522M ..D KC522M ..D KCPM40
2 ...D411 SP6519 ...D411 X500 ...D41 X500
s ..D411 SP6519 ...D41 KCSM40 ...D41 KCSM40
S‘j .D411 SP6519 ...D41 KCSM40 ...D41 KCSM40
..D KCK15 ...D KCK15 ..D KCPK30
...D KCPK30 ...D KCPK30 ..D KCPK30
.D721 GH2 ..D721 GH2 ..D721 GH2
.D721 GH2 ..D721 GH2 ...D721 GH2
.D411 SP6519 ...D411 KCSM40 ...D41 KCSM40
..D411 SP6519 ..D411 KCSM40 ...D41 KCSM40
...D411 SP6519 ..D411 KCSM40 ...D41 KCSM40
...D KC510M ...D KC510M ..D KCPM40
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7792VXD12
KZKENNAMETAIZ Inserto de fresamento

P] o[o[e] JeJeJo[ [e[o]e]o
M| | ole ° o [o
® primeira op¢ao n ole e|o °le
O opgao alternativa m °
B ole ° of [o
XDLT12-D721 [H] o
XDLT12-D721
XDLT12-D721 e Primeira escolha para ligas nao ferrosos.
===, ]8812
5151228212188 18 c|e
codigo do S RIEBIEEEEE R
produto D LI S Re hm RT OIXIXIX| XX XIX?|!|»n|X|X
XDLT120508ERD721 12,70 12,70 5,56 0,8 0,04 2,50 DI o 0 o o I I e I O
NOTA: RT é o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.
e Geometria positiva para forcas de corte inferiores;
primeira opg¢&o para usinagem de ago inoxidavel
e ligas resistentes a altas temperaturas.
A ¥ \Il
/Q\ll
XDLT12-D41
XDLT12-D41
XDLT12-D41 e Uso geral em acos macios. Melhor aplicacéo para operagcdes
de fresamento de faces, cavidade.
ssI=|. 88|12
5152282121888 /e
cédigo do £I18[8|5|5|5(58|3|8(8/2|8
produto D LI S Re hm RT O|IX|X|XIX|XXIX|0|0n|0n|X|X
XDLT120508ERD41 12,70 12,70 5,56 0,8 0,05 2,50 =[=[-1-[-]-[-|o[-|o[0]-|o
NOTA: RT € o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.
* Primeira opgdo para usinagem de aco inoxidavel e ligas resistentes
a altas temperaturas.
Ol
XDPT12-D41
XDPT12-D41
©
XDPT12-D41 ¢ Inserto prensado com precisao; melhor custo por aresta. g
Uso geral em agos macios. Mais adequado para operagdes de fresamento 2
de face e de canais. S
<5
=== 8812 =
551822122818 3]ale
codigo do S RIRIBIEIEIEEEE S
produto D LI S Re hm RT O(X|X|X|X (XXX 0 0| 0|X|X
XDPT120508ERD41 12,70 12,70 5,56 0,8 0,05 2,50 =|=|=[=|=|=|=|®|-|®|®|-|®

NOTA: RT € o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.
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NOTA: RT € o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.

V24 ‘ZKENNAMETAIZ

Inserto de fresamento KZKENNAMETA{
P] olo ofefo[ [efofe]o
M| | ° olole of |o
® primeira opgao n olelo e|o NRE
O opgao alternativa m e|o
B oo ° of |o
[H| 0
XDPT12-D411
XDPT12-D411
XDPT12-D411 ¢ Prensado com precisdo. Uso geral em aco
inoxidavel e ligas resistentes a altas temperaturas. Mais
adequado para operac6es de alojamento e perfilagem
em geral, também em combinagé@o com longas projecoes.
[=1k=]
REEEEER R
cédigo do 218[8I5[S|S(S(8(3(8|L(28
produto D LI s Re hm RT  |O|x[x|x|2|<|x|X|0|0|6|X|%
XDPT120512ERD411 12,70 12,70 5,56 1,2 0,05 2,73 =[=1=[=1=]=|=|®|=[=]=|=]|~-
NOTA: RT € o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.
e Geometria semelhante a D41, mas com maior protecao
do raio de canto para as aplicagcdes mais pesadas.
XDLT12-D411
XDLT12-D411
XDLT12-D411 ¢ Uso geral em aco inoxidavel e ligas resistentes a alta temp.
Melhor aplicacédo para operacdes de perfilamento e cavidade em geral.
[=1k=]
SNEEEEERREEAR
cédigo do £1818/55!5(5|8|3(8|¢|3(8
produto D LI S Re hm RT O[XX|X|X|XIXIX 0|0 0|XX
XDLT120512ERD411 12,70 12,70 5,56 1,2 0,05 273 |-[-{-[-[-|-[-{e[-[-|o]-]e
NOTA: RT € o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.
< XDPT12-GP
= XDPT12-GP
=]
o
3 -
= XDPT12-GP e Inserto prensado com precisao; melhor custo por aresta.
g Uso geral em acos-liga. Bom balanceamento em todas as situagcées
de usinagem.
[=1k=]
5572882002 |
cédigo do 21818(5|5|5(8|8(3(8(8l8!8
produto D LI S Re hm RT O|X|I¥X|I¥X|IX|X| XX 0nnX]|X
XDPT120515SRGP 12,70 12,70 5,56 15 0,23 2,78 -|-|o|o|-|o|@®|-|-|-|-|-|-

kennametal.com
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KZKENNAMETAE Insertos de fresamento
P] oo e[e]o] Te]o]e]o
m. [ ) o|0|e o [ )
@ primeira opgao n olelo| |e|o ele|O
‘ O opg&o alternativa m °|0
' O E () ° o |o
i H] 0
XDLW12-D
XDLW12-D e Primeira escolha para desbaste de liga de aco e ferro fundido.
===,.1822
SNEEMEHER R AR
codigo do £I8[8]5]5|8(5(8|8|8|L(2|8
produto D LI S Re hm RT OIX[X|XIX|X|X|X|0(0n|n|X]|X
XDLW120508SRD 12,70 12,70 5,56 0,8 0,25 2,50 =[={=[=[=[=|=[-[o]-|-[®]®
NOTA: RT € o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.
e Especialmente compativel com agos de alta resisténcia,
materiais endurecidos e ferro fundido.
g N
K LI
T J
Re—1
D
XDPT12-D
XDPT12-D
XDPW12-D ¢ Prensado de precisdo com geometria reforcada e
Primeira op¢ao para materiais endurecidos e ferro fundido
===,.1822
5/52(2222/8/8(3]c|s
cédigo do 218|8|5(5|S(S|8(3|8|L|28
produto D LI S Re hm RT OIX|IX|X|X|IXIXIX??|n|X|X
XDPW120515SRD 12,70 12,70 5,56 1,5 0,25 2,78 -|lofof-|ofofof-f-[-f-[-|-
NOTA: RT € o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.
o]
Q
=]
o
<]
=
(3]
[7]
[<5]
e
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Avancos iniciais recomendados e Aplicacoes de alto avanco e rebaixamento e fz [mm/dente] KZKENNAMETAE

Avancos iniciais recomendados [mm] ¢ Alto avango Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada

A uma profundidade de corte (ap) de 2,50

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E..D721 0,28 | 1,02 | 165 | 0,21 0,73 | 1,18 | 0,15 | 0,55 | 0,88 | 0,13 | 0,48 | 0,76 | 0,12 | 0,44 | 0,70 .E..D721
.E..D41 0,36 | 1,15 | 1,81 026 | 083 | 129 | 0,19 | 0,62 | 0,9 | 0,47 | 0,54 | 0,83 | 0,15 | 0,49 | 0,76 .E..D41
.E..D411 036 | 1,15 | 1,81 026 | 083 | 129 | 0,19 | 0,62 | 0,9 | 0,17 | 0,54 | 0,83 | 0,15 | 0,49 | 0,76 .E..D411
.S..GP 0,51 1,30 | 1,99 | 0,37 | 0,93 | 1,41 0,28 | 0,70 | 1,05 | 024 | 0,61 | 0,91 0,22 | 055 | 0,83 .S..GP
S.D 0,51 1,30 | 1,95 | 037 | 0,93 | 1,38 | 0,28 | 0,70 | 1,03 | 0,24 | 0,61 | 0,89 | 022 | 055 | 0,82 S.D

A uma profundidade de corte (ap) de 1,70

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E..D721 034 | 1,23 | 200 | 025 | 0,88 | 142 | 0,19 | 066 | 105 | 0,16 | 0,57 | 0,92 | 0,15 | 0,52 | 0,84 .E..D721
.E..D41 043 | 1,39 | 220 | 0,31 099 | 156 | 023 | 0,74 | 1,15 | 020 | 0,64 | 1,00 | 0,19 | 0,59 | 0,92 .E..D41
.E..D411 043 | 1,39 | 220 | 0,31 099 | 1,56 | 023 | 0,74 | 1,15 | 020 | 0,64 | 1,00 | 0,19 | 0,59 | 0,92 .E..D411
.S..GP 062 | 1,57 | 241 045 | 1,42 | 1,70 | 0,33 | 0,84 | 1,26 | 029 | 0,73 | 1,10 | 0,27 | 0,67 | 1,00 .S..GP
S.D 062 | 1,57 | 236 | 045 | 1,42 | 167 | 0,33 | 0,84 | 124 | 029 | 0,73 | 1,08 | 0,27 | 0,67 | 0,98 S.D

A uma profundidade de corte (ap) de 1,30

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geameiialdo relacé@o a % de engajamento radial (ae) Geameials
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E..D721 039 | 1,41 [ 229 | 0,28 | 1,01 1,62 | 0,21 0,75 | 1,20 | 0,18 | 0,65 | 1,04 | 0,17 | 0,60 | 0,96 .E..D721
.E..D41 049 | 1,59 | 252 | 035 | 1,13 | 1,78 | 0,26 | 0,84 | 1,31 023 | 0,73 | 1,14 | 0,21 0,67 | 1,04 .E..D41
.E..D411 049 | 1,59 | 252 | 035 | 1,13 | 1,78 | 026 | 0,84 | 1,31 023 | 0,73 | 1,14 | 0,21 0,67 | 1,04 .E..D411
.S..GP 0,70 | 1,80 | 2,76 | 0,51 1,28 | 1,94 | 038 | 095 | 144 | 033 | 0,83 | 125 | 0,30 | 0,76 | 1,14 .S..GP
.S.D 0,70 | 1,80 | 2,71 0,51 1,28 | 1,90 | 0,38 | 0,95 | 1,41 033 | 0,83 | 1,22 | 0,30 | 0,76 | 1,12 .S.D

Guia de taxas de avanco ® Rebaixamento ¢ IC 12 ¢ fz [mm/dente]

Geometria do Avanco por faca programado (fz) Geometria do
Inserto Engajamento maximo de inserto de 9mm (ae engajamento radial) Inserto
.E..D721 0,06 0,20 0,32 .E..D721
.E..D41 0,07 0,23 0,35 .E..D41
.E..D411 0,07 0,23 0,35 .E..D411
.S..GP 0,10 0,25 0,38 .S..GP

S.D 0,10 0,25 0,38 .S.D

Utilize valores de “usinagem leve” como taxa de avanco inicial.

NOTA: Para obter mais detalhes sobre o0 uso da série 7792VX em operacdes de rebaixamento, consulte a pagina V33.
@ Consulte as paginas X22-X37 para velocidades iniciais recomendadas.

Fresa de copia
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7792VXE16
KZKENNAMETAIZ Fresa de alto avango
4 Ay

¢ Fresas de passo ultrafino disponiveis para melhorar as taxas de remocéo
de material, especialmente em ligas resistentes a altas temperaturas. m @ @ @ .@
¢ Projeto positivo para se adequar a forgas de corte inferiores e ao uso com
projecao longa.
e Capacidades de rampeamento e fresamento de mergulho.

D1 méx

@ P

Ap1 max —| ‘k

Haste cilindrica 7792VXE16

nimero para cédigo do
pedido produto D1 max D D1 L L2 Ap1 max ZU
5658651 7792VXE16CA040Z2R102 40 40 16 172 102 3,50 2
5659563 7792VXE16CA050Z3R102 50 40 26 172 102 3,50 3

Pecas de reposicao

cédigo do parafuso do chave
produto inserto Nm Torx
7792VXE16CA040Z2R102 DP5013T 6,1 TP20
7792VXE16CA050Z3R102 DP5013T 6,1 TP20

NOTA: Para mais recomendagoes de aplicacdo, veja as informacdes técnicas nas paginas V33-V35.

Fresa de copia
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7792VXE16
Fresa de alto avanco KZKENNAMETAE

Fresa de copia

* Fresas de passo ultrafino disponiveis para melhorar as taxas de remocéo

de material, especialmente em ligas resistentes a altas temperaturas. @ @ @ @
¢ Projeto positivo para se adequar a forcas de corte inferiores e ao uso com

projecao longa.

e Capacidades de rampeamento e fresamento de mergulho. @ @ @ Eﬁ)

==

Ap1 max
Fresa tipo arvore 7792VXE16
ndmero para cédigo do
pedido produto D1 méax D D1 D6 L Ap1 max ZU
6025614 7792VXE16-A050Z3R 50 22 26 45 45 3,50 3
6025615 7792VXE16-A050Z4R 50 22 26 45 45 3,50 4
6025616 7792VXE16-A052Z4R 52 22 28 45 45 3,50 4
5659955 7792VXE16-A063Z5R 63 22 37 47 40 3,50 5
6025617 7792VXE16-A063Z6R 63 22 39 45 40 3,50 6
6025618 7792VXE16-A066Z6R 66 27 42 55 50 3,50 6
5667006 7792VXE16-A080Z6R 80 27 54 58 50 3,50 6
6025619 7792VXE16-A080Z7R 80 27 56 55 50 3,50 7
5659956 7792VXE16-A100Z8R 100 32 74 68 50 3,50 8
6025620 7792VXE16-A100Z9R 100 32 76 63 50 3,50 9
5661028 7792VXE16-A125Z10R 125 40 99 84 63 3,50 10
6025661 7792VXE16-A125Z11R 125 40 101 80 63 3,50 1
5665957 7792VXE16-160Z12R 160 40 135 102 63 3,50 12
6025662 7792VXE16-160Z13R 160 40 136 90 63 3,50 13
NOTA: Fresas com D1 méax = 160mm n&o possuem refrigeragédo interna.
Pecas de reposicao
P 4 )
) )
@ ®
LHCS
codigo do parafuso do chave parafuso de parafuso de parafuso de
produto inserto Nm Torx montagem montagem montagem
7792VXE16-A050Z3R DP5013T 6,1 TP20 - - KLSSM22-39-CG
7792VXE16-A050Z4R DP5013T 6,1 TP20 - - KLSSM22-39-CG
7792VXE16-A052Z4R DP5013T 6,1 TP20 - - KLSSM22-39-CG
7792VXE16-A063Z5R DP5013T 6,1 TP20 M10 1.5 X 25 SHCS - -
7792VXE16-A063Z6R DP5013T 6,1 TB20 M10 1.5 X 25 SHCS - -
7792VXE16-A066Z6R DP5013T 6,1 TB20 M12 X 1.75 X 30 SHCS - -
7792VXE16-A080Z6R DP5013T 6,1 TP20 M12 X 1.75 X 30 SHCS - -
7792VXE16-A080Z7R DP5013T 6,1 TB20 M12 X 1.75 X 30 SHCS - -
7792VXE16-A100Z8R DP5013T 6,1 TP20 - M16X2X40 LHSCS -
7792VXE16-A100Z9R DP5013T 6,1 TB20 - M16X2X40 LHSCS -
T792VXE16-A125Z10R DP5013T 6,1 TP20 M20 X 2.5 X 50 SHCS - -
T792VXE16-A125Z11R DP5013T 6,1 TB20 M20 X 2.5 X 50 SHCS - -
7792VXE16-160Z12R DP5013T 6,1 TP20 - - -
7792VXE16-160Z13R DP5013T 6,1 TB20 - - -

NOTA: Para mais recomendag6es de aplicagéo, veja as informagdes técnicas nas paginas V33-V35.
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7792VXE16
KZKENNAMETAIZ Fresas de alto avanco e Informacoes técnicas

Informagdes técnicas (mm)

Interpolacéo ]
@ helicoidal @ Rebaix-
amento

Dimensao
Dia. externo
Passo Dia. guia |ap max
numero de | @ngulo de heli- | ag max
para facea-| rampea- coidal/ | rebaix- | Max.

pedido codigo do produto mento| mento min-max | linear | amento | RPM Plano
5658651 | 7792VXE16CA040Z2R102| 16,3 2,55 50 | 78 | 2,50 13,00 | 33000
6025614 7792VXE16-A050Z3R | 26,10 1,36 70 | 98 | 2,50 13,00 | 27500
6025615 7792VXE16-A050Z4R | 26,10 1,36 70 | 98 | 2,50 13,00 | 27500
6025616| 7792VXE16-A052Z4R | 28 1,24 74 |102| 250 | 13,00 | 25000 FEse @ EEaie
5659955 7792VXE16-A063Z5R 39 0,86 96 | 124 | 2,50 13,00 | 22000
6025617 7792VXE16-A063Z6R 39 0,86 96 | 124 | 2,50 13,00 | 22000

6025618| 7792VXE16-A066Z6R 41,9 0,80 102 | 130 | 2,50 13,00 | 23000
5667006 7792VXE16-A080Z6R 55,9 0,58 130 | 158 | 2,50 13,00 | 19000
6025619 7792VXE16-A080Z7R 55,9 0,58 130 | 158 | 2,50 13,00 | 19000
5659956 7792VXE16-A100Z8R 75,9 0,42 170 | 198 | 2,50 13,00 | 16500
6025620| 7792VXE16-A100Z9R 75,9 0,42 170 | 198 | 2,50 13,00 | 16500
5661028 7792VXE16-A125Z10R | 100,9 0,32 220 | 248 | 2,50 13,00 | 14500
6025661| 7792VXE16-A125Z11R | 100,9 0,32 220 | 248 | 2,50 13,00 | 14500
5665957| 7792VXE16-160Z12R | 1358 0,23 290 | 318 | 2,50 13,00 | 12500
6025662| 7792VXE16-160Z13R | 135,8 0,23 290 | 318 | 2,50 13,00 | 12500

O angulo de rampa A
utiliza apenas uma aresta
de corte externa.

A = angulo max. de rampa utilizando contato de face total.
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Insertos KZKENNAMETAE
Guia de selecao de insertos ¢ IC 16
Usinagem Usinagem
leve pesada
Usinagem geral
(Geometria leve) (Geometria reforcada)
reﬂztszr::?eao < > tenacidade
Grupo
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
P1-P2 ...D41 SC6525 ..D41 KCPM40 ...D41 KCPM40
P3-P4 ...D41 SC6525 ...D KCPM40 ..D KCPM40
P5-P6 ...D41 SP6519 ..D41 KCPM40 ...D41 KCPM40
M1-M2 ...D41 SP6519 ...D41 KCSM40 ...D41 KCSM40
...D41 SP6519 ...D41 KCSM40 ..D41 KCSM40
..D KCK15 ...D KCK15 ..D KCPK30
...D KCPK30 ...D KCPK30 ..D KCPK30
...D41 SP6519 ..D41 KCSM40 ...D41 KCSM40
...D41 SP6519 ..D41 KCSM40 ...D41 KCSM40
...D41 SP6519 .D41 KCSM40 ..D41 KCSM40
...D KCPM40 ...D KCPM40 ..D KCPM40

Inserto de fresamento

¢ Primeira escolha para usinagem de ago inoxidavel
e as ligas de alta temperatura.

Fresa de copia

(Po] [e]e olofe
m. [ ] of|e [ ] [ ]
® primeira opcao n olelo °le
O opgéo alternativa m
E [ ] L] [ ] o
XELT16-D41 [H| 0
XELT16-D41
XELT16-D41 ¢ Mais adequado para operacdes de fresamento de face e de canais.
Uso geral em agos macios.

s [=1k=1k=]

NelREE R85l
codigo do SISISIS|E S|o|o
produto D L s Re hm RT SRR (2|2 |8|3|5|X|R

XELT160512ERD41 16,79 16,79 5,56 12 0,05 4,18 Y Y Y Y I S

NOTA: RT ¢ o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.

V30
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7792VXE16
KZKENNAMETAIZ Insertos de fresamento

‘PIlo] [e]e[o] [e[ole]o
M| [e ° o |o
S ® primeira opgao n olelo oo
O O opgéo alternativa m
' (s| |e ° o [o
XEPT16-D41 H] 5
XEPT16-D41
XEPT16-D41 ¢ Inserto prensado de precisao ® Mais adequado para
fresamento de face e operagéo de canal. Uso geral em acos macios.
2,812 8|w|v|o
e (2
S| (¥(Z22188 5 olo
codigo do 8ISI151518I818!¢/1818
produto D L s Re hm RT MHEMMEMEEEERIE
XEPT160512ERD41 16,80 16,80 5,56 1,2 0,05 4,18 sll=[l=l=loll=ll=ll=]=]l=
XEPT160516ERD41 16,80 16,80 5,56 1,6 0,05 4,44 o|-|o|o|-|-|-|-|-|-
NOTA: RT € o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.
XEPW16-D
XEPW16-D
XEPW16-D e Inserto prensado de precisao. Primeira op¢ao para
usinagem de aco e ferro fundido.
=,1212(2|w|v|e
cédigo do gggz%g%ggg
I o|o|o|o|o
produto D L s Re hm RT MHEMMEMEEEERE
XEPW160520SRD 16,80 16,79 5,56 2,0 0,12 4,75 olofofo|-[-[-[-]-]-
NOTA: RT € o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.
XELW16-D
XELW16-D
XELW16-D e Primeira opcéo para usinagem de aco e ferro fundido.
o
Q
<)
o
= ,1822|w|v|e 3
» S HAEEE R
cédigo do 3|5|6|6|6|3|8|18(2(8 ]
produto D LI S Re hm RT XX |X|XIX 0D 0|X X C
XELW160512SRD 16,79 16,79 5,56 1,2 0,12 4,18 -|-1-1-1-1e|-|-|o]-

NOTA: RT € o raio tedrico a ser usado para programagdo CAD/CAM.
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Avancos iniciais recomendados e Aplicacoes de alto avanco e rebaixamento e fz [mm/dente] KZKENNAMETAE

Avancos iniciais recomendados [mm] ¢ Alto avanco Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada

A uma profundidade de corte (ap) de 3,50

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
relacdo a % de engajamento radial (ae)

Geometria do Geometria do

Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E..D41 030 | 098 | 1,66 | 0,22 | 0,71 118 | 0,17 | 0,53 | 088 | 0,14 | 0,46 | 0,76 | 0,13 | 0,42 | 0,70 .E..D41
.S.D 044 | 1,11 1,80 | 0,32 | 0,80 | 1,28 | 0,24 | 0,59 | 0,95 | 0,21 052 | 0,83 | 0,19 | 0,47 | 0,76 .S.D

A uma profundidade de corte (ap) de 2,50

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
relacdo a % de engajamento radial (ae)

Geometria do Geometria do

Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E..D41 036 | 1,45 | 195 | 0,26 | 0,83 | 138 | 0,19 | 0,62 | 103 | 0,17 | 0,54 | 089 | 0,15 | 0,49 | 0,82 .E..D41
.S.D 0,51 1,30 | 212 | 037 | 0,93 | 150 | 028 | 0,70 | 1,11 024 | 061 | 097 | 022 | 0,55 | 0,89 S.D

A uma profundidade de corte (ap) de 2,00

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em

Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) GEOmEtialto
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E..D41 040 | 1,28 | 2,18 | 029 | 0,92 | 154 | 021 | 068 | 1,14 | 0,19 | 0,60 | 0,99 | 0,17 | 0,55 | 0,91 .E..D41

.S.D 057 | 1,45 | 2,37 | 0,41 1,04 | 167 | 031 | 0,77 | 124 | 027 | 0,67 | 1,08 | 0,25 | 0,62 | 0,99 .S.D

Guia de taxas de avanco ® Rebaixamento ¢ IC 16 ¢ fz [mm/dente]

Geometria do Avanco por faca programado (fz) Geometria do
Inserto Engajamento maximo de inserto de 13mm (ae engajamento radial) Inserto
.E..D41 0,07 0,23 0,38 .E..D41

S.D 0,10 0,25 0,41 S.D

Utilize valores de “usinagem leve” como taxa de avanco inicial.

NOTA: Para obter mais detalhes sobre o uso da série 7792VX em operagdes de rebaixamento, consulte a pagina V33.
@ Consulte as paginas X22-X37 para velocidades iniciais recomendadas.

Fresa de copia
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7792VX
KZKENNAMETAIZ Informagdes técnicas

Rebaixamento

Ferramenta

relagdo direta com o comprimento

¥ Altura de sulco
A altura do sulco € calculada
/ / \ em relagdo ao passo.
0 engajamento radial maximo tem
da aresta de corte do inserto.

i

e . A \ Passo \
‘ ‘ Para insertos tipo:
Peca XP...06 0 ae max. & 3mm.

Inserto
Depois da usinagem, a aresta de corte XP...09 0 26 max. & 6mm.
nao deve ficar em contato com a face XP...12 0 a6 max. & 9mm.
—> (L do material, para manter a qualidade. XP...16 0 2e max. & 13mm
ag (Maximo) o ’ ‘

As vantagens do fresamento de face e da geracdo de cavidades com a fresa de facear de alto avanco Stellram® s&o inimeras.

0 desenho exclusivo do inserto, a abordagem do angulo e o corpo da fresa garantem forcas de corte predominantemente orientadas na
direcéo axial. 0 exemplo mostrado com uma ferramenta de inserto redondo demonstra forgas complexas que resultam em alto nivel de
vibragéo e dano a aresta de corte.

7792VX Ferramentas de inserto redondo

* Forca de corte predominantemente axial.
e Arelacéo entre a aresta de corte

e a pega é a mais estavel possivel.
¢ Resultando em altas taxas de avanco

e longa vida (til da ferramenta.

* Forca tangencial atua ao redor do raio.
e Causam vibragdo e dano a aresta de corte.
e (Causam avanco reduzido e produtividade inferior.
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7792VX
Informagdes técnicas KZKENNAMETAIi
S

A 7792VX realiza usinagem com um volume constante 7792VX
de cavacos em todos os aspectos da producéo de cavidades e Acdo de corte constante (volume do cavaco)
e produz uma parede lateral proximo ao perfil. independente da posicdo na cavidade.

e Produz uma parede lateral proxima ao perfil.
o Possibilita paredes laterais quase retas.

Ferramentas com inserto redondo tem Inserto redondo
aumento do volume de cavacos ao longo
do processo.

Folga do centro Parede lateral

o Melhor superficie de contato.

e Secdo de cavacos melhorada para usinagem
de parede lateral.

e Vlibragdo nos cantos.

o Extremidades das paredes laterais ondulantes.

Programa CNC e Defini¢éao do raio de canto

A utilizag@o de sistemas comuns de CAD/CAM requer uma dimensao do inserto redondo a ser conhecido para a usinagem de cavidade.
Este esta disponivel com cabegotes 7792VX como mostrado abaixo e na tabela de referéncia.

Para aplicacdes do passe de acabamento:
Fase alisadora para acabamento de uso max do avanco de 0,5 mm/z.

Dados da programacao (mm)
Dimenséo do raio de
) R ponta do inserto (IC) Re R L

06 0,80 1,37 0,40
| 0,80 2,01 0,73

/ 09
Q \'L 1,20 2,27 0,67
- 0,80 2,50 1,02

12
o /X 120 273 0,97
16 1,20 4,18 1,46
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Extensdes cilindricas de haste para cabecotes modulares
KZKENNAMETAIZ Liga de tungsténio antivibrador com refrigeragao interna

Extensoes cilindricas de haste para cabegotes modulares

Dimensao
Comp. conico Dia. externo
Dia. da haste Dia. guia
nlimero para cédigo do

pedido produto L L1 D2 D D1 M

5673782 M-13-M8-CA16-090 90 40 16 13. 8,50 M8
5673352 M-13-M8-CA16-110 110 60 16 13. 8,50 M8
5672829 M-13-M8-CA16-130 130 80 16 13. 8,50 M8
5673587 M-13-M8-CA16-170 170 120 16 13. 8,50 M8
5673703 M-18-M10-CA20-110 110 60 20 18 10,50 M10
5673519 M-18-M10-CA20-130 130 80 20 18 10,50 M10
5672984 M-18-M10-CA20-170 170 120 20 18 10,50 M10
5672830 M-18-M10-CA20-190 190 140 20 18 10,50 M10
5672985 M-21-M12-CA25-131 131 75 25 21 12,50 M12
5672468 M-21-M12-CA25-156 156 100 25 21 12,50 M12
5672986 M-21-M12-CA25-181 181 125 25 21 12,50 M12
5672831 M-21-M12-CA25-206 206 150 25 21 12,50 M12
5672987 M-21-M12-CA25-231 231 175 25 21 12,50 M12
5672832 M-29-M16-CA32-160 160 100 32 29 17,00 M16
5672988 M-29-M16-CA32-210 210 150 32 29 17,00 M16
5673783 M-29-M16-CA32-260 260 200 32 29 17,00 M16
5672989 M-29-M16-CA32-310 310 250 32 29 17,00 M16

NOTA: Exemplo de pedido com haste cilindrica: M-13-M8-CA.625-3.543.

Dy As extensdes da haste cilindrica podem ser
_>| |<— usadas com todos os cabecotes modulares
A disponiveis em varias familias de produto
neste catalogo.
Essas extensdes tém o padrdo industrial de
roscas métricas.
L
L
_>| Dy |<_
> |
Extens&o da haste

Parecer técnico

M Adaptador modular

13 Didmetro frontal da haste modular (D) = 13mm

M8 Rosca métrica (M)

CA16 Haste cilindrica de 16mm de didmetro com refrigeracao interna
90 Comprimento total do corpo
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KZKENNAMETAIZ

Serie KenFeed?2

Aplicacao principal

0 KenFeed 2X é um inserto trigon de dupla face e seis arestas de corte projetado para
proporcionar uma excelente taxa de remogéo de material (MRR) e produtividade por meio de
altas taxas de avanco para operagdes de deshaste. Profundidades de corte menores, a taxas
de avanco extremamente altas, resultam em forcas de corte menores, reduzindo as vibragdes
e aumentando a confiabilidade do processo.

Caracteristicas e beneficios

e Seis arestas de corte por inserto. Solugéo de dupla face com desenho exclusivo.

¢ Dois estilos de topografia diferentes cobrem qualquer tipo de material,
componente e aplicativo.

o Asérie KenFeed 2X é especialmente adequada para aplicacoes longas e profundas,
com propor¢éo de até 10 x L/D.

Inserto com IC de 9mm WOEJ094...
Até 1,5mm Ap max.
Diametro 25 a 80mm
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KZKENNAMETAI:
IS AR A

0 conceito mais moderno e inovador para aplicar as
mais recentes estratégias de fresamento de avanco alto.

Fresas Screw-0n, de topo e de
facear com refrigeracéo interna.

0 projeto robusto com um
inserto espesso oferece uma
extraordinaria confiabilidade.

Apenas duas geometrias para
abranger todas as aplicagdes com
uma fécil selegao.

Plataforma projetada para
fresamento de cavidade,
de rampa e helicoidal.

0 inserto de dupla face com seis
arestas de corte proporciona melhor
custo por aresta com uso total.

N&o é necessario nenhum dispositivo
de fixacéo extra. Os parafusos fornecem
facilidade de manuseio.
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Fresa de copia

Série KenFeed™ 2X

Fresas de topo Screw-On e WOEJ09...

e Aumenta drasticamente a taxa de remogdo de metal usando as Ultimas
estratégias de fresamento.

¢ Projetada para trabalhar até 2,5mm fz.

e |deal para interpolagdes de fresamento de cavidade, rampa e helicoidal.
Recursos de mergulho no eixo Z.

¢ Primeira opgao para cavidades profundas ou a partir de 3 x D.

WF

KZKENNAMETAE

_ —DPM
ro
| -
ot T e i
T @! U
iz
4»‘ Ap1 max
L2
Fresas de topo Screw-On
niimero para codigo do RPM
pedido produto D1max D1 D DPM WF G3X L2  Ap1max Y4 kgs max inserto 1
4113983 KF2X25Z02M12WO009 25 9 21 13 17 M12 35 1,5 2 0,09 37000 WOEJ090512__
4113984 KF2X32Z03M16WO009 | 32 16 29 17 22 M16 45 15 3 0,22 30900 WOEJ090512__
4113985 KF2X35Z03M16WO009 | 35 19 29 17 22 M16 45 1,5 3 0,24 29000 WOEJ090512__
4113986 KF2X42Z04M16WO009 42 26 29 17 22 M16 45 1,5 4 0,28 25800 WOEJ090512__
Pecas de reposicao
parafuso do chave
D1 max inserto Nm Torx Plus
25 MS2219 1,8 DTIIP
32 MS2219 1,8 DTIIP
35 MS2219 18 DTIIP
42 MS2219 1,8 DTIIP
V38 ‘:ZKENNAMETAE kennametal.com




Série KenFeed™ 2X
KZKENNAMETAIZ Fresas de topo ® WOEJO09...

e Aumenta drasticamente a taxa de remogdo de metal usando as Ultimas
estratégias de fresamento. @
¢ Projetada para trabalhar até 2,5mm fz.
e |deal para interpolagdes de fresamento de cavidade, rampa e helicoidal. :

Recursos de mergulho no eixo Z.
¢ Primeira opgao para cavidades profundas ou a partir de 3 x D.

D1

D1 max — - - D

Ap1 max

LBX

Fresas de topo

niimero para cédigo do RPM
pedido produto Dimax D1 D L LBX Ap1 max ¥4 kgs max inserto 1
4113987 KF2X25Z02A25WO009L140 25 9 25 140 45 1,5 2 0,46 37000 WOEJ090512__
4113988 KF2X25Z02A25W009L200 25 9 25 200 45 1,5 2 0,68 37000 WOEJ090512__
4113989 KF2X25Z02A25W009L300 25 9 25 300 45 1,5 2 1,05 37000 WOEJ090512__
4113990 KF2X28Z02A25W009L200 28 1 25 200 45 1,5 2 0,70 34000 WOEJ090512__
4113991 KF2X32Z03A32WO009L150 32 16 32 150 50 1,5 3 0,82 30900 WOEJ090512__
4113992 KF2X32Z03A32WO009L200 32 16 32 200 50 1,5 8 1,13 30900 WOEJ090512__
4113993 KF2X32Z03A32WO009L300 32 16 32 300 50 1,5 3 1,75 30900 WOEJ090512__
4113994 KF2X35Z03A32WO009L200 35 19 32 200 45 1,5 3 1,16 29000 WOEJ090512__

Pecas de reposicao

v A Vi
parafuso do chave

D1 max inserto Nm Torx Plus
25 MS2219 1,8 DTIIP
28 MS2219 1,8 DTIIP
32 MS2219 1,8 DTIIP
35 MS2219 1,8 DTOIP

Fresa de copia
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Fresa de copia

Série KenFeed™ 2X
Fresas de facear ® WOEJ09...

e Aumenta drasticamente a taxa de remogdo de metal usando as Ultimas

estratégias de fresamento.

¢ Projetada para trabalhar até 2,5mm fz.

e |deal para interpolagdes de fresamento de cavidade, rampa e helicoidal.

Recursos de mergulho no eixo Z.

¢ Primeira opgao para cavidades profundas ou a partir de 3 x D.

KZKENNAMETAE

L
("” ’JT L
! ! \ i
D1 L
D1 méx Ap1 max
Fresas de facear
nlimero para cédigo do RPM
pedido produto Dimax D1 D D6 L Ap1 max Y4 kgs max inserto 1
4113995 KF2X40Z04WO009 40 24 22 37 40 1,5 4 0,18 26600 WOEJ090512__
4113996 KF2X50Z05W009 50 34 22 44 50 1,5 5 0,39 23100 WOEJ090512__
4113997 KF2X52Z05W009 52 36 22 44 50 15 5 0,42 22600 WOEJ090512__
5396014 KF2X63Z05522W009 63 47 22 49 50 15 5 0,76 20100 WOEJ090512SRHD
4113998 KF2X63Z05W009 63 47 22 60 50 1,5 5 0,76 20100 WOEJ090512__
5396015 KF2X66Z06S22W009 66 50 22 49 50 1,5 6 0,78 19600 WOEJ090512SRHD
4113999 KF2X66Z06WO009 66 50 27 60 50 15 6 0,78 19600 WOEJ090512__
4114000 KF2X80Z07WO009 80 64 27 60 50 1,5 7 1,07 17500 WOEJ090512__
Pecas de reposicao
S
&) S
= <
- <)
parafuso
parafuso do chave de fixacao parafuso de
D1 méax inserto Nm Torx Plus com cabeca montagem
40 MS2219 1,0 DTIIP - KLSSM22-39-CG
50 MS2219 1,0 DTIIP 125.025 -
52 MS2219 1,0 DTIIP 125.025 -
63 MS2219 1,0 DTIIP 125.025 -
66 MS2219 1,0 DTIIP 125.025 -
66 MS2219 1,0 DTIIP 125.225 -
80 MS2219 1,0 DTIIP 125.230 -

V40
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KZKENNAMETAIZ

Guia de selegao de insertos

Série KenFeed™ 2X
Insertos

Usinagem Usinagem
leve Usinagem pesada
geral
(Geometria leve) (Geometria reforcada)
resc:ztst;gt:?eao < > tenacidade
Grupo
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.S..GD KCPK30 .S..GD KCPM40 .S..HD KCPM40
.S..GD KCPK30 .S..GD KCPM40 .S..HD KCPM40
.S..GD KCPK30 .S..GD KC725M .S..HD KC725M
.S..GD KC522M .S..GD KC725M .S..HD KC725M
.S..GD KCPK30 .S..GD KCPM40 .S..HD KCPM40
.S..HD KCK15 .S..HD KCK15 .S..HD KCK15
.S..GD KCPK30 .S..HD KCK15 .S..HD KCPK30
S..GD KC522M .S..GD KC725M .S..HD KC725M
S..GD KC725M .S..GD KCPM40 .S..HD KCPM40
S..GD KC522M .S..HD KC522M .S..HD KC725M

Inserto de dupla face com seis arestas de corte.

Insertos intercambiaveis © WOEJO09...

Fresa de copia

P ofe °
e Inserto com projeto exclusivo e robusto, que permite condi¢cdes com altas M 3 olo
taxas de avango até 2,5mm fz. ® primeira opgao K ool Te
e Geometria -HD ¢ a primeira opgéo para aplicagdes pesadas, ferro fundido O opgao alternativa N
e acos de alta resisténcia.
, . . . L. 3 (] [ ]
e A -GD fornece forgas de corte menores e € a primeira op¢éo para materiais
de baixa dureza. H ©
i
S /
WOEJ-GD WOEJ-HD
WOEJ-GD
WOEJ-HD
WOEJ-GD
HREREEE
P Qlald =22 =
cédigo do Arestas de 818151551518
produto D S Re corte X (||| |
WOEJ090512SRGD | 8,90 5,40 1,2 6 —|o|o|-|o|0]e
WOEJ-HD
HHERREE
NN EE
cédigo do Arestas de BI8I555/518
produto D S Re corte XX IXIXIXIX X
WOEJ090512SRHD 8,90 5,50 1,2 6 -|o|o[-|0|0]|-

kennametal.com
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Série KenFeed™ 2X
Avancos iniciais recomendados KZKENNAMETAIi

Fresa de copia

Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem AT Ll
leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
N - "

Geometria do relacao a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.S..GD 1,15 | 242 | 384 | 082 | 1,71 | 267 | 061 | 1,26 | 19 | 053 | 1,40 | 1,70 | 049 | 1,01 | 155 .S..GD
.S..HD 1,15 | 2,78 | 427 0,82 1,96 | 2,94 0,61 1,44 | 2,16 0,53 1,26 1,87 0,49 1,15 1,71 .S..HD

Guia de taxas de avanco ® Fresamento de Mergulho ¢ IC 09 ¢ fz [mm/dente]

Geometria do Avanco por faca programado (fz) Geometria do
Mecrrarm Engajamento méximo de inserto de 13mm (ae engajamento radial) Inserto
.S..GD 0,10 0,21 0,32 .S..GD
.S..HD 0,10 0,24 0,36 .S.HD

NOTA: Use os valores de “usinagem leve” como taxa de avanco inicial.
Consulte as paginas X22-X37 para velocidades iniciais recomendadas.

Informacdes gerais de programacao para aplicagcdes com KenFeed 2X ¢ IC 09

Rt Wt t
2.70 8.15 1.15

Ap1 max

Wit Rt

Na programacédo CAM, as cargas podem ser
programadas como sendo uma ferramenta do tipo
toroidal usando-se o valor Rt como raio do inserto.

Valores de Ap1 menores e taxas de avanco maiores
geram forgas de corte mais baixas em comparacdo com
as estratégias de fresamento tradicionais.

€ necessario, devido as

de 10 x D.

KZKENNAMETAIZ
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Recomendada quando um longo balango

forgas radiais

mais baixas. Relagdo maxima L/D
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Fresamento de rampa linear maxima e interpolacéo helicoidal de sélidos

corte de canto

P ——

angulo de
rampa

fresamento de
rampa

DH min. = Diametro minimo do furo cego com interpolagao helicoidal

DH1 méx. = Didmetro maximo do furo de fundo plano

Série KenFeed™ 2X

Dados de aplicacéo

interpolacao

helicoidal

@ DH/DH1

angulo maximo de | angulo maximo diametro maximo
angulo recomendado |[rampa para Ap max. de rampa do furo cego
tipo de codigo do de rampa (fresamento ndo | para fresamento | diametro minimo | com fundo plano | didmetro maximo
fresa produto (fresamento continuo), continuo) helicoidal 360s | do furo (DH min.) (DH1 max.) (furo né@o plano)

Screw-On | KF2X2X25Z02M12WO009 3.6° 5.4° 3.1° 26,5 33,7 50
KF2X32Z03M16W009 1.8° 2.7° 1.7° 41,2 48,4 64
KF2X35Z03M16W009 1.6° 2.4° 1.4° 46,8 54,0 70
KF2X42Z04M16WO009 1.2° 1.9° 0.8° 68,7 75,9 84
Fresasde | KF2X25202A25W000L140 3.6° 5.4° e 26,5 33,7 50
KF2X25Z202A25W009L200 3.6° 5.4° 3.1° 26,5 33,7 50
KF2X25Z202A25W009L300 3.6° 5.4° 3.1° 26,5 33,7 50
KF2X28Z02A25W009L200 3.1° 4.6° 2.5° 31,6 38,8 56
KF2X32Z03A32WO009L150 1.8° 2.7° 1.7° 41,2 48,4 64
KF2X32Z03A32W009L200 1.8° 2.7° 1.7° 41,2 48,4 64
KF2X32Z03A32W009L300 1.8° 2.7° 1.7° 412 48,4 64
KF2X35Z03A32W009L200 1.6° 2.4° 1.4° 46,8 54,0 70
ALt KF2X40Z04W009 1.3° 2.0° 1.2° 56,4 63,6 80
KF2X50Z05W009 1.0° 1.5° 0.8° 76,7 83,9 100
KF2X52Z05W009 1.0° 1.4° 0.8° 80,7 87,9 104
KF2X63205S22W009 0.8° 1.2° 0.6° 102,7 109,9 126
KF2X63Z05W009 0.8° 1.2° 0.6° 102,7 109,9 126
KF2X66206S22W009 0.7° 1.1° 0.5° 108,7 115,9 132
KF2X66Z06WO09 0.7° 1.1° 0.5° 108,7 115,9 132
KF2X80Z07WO009 0.6° 0.9° 0.4° 136,6 143,8 160
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