KZKENNAMETAIZ

Insertos Rodeka

A nova geracao de insertos redondos

Aplicacao principal

A Kennametal apresenta um inserto redondo de fresamento de dupla face revolucionario, que pode
ser usado em varios tipos de operactes de fresamento e materiais das pecas. A série Rodeka fornece
a Ultima tecnologia em insertos de dupla face para aumentar sua produtividade com o custo mais
eficiente por aresta.

Caracteristicas e beneficios

Insertos redondos, com dupla face Rodeka

o Trés tamanhos de inserto: 10, 12 e 16mm.
¢ 0 projeto inovador e de ponta aumenta a vida Util da ferramenta e reduz as forcas de corte.
o Asérie Rodeka 12X é uma solugdo customizada para usinagem de laminas de turbina.

Rodeka 10 Rodeka 12X Rodeka 12 Rodeka 16

Inserto com IC de 10mm  Inserto com IC de 12mm Inserto com IC de 12mm  Inserto com IC de 16mm
8 arestas de corte 8 arestas de corte 12 arestas de corte 12 arestas de corte
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KZKENNAMETAI:
IS AR A

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

Inserto de dupla face com até
12 arestas de corte para um
processo de corte mais produtivo.

e

Maior folga nos corpos para
permitir fresamento de cavidade,
perfilagem e usinagem em 5 eixos.

) Recurso antirrotagéo exclusivo, que
S proporciona uma excelente estabilidade e
forgas de corte com taxas de avango maiores.

Trés diferentes tamanhos de insertos Rotagio do inserto facil de usar.

e trés estilos topograficos por
tamanho cobrem todo tipo de material,
componente e aplicagao.

kennametal.com KKENNAMETN: V45



Rodeka™ 10
Fresas de topo Screw-0n KZKENNAMETAE

Fresa de copia

¢ Insertos redondos de dupla face com oito posicdes indexaveis.

¢ Recurso antirrotacdo que permite maiores dados de corte e .Q % W
estabilidade extra.

¢ Capacidades para fresamento de cavidade e perfilagem.

= -
D1 max| D1 © G3X |D

Ap1 max

Fresas de topo Screw-On

angulo
ndmero para cédigo do maximo RPM
pedido produto D1 méx D1 D DPM WF G3X L2 Apimax 4 derampa kgs max inserto 1
5152621 KDR25Z03M12RN10 25 15 21 13 17 M12 32 5,0 3 .6° 0,07 54700 RNGJ10T3MO_N__
5152622 KDR32Z04M16RN10 32 22 29 17 24 M16 40 5,0 4 £ 0,18 48300 RN_J10T3MO_N__
5152623 KDR35Z05M16RN10 35 25 29 17 24 M16 40 5,0 5 5° 0,20 46200 RN_J10T3MO_N__
5152624 KDR40Z05M16RN10 40 30 29 17 24 M16 40 5,0 5 4° 0,23 43200 RN_J10T3MO_N__

Pecas de reposicao

v < V4

parafuso do chave
D1 max inserto Nm Torx Plus
25 191.848 2,0 170.025
32 191.848 2,0 170.025
35 191.848 2,0 170.025
40 191.848 2,0 170.025
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Rodeka™ 10
KZKENNAMETAIZ Fresas de topo Weldon®

e Insertos redondos de dupla face com oito posicdes indexaveis.

¢ Recurso antirrotacdo que permite maiores dados de corte e @ @ @ @ W g
estabilidade extra.

¢ Recursos de fresamento de cavidade, perfilagem, rampeamento
e helicoidal.

D1 max

Ap1 méx

Fresas de topo Weldon

angulo
nimero para codigo do maximo RPM
pedido produto Dimax Di D L LBX Apimax| Z derampa kgs max inserto 1
5152626 KDR25Z03B25RN10 25 15 25 89 32 5,0 | 3 6° 0,27 54700  RN_J10T3MO_N__

Pecas de reposicao

= ¢ 4

parafuso do chave
D1 max inserto Nm Torx Plus
25 191.848 2,0 170.025

Fresa de copia
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Rodeka™ 10
Fresas de topo de hastes cilindricas KZKENNAMETAE

Fresa de copia

¢ Insertos redondos de dupla face com oito posicdes indexaveis.

¢ Recurso antirrotacdo que permite maiores forgas de corte e .Q m W
estabilidade extra.

¢ Capacidades para fresamento de cavidade e perfilagem.

D1 max

Ap1 max

Fresas de topo de hastes cilindricas

angulo
nimero para cédigo do maximo RPM
pedido produto D1 max D1 D L LBX Ap1 max Y4 de rampa  kgs max inserto 1
5152629 KDR25Z03A25RN10L150 25 15 25 150 32 5,0 & .6° 0,50 54700  RN_J10T3MO_N__
5152680 KDR25Z03A25RN10L200 25 15 25 200 32 5,0 3 .6° 0,69 54700 RN_J10T3MO_N__
5152681 KDR25Z03A32RN10L250 25 15 32 250 32 5,0 3 .6° 1,42 54700  RN_J10T3MO_N__
5152684 KDR32Z03A32RN10L250 32 22 32 250 40 5,0 3 5° 1,44 48300 RN_J10T3MO_N__
5152683 KDR32Z04A32RN10L200 32 22 32 200 40 5,0 4 i5% 1,14 48300 RN_J10T3MO_N__
Pecas de reposicao
¥ ¢ A
parafuso do Torx Plus
D1 méx inserto Nm Chave
25 191.848 2,0 170.025
32 191.848 2,0 170.025
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Rodeka™ 10
KZKENNAMETAIZ Fresas de facear

¢ Insertos redondos de dupla face com oito posicdes indexaveis.

¢ Recurso antirrotacdo que permite maiores dados de corte e
estabilidade extra.

¢ Capacidades para fresamento de cavidade e perfilagem.

Fresas de facear

angulo
numero para codigo do maximo RPM
pedido produto D1 max D1 D D6 L Ap1 max ¥4 de rampa kgs max inserto 1
5152685 KDR40Z04S16RN10 40 30 16 38 40 5,0 4 4° 0,24 43200 RN_J10T3MO_N__
5152686 KDR40Z06S16RN10 40 30 16 38 40 5,0 6 4° 0,24 43200  RN_J10T3MO_N__
5152687 KDR50Z05S22RN10 50 40 22 42 40 5,0 5 .3° 0,32 38600 RN_J10T3MO_N__
5152688 KDR50Z06S22RN10 50 40 22 42 40 5,0 6 3° 0,32 38600 RN_J10T3MO_N__
5152689 KDR52Z06S22RN10 52 42 22 49 50 5,0 6 .3° 0,52 37900 RN_J10T3MO_N__
5152690 KDR63Z07S22RN10 63 53 22 49 50 5,0 7 3° 0,66 34400  RN_J10T3MO_N__
5152691 KDR66Z07S27RN10 66 56 27 60 50 5,0 7 3° 0,86 33600 RN_J10T3MO_N__
5152692 KDR80Z08S27RN10 80 70 27 60 50 5,0 8 2° 1,07 30500 RN_J10T3MO_N__
Pecas de reposicao
S
S
| S
= )
= Q)
parafuso
parafuso do de fixacao Torx Plus
D1 méx inserto Nm com cabeca Chave
40 191.848 2,0 MS1294 170.025
50 191.848 2,0 - 170.025
52 191.848 2,0 MS1242 170.025
63 191.848 2,0 MS1242 170.025
66 191.848 2,0 MS2038 170.025
80 191.848 2,0 MS2038 170.025

Fresa de copia
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Rodeka™ 10
Insertos KZKENNAMETAI:

Guia de selegao de insertos

Usinagem i Usinagem
leve Usinagem pesada
(Geometria leve) geral (Geometria reforcada)
Grupo res:ilz:zr;csl?eao < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.E..LDJ KC725M S..GD KCPM40 .S..HD KCPM40
.S..GD KCPK30 .S..HD KCPK30 .S..HD KCPM40
.E..LDJ KC725M .S..GDJ KC725M .S..HD KC725M
.E..LDJ KC522M .E..LDJ KCSM40 .S..GDJ KC522M
.E.LDJ KCSM40 .S..GD KCPM40 .S..HD KCPM40
.S..HD KC520M .S..HD KC520M .S.HD KCK15
.S..HD KC520M .S..HD KCK15 .S..HD KCPK30
.F..LDJ KC422M .F..LDJ KC422M .S..GD KC510M
.E..LDJ KC725M .S..GDJ KC725M .S..HD KC725M
.E.LDJ KCSM40 S..GD KCPM40 .S..HD KCPM40
.E..LDJ KC522M .E..LDJ KCSM40 .S..GDJ KC522M
.S..GD KC510M .S..GD KC510M - -

Insertos intercambiaveis RN.J10...

e A geometria -LD é a primeira opgéo para a usinagem p ol Tolel Te o
de aco inoxidavel e titanio com baixas forgas de corte. " o olo
® primeira opgao K elo 0
O opgao alternativa
N[0
S ) oo
H
RNGJ10-LD
RNGJ10-LD
RNGJ10-LD
[=1E=]1k=]
JEERREZEE
cédigo do Arestas 3181818I5/5|5|518(3
produto D S hm de corte XX XX ¥ | (<
RNGJ10T3MOELDJ 10,00 3,93 0,04 8 “[=[-]-|of=[=[-|-®
RNGJ10T3MOFLDJ 10,00 3,93 0,04 8 ol-|-|=|=|=|=-|=|=]=-

Fresa de copia
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Rodeka™ 10

KZKENNAMETAII Insertos intercambidveis RN.J10...

kennametal.com

KZKENNAMETAIZ

¢ A geometria -GD é para uso geral em aco e ago inoxidavel. p ol Tallc ol s
M ° o|o
® primeira opgao K SIBIE o
O opgao alternativa
N[ e |0
[ oo 0
H
RNGJ10-GD RNGJ-GD
RNGJ10-GD
RNGJ10-GD
HEEREREEEE
R NMEEE
cédigo do Arestas SI8ISI8I5ISIS(S5148|8
produto D S hm de corte XX (X|IX|IX|X|X (XXX
RNGJ10T3M0SGDJ | 10,00 3,93 0,09 8 =|=[=[=[-1-1-]-]®]|-
RNGJ10-GDJ
HEEREREEEE
MBI EAEEE
codigo do Arestas SI8IBIBISISISISIBIE
produto D S hm de corte XX |X|X|X|X|X|XX(X
RNGJ10T3M0SGDJ 10,00 3,93 0,09 8 Sy e
RNPJ10-GD
HEEREREEEE
MBI EAEEE
codigo do Arestas SI8IBIBISISISISIBIE
produto D S hm de corte XX |X|X|X|X|X|X (XX
RNPJ10T3MOSGD 10,00 3,93 0,09 8 -|=(-|o|-[-|®|®|-]|-
¢ -Geometria HD é a primeira opgdo para usinagem pesada
de ferro fundido e agos de alta resisténcia.
RNPJ10-HD
NEERRAEEEE
NEEERRIME ===
cédigo do Arestas 3S|8[8[8|5]S|S|5|8|8
produto D S hm de corte XXX |X|X|X|X(X|X (&
RNPJ10T3MOSHD 10,00 3,93 0,18 8 -|=|-|[-|o|0|0|0|-|-
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Rodeka™ 10
Avancos iniciais recomendados KZKENNAMETAIi

Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
A uma profundidade de corte (ap) de 5,00
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometalds relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometnalde
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.F..LDJ 0,12 | 0,40 | 0,72 | 0,09 | 0,29 | 0,51 | 0,07 | 0,21 | 0,38 | 006 | 0,19 | 033 | 0,05 | 0,17 | 0,30 .F..LDJ
.E..LDJ 012 | 0,44 | 0,76 | 0,09 | 0,32 | 054 | 007 | 0,24 | 041 | 006 | 0,21 | 035 | 0,05 | 0,19 | 0,32 .E..LDJ
.E.LD 0,12 | 0,44 | 0,76 | 0,09 | 0,32 | 054 | 0,07 | 0,24 | 0,41 | 006 | 0,21 | 035 | 0,05 | 0,19 | 0,32 .E.LD
.S..GDJ 024 | 053 | 082 | 0,17 | 0,38 | 0,59 | 0,13 | 0,28 | 0,44 | 0,11 | 0,25 | 038 | 0,10 | 0,23 | 0,35 .S..GDJ
.S..GD 024 | 053 | 082 | 0,17 | 0,38 | 059 | 0,13 | 0,28 | 044 | 011 | 0,25 | 0,38 | 0,0 | 0,23 | 0,35 .S..GD
.S..HD 024 | 053 | 083 | 0,17 | 0,38 | 059 | 0,13 | 0,29 | 0,44 | 0,11 | 0,25 | 0,38 | 0,10 | 0,23 | 0,35 .S..HD

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

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

Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.F..LDJ 0,15 | 050 | 090 | 0,11 | 0,36 | 0,64 | 0,08 | 0,27 | 0,48 | 0,07 | 0,23 | 042 | 0,07 | 0,21 | 0,38 .F..LDJ
.E.LDJ 0,15 | 056 | 096 | 0,11 | 0,40 | 068 | 0,08 | 0,30 | 0,51 | 007 | 0,26 | 0,44 | 0,07 | 0,24 | 0,40 .E..LDJ
.E..LD 0,15 | 056 | 096 | 0,11 | 0,40 | 068 | 0,08 | 0,30 | 051 | 0,07 | 0,26 | 0,44 | 0,07 | 0,24 | 0,40 .E.LD
.S..GDJ 029 | 067 | 104 | 021 | 048 | 0,74 | 0,16 | 0,35 | 0,55 | 0,14 | 0,31 | 048 | 0,13 | 0,28 | 0,44 .S..GDJ
.S..GD 029 | 067 | 1,04 | 021 | 048 | 0,74 | 0,16 | 0,35 | 055 | 0,14 | 0,31 | 048 | 0,13 | 0,28 | 0,44 .S..GD
.S..HD 029 | 067 | 1,04 | 021 | 048 | 0,74 | 0,16 | 0,36 | 0555 | 0,14 | 0,31 | 048 | 0,13 | 0,28 | 0,44 .S.HD

A uma profundidade de corte (ap) de 1,00

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
.F..LDJ 021 | 067 | 122 | 0,15 | 048 | 086 | 0,11 | 0,36 | 064 | 0,10 | 0,31 | 055 | 0,09 | 0,29 | 0,51 .F..LDJ
.E..LDJ 021 | 075 | 1,30 | 0,15 | 053 | 0,92 | 0,11 | 0,40 | 0,68 | 0,10 | 0,35 | 0,59 | 0,09 | 0,32 | 0,54 .E..LDJ
.E.LD 021 | 075 | 1,30 | 0,15 | 053 | 0,92 | 0,11 | 0,40 | 0,68 | 0,10 | 0,35 | 0,59 | 0,09 | 0,32 | 0,54 .E.LD
.S..GDJ 039 | 0,89 | 1,40 | 028 | 0,64 | 099 | 021 | 0,47 | 0,78 | 0,18 | 0,41 | 063 | 0,17 | 0,38 | 0,58 .S..GDJ
.S..GD 039 | 0,89 | 1,40 | 0,28 | 0,64 | 0,9 | 021 | 0,47 | 0,78 | 0,18 | 0,41 | 0638 | 0,17 | 0,38 | 0,58 .S..GD
.S..HD 0,39 | 0,90 | 1,41 028 | 064 | 099 | 021 | 048 | 0,73 | 0,8 | 0,41 | 0,64 | 0,17 | 0,38 | 0,58 .S..HD

A uma profundidade de corte (ap) de 0,50

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geomeialtn relacé@o a % de engajamento radial (ae) Geameiialo
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.F..LDJ 029 | 093 | 1,71 0,21 066 | 1,19 | 015 | 049 | 088 | 0,13 | 0,43 | 0,76 | 0,12 | 0,39 | 0,70 .F..LDJ
.E.LDJ 029 | 1,04 | 1,83 | 0,21 0,74 | 127 | 0,15 | 0,55 | 0,93 | 0,13 | 0,48 | 0,81 0,12 | 044 | 0,74 .E..LDJ
.E.LD 029 | 1,04 | 183 | 021 | 0,74 | 127 | 0,15 | 0,55 | 0,93 | 0,13 | 0,48 | 081 | 0,12 | 0,44 | 0,74 .E.LD
.S..GDJ 055 | 1,25 | 198 | 0,39 | 0,88 | 1,37 | 029 | 0,65 | 1,01 025 | 057 | 087 | 023 | 0,52 | 0,80 .S..GDJ
.S..GD 055 | 1,25 | 1,98 | 039 | o,88 | 1,87 | 029 | 0,65 | 1,01 025 | 057 | 087 | 0,23 | 052 | 0,80 .S..GD
.S..HD 055 | 1,26 | 1,99 | 039 | 0,89 | 1,38 | 029 | 0,66 | 1,01 025 | 057 | 088 | 023 | 0,52 | 0,80 .S..HD

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

Fresa de copia
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KZKENNAMETAIZ

¢ Insertos redondos de dupla face com 12 posicGes indexaveis.

¢ Recurso antirrotacdo que permite maiores dados de corte e

estabilidade extra.

¢ Capacidades para fresamento de cavidade e perfilagem.

D‘PM

YL PPIY

Wi ...

Rodeka™ 12
Screw-0n e Métrico

D1 méx | I ‘ I D
I,
Ap1 méx
Fresas de topo Screw-On
angulo
niimero para codigo do maximo RPM
pedido produto Dimax D1 D DPM WF G3X L2 Ap1max 4 de rampa kgs max inserto 1
4147001 KDR32Z03M16RN12 32 20 29 17 24 M16 40 3,0 3 3° 0,18 39160  RN_J1204MO__
4147002  KDR35Z03M16RN12 35 23 29 17 24 M16 40 3,0 3 4° 0,20 37440  RN_J1204MO__
4147033  KDR42Z04M16RN12 42 30 29 17 24 M16 40 3,0 4 4° 0,23 34180  RN_J1204MO__
Pecas de reposicao
= <7 y 4

parafuso do

D1 max inserto Nm Chave
32 193.492 4,0 170.025
35 193.492 4,0 170.025
42 193.492 4,0 170.025

kennametal.com

‘ZKENNAMETAIZ

Fresa de copia
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Fresa de copia

Rodeka™ 12
Fresas de topo Weldon®

¢ Insertos redondos de dupla face com 12 posicGes indexaveis.

¢ Recurso antirrotacdo que permite maiores dados de corte e
estabilidade extra.

¢ Recursos de fresamento de cavidade, perfilagem, rampeamento
e helicoidal.

KZKENNAMETAI:

PP Y

_ 1
i -
D1 méax D1 # T -] — D
722N
1 ({,;?I‘ Xy
Apl méax —— |=—
LBX
L
Fresas de topo Weldon
angulo
niimero para codigo do maximo RPM
pedido produto D1 max D1 D L LBX Ap1max V4 de rampa kgs max inserto 1
4147035 KDR32Z03B32RN12 | 32 20 32 125 40 3,0 3 .3° 0,64 39160 RN_J1204MO0__

Pecas de reposicao

= <7 yd

parafuso do chave
D1 max inserto Nm Torx Plus
32 193.492 4,0 170.025
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Rodeka™ 12
KZKENNAMETAIZ Fresas de topo cilindricas lisas ® Métrico

¢ Inserto redondo de dupla face com 12 posigoes indexaveis.

¢ Recurso antirrotacdo que permite maiores dados de corte e @ @ @ @ m jiFi
estabilidade extra.

e Capacidades para fresamento de cavidade e perfilagem.

Fresas de topo de hastes cilindricas

angulo
nimero para cédigo do maximo de
pedido produto D1 max D1 D L LBX Ap1 max z rampa kgs RPM max inserto 1
4147038 KDR32Z02A32RN12L250 32 20 32 250 40 3,0 2 4° 1,41 39160  RN_J1204MO__
4147037 KDR32Z03A32RN12L200 32 20 32 200 40 3,0 3 .3° 1,10 39160  RN_J1204M0__
Pecas de reposicao
= & 4
parafuso do chave
D1 max inserto Nm Torx Plus
32 193.492 4,0 170.025

Fresa de copia
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Rodeka™ 12
Fresas de facear ® Métrico KZKENNAMETAIi

Fresa de copia

¢ Insertos redondos de dupla face com 12 posicGes indexaveis.

¢ Recurso antirrotacdo que permite maiores dados de corte .@ @ W
e estabilidade extra.

¢ Capacidades para fresamento de cavidade e perfilagem.

D1 max Ap1 max
Fresas de facear
angulo
ndmero para codigo do maximo de RPM
pedido produto D1 max D1 D D6 L Ap1 max Y4 rampa kgs max inserto 1
4147039 KDR40Z04S16RN12 40 28 16 38 40 3,0 4 £ 0,21 35020  RN_J1204MO0__
4147040 KDR50Z04S22RN12 50 38 22 42 40 3,0 4 7° 0,29 31330  RN_J1204MO__
4147041 KDR50Z05S22RN12 50 38 22 42 40 3,0 5 7° 0,29 31330  RN_J1204MO0__
4147042 KDR52Z05S22RN12 52 40 22 49 50 3,0 5 5° 0,81 30720  RN_J1204M0__
4147043 KDR63Z05S22RN12 63 51 22 49 50 3,0 5 &P 0,81 27910  RN_J1204MO0__
4147044 KDR63Z07S22RN12 63 51 22 49 50 3,0 7 5 0,81 27910  RN_J1204MO0__
4147045 KDR66Z07S27RN12 66 54 27 60 50 3,0 7 5° 0,81 27260  RN_J1204MO0__
4147046 KDR80Z06S27RN12 80 68 27 60 50 3,0 6 5° 1,07 24760  RN_J1204MO__
4147047 KDR80Z08S27RN12 80 68 27 60 50 3,0 8 58 0,81 24760  RN_J1204MO0__
4147048 KDR100Z07S32RN12 100 88 32 78 50 3,0 7 4° 1,57 22150  RN_J1204MO0__
4147049 KDR100Z09S32RN12 100 88 32 78 50 3,0 9 4° 1,58 22150  RN_J1204MO0__
Pecas de reposicao
5
® @
parafuso de
parafuso de parafuso fixacao com
parafuso do fixacdo com de fixacao passagem de
D1 méax inserto Nm cabeca baixa com cabeca refrigeracao chave
40 193.492 4,0 - MS1294 - 170.025
50 193.492 4,0 MS1336 - - 170.025
52 193.492 4,0 - MS1242 - 170.025
63 193.492 4,0 - MS1242 - 170.025
66 193.492 4,0 - MS2038 - 170.025
80 193.492 4,0 - MS2038 - 170.025
100 193.492 4,0 - - MS2195C 170.025
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Rodeka™ 12

KZKENNAMETAIZ Insertos
y 4 Ay
Guia de selegao de insertos
Usinagem Usinagem
leve Usinagem pesada
geral
(Geometria leve) (Geometria reforcada)
Grupo reﬂ:tsznaztaeao < > tenacidade
de mate-
rial Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
P1-P2 .E.LD KCPK30 .S..GD KCPM40 .S..HD KCPM40
P3-P4 .E.LD KCPK30 .S..GD KCPK30 .S..HD KCPM40
P5-P6 .E.LD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KC725M
M1-M2 .E..LD KC522M .S..GDJ KCSM40 .S..HD KC725M
.S..GD KCPM40 .S..GDJ KCSM40 .S..HD KCPM40
.S..HD KC520M .S..HD KCK15 .S..HD KCK15
.S..HD KC520M .S..HD KCK15 .S..HD KCK15
.F..LDJ KC422M .F..LDJ KC422M .S..GD KC510M
.E.LD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KC725M
.S..GD KCPM40 .S..GDJ KCSM40 .S..HD KCPM40
.S..GD KC522M .S..GDJ KCSM40 .S..HD KC725M
.S..GD KC510M .S..GD KC510M = -

insertos intercambiaveis RN.J12...

e A geometria -LD é a primeira opgao para a usinagem de ago p] °le
inoxidavel e titanio com baixas forgas de corte. M| | ole| [ololo|e
o A geometria -GD & para uso geral em aco e aco inoxidavel. ® primeira opg&o K| o o|0
O opgao alternativa m °
B [ BN ] [ AN ]
RNGJ12-LD RNGJ12-GD
D
—=| S |=—
RNGJ12-LD
RNGJ12-GD
RNGJ12-LD
[=1E=1f=]
NERREEEEE
cédigo do Arestas SIBI8IEISISISIBS
produto D S hm de corte X (MMM ||| |
RNGJ1204MOELD 12,00 4,75 0,04 12 -|-|o|o|-|0|-|-[-
RNGJ1204MOELDJ 12,00 4,75 0,04 12 --1-[-[-]-]-]e
RNGJ1204MOFLDJ 12,00 4,75 0,04 12 P P P ) O
©
g
RNGJ12-GD o
=]
&
[=1E=][=]
JERF=BEEE &
cédigo do Arestas 318(85/5/8(S|8|8
produto D S hm de corte XX (XX XX XX X
RNGJ1204M0SGD 12,00 4,75 0,09 12 -|[-|o|0|-|0|=|=|=-
RNGJ1204M0SGDJ 12,00 4,75 0,09 12 |=|-[-|-|-|-|-]®
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Fresa de copia

Rodeka™ 12

Insertos intercambidveis ® RN.J12... KZKENNAMETAE
e A geometria -HD é a primeira opgdo para a usinagem pesada ﬂ ole| Jele] |o
de ago de alta resisténcia e ferro fundido. M ele| |ololole
o A geometria -GD é para uso geral em aco e ago inoxidavel. ® primeira opgao K] = |0
O opgéo alternativa m °
s ole oo
RNGJ12-HD RNPJ12-GD
RNPJ12-HD
RNGJ12-HD
RNPJ12-GD
RNGJ12-HD
HEREBREEEE
NRRRIFE ===
cédigo do Arestas S(8(8|5[8|5(S|8|8
produto D S hm de corte X (XXX |X|XIXX|X
RNGJ1204MOSHD 12,00 4,75 0,19 12 -|-|-|o|-|o|-]-]-
RNPJ12-GD
SERRBSHEE
NERERENMEEEE
cédigo do Arestas 318/8(5(5|5/S|8|8
produto D S hm de corte XX |X|X|XIX| XX X
RNPJ1204MO0SGD 12,00 4,75 0,09 12 -|-|o|o|-|o|e|-]|-
RNPJ12-HD
HEREBEEEE
IR X|=|=|=
cédigo do Arestas 3|8(8[5|5|8|S(8|8
produto D S hm de corte XX |IX|X|X|XXX|X
RNPJ1204MOSHD 12,00 4,75 0,18 12 -|-|-|o|-|o|0|-]-
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Rodeka™ 12

KZKENNAMETAE Avancos iniciais recomendados
-4 Ay A=
Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
A uma profundidade de corte (ap) de 6,00
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometriaido relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometriado
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.F..LDJ 0,12 | 0,40 | 0,76 | 0,09 | 0,29 | 054 | 0,07 | 0,21 | 0,40 | 0,06 | 0,49 | 0,35 | 0,05 | 0,17 | 0,32 .F..LDJ
E.LDJ 012 | 044 | 080 | 009 | 0,32 | 058 | 007 | 0,24 | 043 | 006 | 0,21 | 037 | 005 | 0,19 | 034 E.LDJ
.E.LD 0,12 | 044 | 080 | 0,09 | 0,32 | 0,58 | 007 | 0,24 | 043 | 006 | 0,21 | 0,37 | 0,05 | 0,19 | 0,34 .E.LD
S.GDJ 023 | 059 | 090 | 017 | 043 | 064 | 013 | 032 | 048 | 011 | 028 | 042 | 0,0 | 0,25 | 0,38 .S..GDJ
.S..GD 023 | 059 | 090 | 0,17 | 043 | 0,64 | 0,13 | 0,32 | 0,48 | 0,11 | 0,28 | 0,42 | 0,10 | 0,25 | 0,38 .S..GD
S.HD 023 | 059 | 090 | 017 | 043 | 064 | 0,13 | 032 | 048 | 011 | 0,28 | 042 | 0,10 | 0,25 | 0,38 S.HD

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

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

Geometriado relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometrialdo
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.F..LDJ 0,17 | 053 | 108 | 0,12 | 0,38 | 0,73 | 0,09 | 0,29 | 0,54 | 008 | 0,25 | 047 | 0,07 | 0,23 | 0,43 .F..LDJ
.E..LDJ 0,17 | 0,60 1,09 012 | 043 | 0,77 | 009 | 0,32 | 0,58 | 0,08 | 0,28 | 0,50 0,07 | 0,25 | 0,46 .E..LDJ

.E.LD 017 | o060 | 1,09 | 0,12 | 0,43 | 0,77 | 0,09 | 0,32 | 0,58 | 0,08 | 0,28 | 050 | 0,07 | 0,25 | 0,46 .E.LD
.S..GDJ 032 | 080 | 122 | 023 | o057 | 086 | 017 | 0,43 | 064 | 0,15 | 0,37 | 056 | 0,14 | 0,34 | 0,51 .S..GDJ
.S..GD 032 | o80 | 122 | 023 | o057 | 086 | 017 | 043 | 064 | 0,15 | 0,37 | 056 | 0,14 | 0,34 | 051 .S..GD
.S..HD 032 | 080 | 1,22 | 023 | 057 | 086 | 0,17 | 0,43 | 064 | 0,15 | 0,37 | 056 | 0,14 | 0,34 | 0,51 .S..HD

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

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

Geometriado relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometrialdo
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.F..LDJ 020 | 064 | 1,24 | 0,14 | 046 | 088 | 0,11 | 0,34 | 065 | 0,09 | 0,30 | 057 | 009 | 0,28 | 052 .F..LDJ
.E..LDJ 020 | 0,72 | 1,31 0,14 | 051 | 093 | 0,11 | 0,38 | 069 | 009 | 0,33 | 060 | 009 | 0,31 | 0,55 .E.LDJ

.E.LD 020 | 0,72 | 1,31 014 | o51 | 093 | 0,11 | 0,38 | 069 | 009 | 0,33 | 060 | 009 | 0,31 | 055 .E.LD
S..GDJ 0,38 | 097 | 147 | 027 | 0,69 | 1,04 | 020 | 0,51 | 077 | 018 | 0,45 | 067 | 0,16 | 0,41 | 061 S..GDJ
S.GD 038 | 097 | 1,47 | 027 | 069 | 1,04 | 020 | 051 | 077 | 018 | 0,45 | 067 | 016 | 0,41 | 061 S.GD
.S..HD 038 | 097 | 1,47 | 027 | 0,69 | 1,04 | 020 | 051 | 0,77 | 0,18 | 0,45 | 067 | 0,16 | 0,41 | 061 .S..HD

A uma profundidade de corte (ap) de 0,80

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geomettialdo relacé@o a % de engajamento radial (ae) Geometralo
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.F..LDJ 0,25 | 0,81 1,56 | 0,18 | 0,58 | 1,10 | 0,13 | 0,43 | 0,81 0,12 | 0,37 | 0,71 0,11 0,34 | 0,65 .F..LDJ
.E.LDJ 025 | 09 | 165 | 0,18 | 0,64 | 1,17 | 0,13 | 048 | 086 | 0,12 | 0,42 | 0,75 | 0,11 0,38 | 0,69 .E..LDJ
.E..LD 025 | 09 | 165 | 0,18 | 064 | 1,17 | 0,13 | 0,48 | 0,86 | 0,12 | 0,42 | 0,75 | 0,11 | 0,38 | 0,69 .E.LD
.S..GDJ 0,47 | 1,21 1,86 | 0,34 | 0,86 | 1,30 | 026 | 0,64 | 0,9 | 022 | 0,56 | 0,84 | 0,20 | 0,51 0,76 .S..GDJ
.S..GD 0,47 | 1,21 1,86 | 034 | 0,86 | 1,30 | 026 | 064 | 0,96 | 022 | 056 | 0,84 | 020 | 0,51 0,76 .S..GD
.S..HD 0,47 | 1,21 1,86 | 034 | 0,86 | 1,30 | 026 | 0,64 | 0,9 | 022 | 056 | 0,84 | 020 | 051 | 0,76 .S..HD

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

Fresa de copia
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Rodeka™ 16
Fresas de facear ® Métrico KZKENNAMETAIi

Fresa de copia

¢ Insertos redondos de dupla face com 12 posicGes indexaveis.

¢ Recurso antirrotacdo que permite maiores dados de corte e .@ @ Fﬁ
estabilidade extra.

¢ Capacidades para fresamento de cavidade e perfilagem.

D6

D1 méax Ap1 max
Fresas de facear
angulo
ndmero para cédigo do maximo RPM
pedido produto Dimax Di D D6 L  Ap1max Y4 derampa kgs max inserto 1
5153837 KDR50Z04S22RN16 50 34 22 42 50 4,0 4 15K 0,36 26700 RNGJ1605MO0____
5153838 KDR52Z04S22RN16 52 36 22 42 50 4,0 4 4° 0,39 26000 RNGJ1605MO0____
5153839 KDR63Z04S22RN16 63 47 22 49 50 4,0 4 4° 0,58 22700 RNGJ1605MO____
5153890 KDR63Z06S22RN16 63 47 22 49 50 4,0 6 4° 0,57 22700 RNGJ1605MO____
5153891 KDR66Z05S27RN16 66 50 27 60 50 4,0 5 4° 0,69 22000 RNGJ1605MO0____
5153892 KDR80Z05S27RN16 80 64 27 60 50 4,0 5 & 0,88 19500 RNGJ1605M0____
5153893 KDR80Z07S27RN16 80 64 27 60 50 4,0 7 .3° 0,88 19500 RNGJ1605M0____
5153894 KDR100Z06S32RN16 100 84 32 78 50 4,0 6 .3° 1,51 17000 RNGJ1605M0____
5153895 KDR100Z08S32RN16 100 84 32 78 50 4,0 8 &° 1,52 17000 RNGJ1605M0____
5153897 KDR125Z08S40RN16 125 109 40 90 63 4,0 8 2° 2,88 14900 RNGJ1605M0____
5153898 KDR125Z10S40RN16 125 109 40 90 63 4,0 10 2° 2,92 14900 RNGJ1605M0____
5338057 KDR160Z12S40RN16 160 144 40 100 63 4,0 12 2° 4,06 13000 RNGJ1605M0____
Pecas de reposicao
A a
@
&, &
conjunto placa parafuso parafuso de
parafuso do difusora de de fixacdo fixagdo com passagem
D1 max inserto Nm refrigeracao com cabeca de refrigeracéo chave
50 192.932 4,0 - MS1242 - 170.026
52 MS2260 4,0 - MS1242 - 170.026
63 MS2260 4,0 - MS1242 - 170.026
63 192.932 4,0 - MS1242 - 170.026
66 MS2260 4,0 - MS2038 - 170.026
80 MS2260 4,0 - MS2038 - 170.026
100 MS2260 4,0 - - MS2195C 170.026
125 MS2260 4,0 - - MS2187C 170.026
160 MS2260 4,0 MCCM16001 - - 170.026

NOTA: Para placa difusora de refrigeragdo (MCC..), use somente refrigeragéo de baixa presséo.
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Rodeka™ 16
KZKENNAMETAIZ Insertos

Guia de selecao de insertos

Usinagem Usinagem
leve Usinagem pesada
. geral .
(Geometria leve) (Geometria reforcada)
resisténcia ao — - .
desgaste < > tenacidade
Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.E..LDJ KC725M .S..GD KCPM40 .S..HD KCPM40
.E..LDJ KC522M .S..GD KCPK30 .S..HD KCPM40
.E..LDJ KC725M .S..GD KC725M .S..HD KC725M
.E..LDJ KC522M .S..HD KC725M .S..GD KCSM40
.E..LDJ KC725M .S..GD KCPM40 .S..HD KCPM40
.S..HD KC520M .S..HD KC520M .S..HD KCK15
.S..GD KCPK30 .S..HD KC520M .S..HD KCK15
.E..LDJ KC725M .S..GD KCSM40 .S..HD KC725M
.E..LDJ KC725M .S..GD KCSM40 .S..HD KCPM40
.E..LDJ KC522M .S..GD KCSM40 .S..HD KC725M
Insertos intercambidveis ® RN.J16...
e A geometria -LD é a primeira opgao para a usinagem de ago P o oo
inoxidavel e titanio com baixas forgas de corte. m| | o olofo]e
. , , . @ primeira opgao
* A geometria -GD é para uso geral em aco e aco inoxidavel. primelra opgao [ B Qlle
O opgao alternativa m
e Geometria -HD é a primeira opgéo para usinagem pesada E ole ole
de ferro fundido e agos de alta resisténcia. M
W
ol
i
RNGJ16-LD RNPJ16-GD RNPJ16-HD S
RNGJ16-LD
RNGJ16-LD
[=1[=3[=]
SREEEEEE
cédigo do Arestas BI8I55!5151818
produto D S hm de corte XIX(X|X|X (XXX
RNGJ1605MOELDJ 16,00 5,52 0,04 12 —-|lo|o|=[=[-]-]~-
RNPJ16-GD
©
sS|is|s [=1[=3=] -g-
- .
SR EEMEEH R
cédigo do Arestas HENEEEEE =
produto D S hm de corte XXX XXX XX %
RNPJ1605M0SGD 16,00 5,52 0,09 12 -|o|(o|[-|(o]® o ey
RNPJ16-HD
[=1[=3[=]
SREEEEEE
cédigo do Arestas BI8I55!5151818
produto D S hm de corte XX XX IXIX XX
RNPJ1605MOSHD 16,00 5,562 0,23 12 o|-|o|(0|0|0|-|-
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Rodeka™ 16
Avancos iniciais recomendados KZKENNAMETAIi

Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
A uma profundidade de corte (ap) de 8,00
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
GEoIENialds relacdo a % de engajamento radial (ae) GeOmetralio
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
E.LDJ 012 | 044 | 080 | 009 | 032 | 057 | 007 | 0,24 | 043 | 006 | 021 | 037 | 005 | 0,19 | 034 E.LDJ
.E..LD 0,12 | 0,44 | 080 | 0,09 | 0,32 | 0,57 | 007 | 0,24 | 043 | 0,06 | 0,21 | 0,37 | 0,05 | 0,49 | 0,34 .E..LD
.S..GD 023 | 050 | 0,89 | 017 | 0,36 | 0,64 | 0,13 | 0,27 | 048 | 0,11 | 0,24 | 042 | 0,10 | 0,22 | 0,38 .S..GD
.S..HD 023 | 0,59 | 0,95 0,17 | 0,43 | 068 | 0,13 | 0,32 | 0,51 0,11 0,28 | 044 | 0,10 | 0,25 | 0,41 .S.HD

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) Geomettatio
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E.LDJ 0,17 | 0,61 110 | 0,12 | 0,44 | 0,79 | 0,09 | 0,33 | 0,59 | 0,08 | 0,29 | 0,51 0,07 | 0,26 | 047 .E..LDJ
.E.LD 0,17 | 0,61 110 | 0,12 | 0,44 | 0,79 | 0,09 | 0,33 | 0,59 | 0,08 | 0,29 | 0,51 0,07 | 0,26 | 047 .E.LD
.S..GD 032 | 070 | 124 | 023 | 050 | 0,89 | 0,18 | 0,38 | 0,66 | 0,15 | 0,33 | 0,58 | 0,44 | 0,30 | 0,53 .S..GD
.S..HD 0,32 | 0,81 1,32 | 023 | 0,59 | 094 | 0,18 | 0,44 | 0,70 | 0,15 | 0,38 | 0,61 0,14 | 0,35 | 0,56 .S..HD

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

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.LDJ 021 | o076 | 1,88 | 0,15 | 0,55 | 099 | 0,12 | 041 | 0,74 | 0,10 | 0,36 | 0,64 | 0,09 | 0,33 | 0,59 .E.LDJ
.E.LD 021 | 076 | 1,38 | 0,15 | 0,55 | 0,99 | 0,12 | 0,41 | 0,74 | 0,10 | 0,36 | 0,64 | 0,09 | 0,33 | 0,59 .E.LD
.S..GD 040 | o087 | 155 | 029 | 063 | 1,11 | 022 | 047 | 082 | 019 | 041 | 072 | 017 | 0,37 | 0,66 .S..GD
.S..HD 040 | 1,02 | 165 | 029 | 0,73 | 1,18 | 022 | 0,55 | 087 | 0,19 | 0,48 | 0,76 | 0,17 | 0,44 | 0,70 .S..HD

A uma profundidade de corte (ap) de 1,00

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

Geometria do Geometria do

Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E..LDJ 0,26 0,92 1,67 0,19 0,66 1,19 0,14 0,49 0,89 0,12 0,43 0,77 0,11 0,39 0,71 .E..LDJ
.E..LD 026 | 092 | 167 | 019 | o066 | 1,19 | 0,14 | 049 | 089 | 012 | 043 | 0,77 | 0,11 0,39 | 0,71 .E.LD
.S..GD 0,49 | 1,05 | 1,88 | 0,35 | 0,75 | 1,34 | 026 | 0,56 | 0,99 | 023 | 0,49 | 0,86 | 021 | 0,45 | 0,79 .S..GD
.S..HD 049 | 1,23 | 200 | 035 | 0,88 | 142 | 026 | 0,66 | 1,05 | 023 | 057 | 092 | 021 | 052 | 084 S..HD

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

Fresa de copia
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Rodeka™ 12X
KZKENNAMETAIZ Usinagem de laminas de turbina

Versao para laminas de turbina Rodeka 12X

Inserto redondo de dupla face revolucionario projetado para a usinagem de laminas de turbinas. Geometrias especiais,
estilos de insertos e corpos de fresa dedicados foram desenvolvidos para atender a essa aplicacao exigente.

Turbina a vapor

Centrais elétricas

Lamina da turbina

Rodeka 12X

Quatro indexagdes por face, em um total
de oito arestas de corte. Com recursos de
Ap maiores, até 6mm. \

Geometrias especificas altamente
positivas com formagéo de cavacos
melhorada e maior vida Util da ferramenta.

Posicionamento do inserto deslocado
de 45° entre as partes superior e inferior
para uma performance homogénea em
todas as oito arestas de corte.

Recurso antirrotacéo exclusivo
com maior area de contato,
proporcionando uma excelente
estabilidade e permitindo taxas de
avango maiores.
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Rodeka™ 12X
Fresas de facear KZKENNAMETAE

Fresa de copia

¢ Insertos redondos de dupla face com oito posi¢des indexaveis.

¢ Recurso antirrotacdo que permite maiores dados de corte .Q @ J;Fa
e estabilidade extra.

¢ Projetado para usinagem de lamina de turbina.

a3

Ap1 méax
D1 max
Fresas de facear
angulo
ndmero para cédigo do maximo RPM
pedido produto D1 méax D1 D D6 L Ap1 max 4 de rampa  kgs max inserto 1
5104420 KDR40Z04S16RN12X 40 28 16 38 40 6,0 4 4 0,23 35020  RN_J1204M0___
5104421 KDR50Z05S22RN12X 50 38 22 42 40 6,0 5 7° 0,30 31330  RN_J1204M0___
5104424 KDR63Z06S22RN12X 63 51 22 49 40 6,0 6 5° 0,48 27910  RN_J1204M0___
5104426 KDR80Z07S27RN12X 80 68 27 60 50 6,0 7 .3° 1,05 24760  RN_J1204M0___
Pecas de reposicao
\\
5
Q)
©
parafuso parafuso de fixacao
parafuso do de fixacao com cabeca e canal
D1 max inserto Nm com cabeca de refrigeracao Chave
40 193.492 4,0 MS1294 MS1294CG 170.025
50 193.492 4,0 - MS1234CG 170.025
63 193.492 4,0 - MS1234CG 170.025
80 193.492 4,0 MS2038 MS2038CG 170.025

NOTA: O parafuso de cabega de soquete com canal de refrigeragéo precisa ser pedido separadamente.
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Rodeka™ 12X
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KZKENNAMETAIZ Insertos
Guia de selecéo de insertos
Usinagem Usinagem
leve Usinagem pesada
geral
(Geometria leve) (Geometria reforcada)
resisténcia ao - ~ .
desgaste < > tenacidade
Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.E..LDJX KC522M .E..LDJX KC725M .S..GDJX KC725M
.E..LDJX KC522M .E..LDJX KC725M .S..GDJX KC522M
.E..LDJX KC725M .E..LDJX KC725M .S..GDJX KC725M
E..LDJX KC522M .E..LDJX KC725M .S..GDJX KC522M
E..LDJX KC522M .E..LDJX KC725M .S..GDJX KC725M
E..LDJX KC522M E..LDJX KC725M S..GDJX KC725M
E..LDJX KC725M E..LDJX KC725M S..GDJX KC725M
E..LDJX KC522M S..GDJX KC522M S..GDJX KC725M
Insertos intercambiaveis RN.J12...
e A geometria -LD é para uso geral nas laminas de um bloco sélido. po]e
¢ A geometria -LD é a primeira opgao para a usinagem de aco inoxidavel o 3 M| Je|e|o
oA . ® primeira opgao m o
e titdnio com baixas forcas de corte. B )
i i oo . . ) O opgéo alternativa m
e A geometria -GD é a primeira opgao para laminas forjadas. E olele
¢ A geometria -GD é para uso geral em aco e ago inoxidavel. H
RNGJ-LDX RNGJ-GDX
RNGJ-LDX
RNGJ-GDX
RNGJ12-LDX
(=]
SEE
cédigo do Arestas 38l5|8
produto D S hm de corte X|X|X
RNGJ1204MOENLDJX | 12,00 4,75 0,03 8 o|-|-
<
g
RNGJ12-GDX o
=]
[3~]
o 3
JRE
cédigo do Arestas 3518
produto D S hm de corte X|X|X
RNGJ1204MOSNGDJX 12,00 4,75 0,09 8 =[lo]l=



Rodeka™ 12X

Avancos iniciais recomendados KZKENNAMETAIi

Fresa de copia

Avancos iniciais recomendados [mm] - - .
Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
A uma profundidade de corte (ap) de 6,00
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometrialdo relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometriado
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E..LDJX 012 | 0,49 | 084 | 0,08 | 0,35 | 0,60 | 0,06 | 0,26 | 045 | 0,06 | 0,23 | 0,39 | 0,05 | 0,21 | 0,36 .E..LDJX
.S..GDJX 023 | 059 | 089 | 0,17 | 0,43 | 0,64 | 0,13 | 0,32 | 048 | 0,11 | 0,28 | 042 | 0,10 | 0,25 | 0,38 .S..GDJX
A uma profundidade de corte (ap) de 2,00
Avanco por fa_ca inicial recorqendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometnatio
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
E..LDJX 016 | 0,65 | 1,13 | 0,11 | 047 | 081 | 009 | 0,35 | 061 | 007 | 0,31 | 0,53 | 007 | 028 | 048 E..LDJX
.S..GDJX 031 | 079 | 1,20 | 0,23 | 0,57 | 086 | 0,17 | 0,43 | 064 | 0,15 | 0,37 | 0,56 | 0,14 | 0,34 | 0,51 .S..GDJX
A uma profundidade de corte (ap) de 1,30
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..LDJX 019 | 0,79 | 1,86 | 0,14 | o057 | 0,9 | 0,10 | 0,42 | 0,73 | 0,09 | 0,37 | 063 | 0,08 | 0,34 | 0,58 .E..LDJX
.S..GDJX 038 | 095 | 144 | 027 | 0,69 | 1,03 | 020 | 051 | 0,77 | 0,18 | 0,45 | 067 | 0,16 | 0,41 | 0,61 .S..GDJX
A uma profundidade de corte (ap) de 0,80
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
GEOE a0 relacé@o a % de engajamento radial (ae) GEOme a0
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E..LDJX 0,23 0,98 1,71 0,17 0,71 1,22 0,13 0,53 0,91 0,11 0,46 0,79 0,10 0,42 0,72 .E..LDJX
.S..GDJX 047 | 1,19 | 1,81 | 0,34 | 0,86 | 1,29 | 025 | 064 | 09 | 022 | 056 | 0,83 | 020 | 0,51 | 0,76 .S..GDJX

NOTA: Use os valores de “usinagem leve” como taxa de avanco inicial.

Consulte as paginas X22-X37 para velocidades iniciais recomendadas.
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KZKENNAMETAE

Aplicativo
Movel

K210_HP (=3 x D)/ K211 WP (=5 2 D)/ K212 M (-8

\ % D) - KCM15 - A-Shark - HP Beyond Drits neh
800
T00
= 800
E s00
= 500
E“, 400 & O
- st
@ 200

) 0 0.0010,0020.0030 004.0.0050, 00 0,007 0.008 0,008

m Foed (infrev)

Starting Values (Range)

P
Material

Through
Coolant

a0 min.
524,934 1

cutting Speed
O s

0 aplicativo mdével da Kennametal torna mais
facil acessar as informacgoes sobre produtos,
calculadoras e muito mais, a partir de
dispositivos iPhone® e Android™.

CARACTERISTICAS

CALCULADORAS
DE USINAGEM

PEDIDOS

ONDE ENCONTRA-LO

Faca o escaneamento do cddigo de barras do pacote

de ferramentas Kennametal ou pesquise pelo numero
de catélogo do produto para acessar as informagdes

completas sobre o0s produtos.

As informagGes sobre produtos incluem imagens das
ferramentas, dimensdes, classes e destaques
de produtos.

Verifique a disponibilidade de produtos em locais globais.

Obtenha informagdes sobre velocidade e avango em
valores no sistema métrico e em polegadas para todos
0s produtos de corte de metal.

Veja dicas técnicas para solugdes Uteis aos problemas
comuns de usinagem.

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

Visualize dados para aplicaces de fresamento e furagéo.

Valores calculados em polegadas ou no sistema métrico.

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

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

ANDROID APP ON Available on the
P> Google play D App Store




KZKENNAMETAI:

Série KSRM'

Fresas multiuso @ ICs de 12, 16 e 20mm

Aplicacao principal

Especialmente desenvolvidas para a usinagem de titanio e ago inoxidavel. A plataforma KSRM
permite o fresamento de cavidade, de rampa e de mergulho com uma performance uniforme,
fornecendo taxas de remocdo de material excepcionais, com as forgas de corte menores.

Caracteristicas e beneficios

o Até oito arestas de corte por inserto.

e Recurso antirrotagdo que permite uma excelente estabilidade.

¢ Projetado para proporcionar maior vida Util da ferramenta no fresamento de titanio e aco inoxidavel.
e QOperagdes de desbaste e semiacabamento com forgas de corte menores.

Insertos PSTS de alta precisdo
com a vantagem do melhor
custo por aresta.

Face de inclinagdo polida,
excelente vida Util da ferramenta
em aco inoxidavel e ligas

resistentes a altas temperaturas. \

R , . Marca de geometria para fornecer
pmgoa:gﬁ;']l: f(i)ergS:sld daengg:_?g 0 posicionamento do inserto PSTS
e melhor batimento.
extremamente baixas.
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KZKENNAMETAI:
IS AR A

Todos os porta-ferramentas tém
recursos de refrigeracéo interna.

Maior folga nos cabegotes
para capacidades superiores
de fresamento de mergulho,

de rampa e carga de cavacos.

- <@ —— ( recurso antirrotagéo fornece
excelente estabilidade, com

Até oito posicoes indexaveis para ‘ - taxas de avanco e forcas de
trocas rapidas e precisas do inserto. . ¢ ¢
corte maiores.
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KSRM™ RP.T1204
Fresas de topo Screw-0n e Fresas de topo Weldon® e Métrico KZKENNAMETAI:

Fresa de copia

* Projetadas para a usinagem de titanio e aco inoxidavel.

e Componentes com recurso antirrotagdo com oito @ @ @ @ @ % W
posicdes indexaveis.

® Recursos de interpolacéo helicoidal, cavidades,
rampa e mergulho.

D1 max| o H.“\\\l\\\\\\\\\“\“\“\\‘l 0
I
Aptmax . |- ? ‘ LGSX

Fresas de topo Screw-On

angulo
ndmero para cédigo do maximo
pedido produto D1 max D1 D DPM G3X L2 Apilmax Y4 de rampa RPM max kgs inserto 1
4043046 32E03R045M16RP12 32 20 29 17,0 Mi6 45 6,0 3 6.0° 43400 0,18  RP.T1204MO..
4043047 40E04R045M16RP12 40 28 29 17,0 Mi16 45 6,0 4 9.0° 38800 0,21 RP.T1204MO..
Pecas de reposicao
= < 4
parafuso do chave
D1 max inserto Nm Torx Plus
32 MS2077 2,3 DT15IP
40 MS2077 2,3 DT15IP

YLPPIY

D1 max

gy
£
L[

Aptméax ‘k

L2

Fresas de topo Weldon

angulo
ndmero para cédigo do maximo de
pedido produto D1 max D1 D L L2 Ap1 max Y4 rampa kgs RPM max inserto 1
4043048 32A03R040B32RP12 32 20 32 101 40 6,0 | 3 6.0° 0,51 43400 RP.T1204MO..
Pecas de reposicao
=t o yd
parafuso do chave
D1 max inserto Nm Torx Plus
32 MS2077 2,3 DT15IP
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KSRM™ RP.T1204
KZKENNAMETAIZ Fresas de topo cilindricas lisas ® Métrico

* Projetadas para a usinagem de titanio e aco inoxidavel.

e Componentes com recurso antirrotagdo com oito @ @ .@ m W
posicdes indexaveis.

* Recursos de interpolacéo helicoidal, cavidades,
rampa e mergulho.

D1 max D1 g§ e | D

Ap1 max

Fresas de topo de hastes cilindricas

angulo
nlimero para cédigo do maximo de
pedido produto Dimax D1 D L LBX  Ap1 max 4 rampa kgs RPMmax inserto 1
4043049 32A03R040A32RP12L190 32 20 32 190 40 6,0 3 6.0° 1,05 43400 RP_T1204MO0__
4177052 35E04R050A32RP12L200 35 23 32 200 50 6,0 4 7.0° 1,11 41400 RP_T1204MO0__
Pecas de reposicao
parafuso do chave
D1 méx inserto Nm Torx Plus
32 MS2077 2,3 DT15IP
35 MS2077 2,3 DT15IP

Fresa de copia
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KSRM™ RP.T1204
Fresas de facear KZKENNAMETAE

Fresa de copia

* Projetadas para a usinagem de titanio e aco inoxidavel.

e Componentes com recurso antirrotagdo com oito .@ @ W
posicdes indexaveis.

® Recursos de interpolacéo helicoidal, cavidades,
rampa e mergulho.

Fresas de facear

angulo
nimero para cédigo do maximo RPM

pedido produto D1 max D1 D D6 L Ap1max z derampa kgs max inserto 1

4043050 40A04RS90RP12 40 28 16 38 40 6,0 4 9.0° 0,21 38800 RP.T1204MO..
4177163 42A04RS90RP12 42 30 16 38 40 6,0 4 10.0° 0,22 37800 RP.T1204MO..
4043051 50A04RS90RP12 50 38 22 42 40 6,0 4 10.8° 0,26 34700 RP.T1204MO..
4043052 50A05RS90RP12 50 38 22 42 40 6,0 5 7.9° 0,26 34700 RP.T1204MO..
3891914 52A05RS90RP12 52 40 22 49 50 6,0 5) 10.2° 0,50 34000 RP.T1204MO..
4043063 63A05RS90RP12 63 51 22 49 50 6,0 5 7.7° 0,56 30900 RP.T1204MO..
4025498 63A07RS90RP12 63 51 22 49 50 6,0 7 2.6° 0,56 30900 RP.T1204MO..
4005063 66A06RS90RP12 66 54 27 60 50 6,0 6 6.6° 0,74 30200 RP.T1204MO..
4043064 80A06RS90RP12 80 68 27 60 50 6,0 6 5.1° 0,95 27300 RP.T1204MO..
4024763 80A08RS90RP12 80 68 27 60 50 6,0 8 4.1° 0,96 27300 RP.T1204MO..
4043065 100B07RS90RP12 100 88 32 78 50 6,0 7 4.0° 1,39 24000 RP.T1204MO..
4027389 100B09RS90RP12 100 88 32 78 50 6,0 9 3.1° 1,39 24000 RP.T1204MO..

Pecas de reposicao

S S
© ©
parafuso de
parafuso de parafuso de parafuso de fixacao com bico de_ fixacdo com chave

parafuso do fixacdo com fixagcdo com cabeca e canal refrigeracao  passagem de sextavadacom chave

D1 max inserto Nm cabeca baixa cabeca de refrigeracao roscado refrigeracdo  caboemT  Torx Plus
40 MS2077 2,3 - MS1294 MS1294CG - - - DT15IP
42 MS2077 2,3 - MS1294 MS1294CG - - - DT15IP
50 MS2077 2,3 MS1336 - MS2072CG - - - DT15IP
52 MS2077 2,3 - MS1242 MS1242CG - - - DT15IP
63 MS2077 2,3 - MS1242 MS1242CG - - - DT15IP
66 MS2077 2,3 - MS2038 MS2038CG - - - DT15IP
80 MS2077 2,3 - MS2038 MS2038CG - - - DT15IP
100 MS2077 2,3 - - - MS2191C00 MS2195C THW2M DT15IP

NOTA: Parafuso de cabeca de soquete com canal de refrigeracdo vendido separadamente como pega de reposicéo.
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KSRM™ RP.T1204
KZKENNAMETAIZ Insertos

Guia de selecao de insertos

Usinagem Usinagem
leve Usinagem pesada
geral
(Geometria leve) (Geometria reforcada)
Grupo reziztséggczfeao < > tenacidade
de

material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
P1-P2 S.GE KCPK30 .S..GDX KCPM40 .S..GP KCPM40
P3-P4 .S..GE KCPK30 .S..GDX KCPM40 .S..GP KCPM40
P5-P6 .S..GEJ KC725M .S..GDX KC725M .S..GP KC725M
M1-M2 .E..LEJ KC725M .S..GDX KC725M .S..GP KC725M
S..GE KCPK30 .S..GDX KCPM40 .S..GP KCPM40
.E.LE KCPK30 S..GE KCPK30 .S..GP KCPK30
.E.LEJ KC422M .E..LEJ KC422M .E.LEJ KC422M
.S..GEJ KC725M .S..GDX KC725M .S..GP KC725M
.S..GEJ KC725M .S..GDX KCPM40 .S..GP KCPM40
.S..GEJ KC522M .S..GDX KC725M .S..GP KC725M

Insertos intercambiaveis

e -SGEJ e -ELEJ sé&o a primeira opgao para usinagem de titanio. p] olele
e -ELEJ é a primeira opgao para menores forgas de corte para evitar m. ° e|0|e
arestas posticas. ® primeira opcéo m o
* Geometria -SGEJ para uso geral em operacdes de desbaste. O opgéo alternativa E hd
[ AN J ol|e|e
W yang/A! N
RPET-LEJ RPET-GEJ RPET-LE
D
RPET-LEJ
RPET-LEJ
=|2|2|8/|2/8|2
NERREMEHEE
cédigo do Arestas 3|8|5|8(S5|8|8
produto D S hm de corte XX XX X XX
RPET1204MOELEJ 12,00 4,76 0,05 8 olofeo|—|—|o]|-
RPET-GEJ o
=
8
NEBEEEEE p
NBRIEAEEE E=]
codigo do Arestas 38(5|8|5(8|8 B
produto D S hm de corte XXX |X XXX @
RPET1204MOSGEJ 12,00 4,76 0,11 8 —|o|o|—[—|0]|— b
RPET-LE
s(=|1=1812(8|2
NEEFHES
cédigo do Arestas 3(8|5|8|S5|8|8
produto D S hm de corte XX IXIXIXIXIX
RPET1204MOELE 12,00 4,76 0,05 8 —|=|o|0|=[-]|-
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KSRM™ RP.T1204
Insertos KSRM KZKENNAMETAE

Fresa de copia

e -SGEJ e -ELEJ s&o a primeira opg&o para usinagem de titanio. P alolololl e
e -ELEJ ¢ a primeira opgao para menores forgas de corte para evitar M olole|o
arestas posticas. ® primeira opgéo K ol lo
e Geometria -SGEJ para uso geral em operacdes de desbaste. O opgéo alternativa N e
[ oo Ol|e|e
H
RPET-GE
RPET-GE
=|2218|2/8(2
s JAREEZ2
cédigo do Arestas o|olo|o|o|o|o
produto D S hm de corte X XXX X ¥
RPET1204M0SGE 12,00 4,76 0,11 8 =|=l=lloll=|l=l=
e Geometria -GP para operagdes de desbaste, principalmente
em aco.
e -SGDX ¢é a primeira opgao para aco inoxidavel de martensita e
aplicagbes de laminas de turbina.
W\ ‘. 7777 e
Nz Jay/ ya
RPPT-GDX RPPT-GP D N
RPPT-GDX
RPPT-GP
RPPT-GDX
==(=182(8|2
NRIEMEEE
cédigo do Arestas 3|8|5|8(8(8(8
produto D S hm de corte X|IXI¥X|IX|¥IX|X
RPPT1204M0SGDX 12,00 4,76 0,18 8 —|=|o|=|0|=]|-
RPPT-GP
HHHEIEES
i, JYRE =2
codigo do Arestas ololglo|o|olo
produto D S hm de corte X|IXI¥X|XIX XX
RPPT1204MOSGP 12,00 4,76 0,13 8 —|—|o|0|0|=|—
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KSRM™ RP.T1204
KZKENNAMETAI: Avangos iniciais recomendados

Avancos iniciais recomendados [mm]

Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada

A uma profundidade de corte (ap) de 6,00

Avanco por fa~ca_inicial recon_!endado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacé@o a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 30% 20% 30% 40-100% Inserto
.E.LEJ 017 | 047 | 0,75 | 0,12 | 0,34 | 054 | 0,09 | 0,26 | 0,40 | 008 | 022 | 0,35 | 0,07 | 0,20 | 0,32 .E.LEJ
E.LE 017 | 047 | 0,75 | 0,12 | 0,34 | 054 | 0,09 | 0,26 | 0,40 | 0,08 | 022 | 0,35 | 0,07 | 0,20 | 0,32 .E.LE
.S..GEJ 023 | 053 | 082 | 0,17 | 0,38 | 059 | 0,43 | 0,29 | 0,44 | 0,11 | 0,25 | 0,39 | 0,90 | 0,23 | 0,35 .S..GEJ
S..GE 023 | 053 | 082 | 017 | 0,38 | 059 | 0,13 | 0,29 | 0,44 | 0,11 | 0,25 | 0,39 | 0,10 | 0,23 | 0,35 .S..GE
.S..GDX 023 | 059 | 0,89 | 0,17 | 0,43 | 064 | 0,13 | 0,32 | 048 | 0,11 0,28 | 042 | 0,10 | 0,25 | 0,38 .S..GDX
.S..GP 023 | 059 | 0,89 | 0,17 | 0,43 | 064 | 0,13 | 0,32 | 048 | 0,11 0,28 | 042 | 0,10 | 0,25 | 0,38 .S..GP

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

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

relacdo a % de engajamento radial (ae)

Geometria do Geometria do

Inserto 5% 30% 20% 30% 40-100% Inserto
.E.LEJ 022 | o64 | 101 | 016 | 046 | 072 | 012 | 0,34 | 054 | 011 | 0,30 | 047 | 0,10 | 0,27 | 043 .E.LEJ
.E.LE 022 | 064 | 101 | 016 | 046 | 0,72 | 012 | 0,34 | 054 | 011 | 0,30 | 047 | 0,10 | 0,27 | 043 E.LE
.S..GEJ 031 | 071 | 1,11 | 023 | 051 | 080 | 0,17 | 0,38 | 059 | 0,15 | 0,33 | 0,52 | 0,14 | 0,31 | 047 .S..GEJ
.S..GE 031 | 071 | 1,11 | 023 | 051 | 080 | 0,17 | 0,38 | 059 | 0,15 | 0,33 | 0,52 | 0,14 | 0,31 | 047 .S..GE
.S..GDX 031 | 0,79 | 1,20 | 023 | o057 | 086 | 017 | 043 | 064 | 0,15 | 0,37 | 056 | 0,14 | 0,34 | 0,51 .S..GDX
S..GP 031 | 0,79 | 1,20 | 023 | o557 | 086 | 0,17 | 0,43 | 0,64 | 0,15 | 0,37 | 056 | 0,14 | 0,34 | 0,51 .S..GP

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

Avanco por fa_ca jnicial recon)endado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 30% 20% 30% 40-100% Inserto
.E.LEJ 027 | 0,76 | 1,21 019 | 055 | 087 | 0,15 | 041 065 | 0,13 | 0,36 | 056 | 0,12 | 0,33 | 0,52 .E..LEJ
.E.LE 027 | o076 | 121 | 019 | 0555 | 087 | 0,15 | 0,41 | 0,65 | 0,13 | 0,36 | 0,56 | 0,12 | 0,33 | 0,52 E.LE
.S..GEJ 038 | 0,85 | 1,34 | 0,27 | 0,62 | 09 | 020 | 0,46 | 0,71 0,18 | 0,40 | 0,62 | 0,16 | 0,37 | 0,57 .S..GEJ
S..GE 038 | 0,85 | 1,34 | 027 | 0,62 | 09 | 020 | 0,46 | 0,71 0,18 | 040 | 0,62 | 0,16 | 0,37 | 0,57 .S..GE
.S..GDX 038 | 095 | 1,44 | 027 | 0,69 | 1,03 | 0,20 | 0,51 0,77 | 0,18 | 0,45 | 067 | 0,16 | 0,41 | 0,61 .S..GDX
.S..GP 038 | 095 | 1,44 | 027 | 0,69 | 1,03 | 020 | 0,51 0,77 | 0,18 | 0,45 | 067 | 0,16 | 0,41 | 0,61 .S..GP

A uma profundidade de corte (ap) de 0,80

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

Geometria do Geometria do

Inserto 5% 30% 20% 30% 40-100% Inserto
.E.LEJ 033 | 095 | 1,52 | 024 | 0,69 | 109 | 0,48 | 0,51 | 081 | 0,16 | 045 | 0,70 | 0,14 | 041 | 0,64 .E.LEJ
.E.LE 033 | 095 | 1,52 | 024 | 069 | 109 | 0,18 | 051 | 081 | 0,16 | 045 | 0,70 | 0,14 | 041 | 064 E.LE
.S..GEJ 047 | 1,07 | 168 | 034 | o77 | 120 | 025 | o057 | 0,89 | 022 | o050 | 0,77 | 020 | 046 | 0,71 .S..GEJ
.S..GE 0,47 | 1,07 | 1,68 | 034 | o,77 | 1,20 | 0,25 | 0,57 | 089 | 022 | 050 | 0,77 | 020 | 046 | 0,71 .S..GE
.S..GDX 047 | 1,19 | 1,81 | 034 | 0,86 | 129 | 025 | 0,64 | 0,9 | 022 | 056 | 0,83 | 0,20 | 0,51 | 0,76 .S..GDX
S..GP 047 | 1,19 | 181 | 034 | o086 | 129 | 025 | 064 | 09 | 022 | 056 | 083 | 020 | 051 | 0,76 S..GP

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

Fresa de copia
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Fresa de copia

KSRM™ RP.T1204
Dados de aplicacéo

KZKENNAMETAE

Fresamento de rampa linear maxima e interpolacao helicoidal de sélidos

Ggulo de rampa

corte de canto

e

@)

DH1 min = Minimum flat-bottom hole diameter,DH min = Didmetro minimo do furo cego com interpolagéo helicoidal

fresamento de rampa

fresamento

helicoidal

DH min = Minimum blind hole diameter with helical interpolation

DH1 min = Diametro maximo do furo de fundo plano

@ DH/DHI

cédigo do angulo maximo profundidade maxima|diametro minimo| didmetro maximo do furo | didmetro maximo do furo
produto de rampa de mergulho do furo (DH min.)|de fundo plano (DH1 max.) (com fundo plano)

32E03R045M16RP12 6.0° 1,65 43,95 52 64
40E04R045M16RP12 9.0° 3,50 57,24 68 80
32A03R040B32RP12 6.0° 1,65 43,95 52 64
32A03R040A32RP12L190 6.0° 1,65 43,95 52 64
40A04RS90RP12 9.0° 3,50 57,24 68 80
42A04RS90RP12 9.6° 4,20 60,68 72 84
50A04RS90RP12 10.8° 6,00 76,04 88 100
50A05RS90RP12 7.9° 4,40 76,50 88 100
52A05RS90RP12 10.2° 6,00 80,05 92 104
63A05RS90RP12 7.7° 6,00 102,02 114 126
63A07RS90RP12 2.6° 2,10 105,08 114 126
66A06RS90RP12 6.6° 5,50 108,14 120 132
80A06RS90RP12 5.1° 5,50 136,04 148 160
80A08RS90RP12 4.1° 4,40 136,58 148 160
100B07RS90RP12 4.0° 5,70 176,04 188 200
100BO9RS90RP12 3.1° 4,40 176,55 188 200
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KSRM™ RP.T1605
KZKENNAMETAE Fresas de topo Screw-0n eFresas de topo cilindricas lisas ® Métrico

* Projetadas para a usinagem de titanio e ago inoxidavel

e Componentes com recurso antirrotagdo com oito @ @ @ @ @ % W
posicdes indexaveis.

* Recursos de interpolacéo helicoidal, cavidades, rampa
e mergulho.

D1 max D1 N

Ap1 max ————~ ‘«

Fresas de topo Screw-On

angulo
nimero para codigo do maximo RPM
pedido produto Dimax D1 D DPM G3X L2 WF Api1max V4 de rampa kgs max inserto 1
4042581 40E03R045M16RP16 | 40 24 29 170 Mi6 45 22 8,0 | 3 8.4° 0,19 27300 RP..T1605MO..
Pecas de reposicao
&)
= ( )
parafuso do chave
D1 max inserto Nm Torx Plus
40 MS-2071 4, DT15IP

CICICITIT
e

Ap1 méax

Fresas de topo de hastes cilindricas

angulo o]
nimero para cédigo do maximo RPM =3
pedido produto Dimax D1 D L LBX  Ap1max Z derampa kgs max inserto 1 z
4042582 40E02R040A32RP16L200 | 40 24 32 200 40 8,0 | 2 11.1° 1,13 27300 RP..T1605M0.. 2
8
Pecas de reposicao -
= C/j% %
parafuso do chave
D1 max inserto Nm Torx Plus
40 MS-2071 4,0 DT15IP
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KSRM™ RP.T1605
Fresas de facear KZKENNAMETAE

Fresa de copia

* Projetadas para a usinagem de titanio e aco inoxidavel.

e Componentes com recurso antirrotagdo com oito : @ }ﬁi
posicdes indexaveis.

® Recursos de interpolacéo helicoidal, cavidades,
rampa e mergulho.

Fresas de facear

angulo
nimero para cédigo do maximo de RPM

pedido produto D1 max D1 D D6 L Ap1 max Y4 rampa kgs max inserto 1

4164868 50A04RS90RP16 50 34 22 42 50 8,0 4 9.3° 0,33 24400 RP..T1605MO0..
4042693 52A04RS90RP16 52 36 22 49 50 8,0 4 10.7° 0,42 23900 RP..T1605MO0..
4042694 63A04RS90RP16 63 47 22 49 50 8,0 4 11.8° 0,50 21700 RP..T1605M0..
4042695 63A06RS90RP16 63 47 22 49 50 8,0 6 4.3° 0,51 21700 RP..T1605MO..
4042696 80A05RS90RP16 80 64 27 60 50 8,0 5) 8.2° 0,87 19200 RP..T1605MO0..
4042697 80A07RS90RP16 80 64 27 60 50 8,0 7 4.5° 0,90 19200 RP..T1605MO..
4042698 100B06RS90RP16 100 84 32 78 50 8,0 6 6.1° 1,29 16700 RP..T1605MO..
4042699 100BO8RS90RP16 100 84 32 78 50 8,0 8 4.7° 1,29 16700 RP..T1605MO0..
4042700 125B09RS90RP16 125 109 40 90 63 8,0 9 4.3° 2,48 14700 RP..T1605MO..

Pecas de reposicao

5 r 4
¢ 4
@

parafuso de parafuso de
parafuso de fixacdo com fixacdo com chave
parafuso do fixagcdo com cabeca e canal passagem de sextavada com chave
D1 max inserto Nm cabeca de refrigeracao refrigeracao caboemT Torx Plus

50 MS-2071 4,0 MS1242 MS1242CG - - DT15IP
52 MS-2071 4,0 MS1242 MS1242CG - - DT15IP
63 MS-2071 4,0 MS1242 MS1242CG - - DT15IP
80 MS-2071 4,0 MS2038 MS2038CG - - DT15IP
100 MS-2071 4,0 - - MS2195C THW2M DT15IP
125 MS-2071 4,0 - - MS2187C THW2M DT15IP

NOTA: Parafuso de cabega de soquete com canal de refrigeragéo vendido separadamente como pega de reposigéo.
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KSRM™ RP.T1605
KZKENNAMETAIZ Insertos

Guia de selegao de insertos

Usinagem Usinagem
leve Usinagem pesada
geral
(Geometria leve) (Geometria reforcada)
Grupo res(;:g::?eao < > tenacidade
de mate-

rial Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
E.LE KCPK30 .S..GE KCPK30 .S..HP KCPM40
.E.LE KCPK30 .S..GE KCPK30 .S..HP KCPM40
.E.LEJ KC725M .S..GEJ KC725M .S..HP KC725M
.E.LEJ KC522M .S..GEJ KC522M .S..HP KC725M
.E..LEJ KC725M .S..GEJ KC725M .S..HP KCPM40
.E.LE KCPK30 .S..GE KCPK30 .S..HP KCPK30
.E.LEJ KC422M E..LEJ KC422M .E..LEJ KC422M
.E.LEJ KC725M .S..GEJ KC725M .S..HP KC725M
.E.LEJ KC725M .S..GEJ KC725M .S..HP KCPM40
.E..LEJ KC522M .S..GEJ KC522M .S..HP KC725M

Insertos intercambiaveis

e -SGEJ e -ELEJ s&o a primeira opgéo para usinagem de titanio. Md"
e -ELEJ é a primeira opgao para forcas de corte menores para evitar ﬂ STelelel 1o
aresta postica. m. elololelole
* Geometria -SGEJ para uso geral em operagdes de desbaste. ® primeira opg&o K| ol [o
O opg&o alternativa m °
- E oo [Ofe]e
11“*\>
RPET-LE D - S =
RPET-GEJ
RPET-LEJ
HHEFEEE
cédigo do Arestas 3|615|5(5|8(8
produto D S hm de corte X|X|X|IX|X|XIX
RPET1605MOELEJ 16,00 5,56 0,03 8 --lo|-]-]-
RPET-LE
=|22|8/8|8|8
codigo do Arestas 3(815(5(8|8|8
produto D S hm de corte X|X(X|X|X(X|X
RPET1605MOELE 16,00 5,56 0,03 8 -[-[-]e|-|-]-
o]
RPET-GEJ g
o
[=1=1k=] 3
HHEEEEE
NBIRIEAEEE s
cédigo do Arestas 3815155818 o
produto D S hm de corte ¥ (¥|¥|¥|¥|¥|¥ .
RPET1605MOSGEJ 16,00 5,56 0,11 8 -lo]e -|e
RPET-GE
=(22|8/8|8|2
codigo do Arestas 3(8(6/5(88|8
produto D S hm de corte XX XXX X X
RPET1605MO0SGE 16,00 5,56 0,11 8 O P I
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KSRM™ RP.T1605

Insertos intercambiaveis KZKENNAMETAE
e Geometria HP para operagdes de desbaste, principalmente em aco. ;
para operag princip ¢ %nd
P °
M ° ol|e
® primeira opgao K o
O opgéo alternativa N °
S oo Ole|e
\ 112 H
RPPT-HP 2l - s ‘«
RPPT-HP
RPPT-HP
NEENMEHEE
cadigo do Arestas 3I8I15IS515(818
produto D S hm de corte XXX X|IXIX|X
RPPT1605MOSHP | 16,00 5,56 0,18 8 -|-|o|o|0|-]|-
Avancos iniciais recomendados
Avancos iniciais recomendados [mm] - - -
Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
A uma profundidade de corte (ap) de 8,00
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geomeialds relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E.LEJ 0,12 | 0,49 | 081 | 0,08 | 0,35 | 0,58 | 0,06 | 0,26 | 0,43 | 006 | 0,23 | 038 | 0,05 | 0,21 | 0,35 .E..LEJ
.E.LE 012 | 0,49 | 081 0,08 | 035 | 058 | 006 | 0,26 | 043 | 0,06 [ 0,23 | 0,38 | 0,05 | 0,21 | 0,35 .E.LE
.S..GEJ 023 | 053 | 088 | 0,17 | 0,38 | 0,68 | 0,13 | 0,29 | 047 | 0,11 | 0,25 | 041 | 0,90 | 0,23 | 0,38 .S..GEJ
.S..GE 023 | 053 | 088 | 0,17 | 0,38 | 0,68 | 0,13 | 0,29 | 047 | 0,11 | 0,25 | 041 | 0,90 | 0,23 | 0,38 .S..GE
.S..HP 023 | 059 | 0,95 017 | 0,43 | 068 | 0,13 | 0,32 | 0,51 0,11 0,28 | 0,44 0,10 | 0,25 | 0,41 .S..HP
A uma profundidade de corte (ap) de 2,50
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacéo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E..LEJ 0,16 | 0,67 1,12 012 | 0,49 | 0,80 0,09 | 0,36 | 0,60 0,08 | 0,32 | 0,52 0,07 | 0,29 | 0,48 .E..LEJ
.E.LE 016 | 067 | 112 | 012 | 049 | 080 | 009 | 036 | 060 | 008 | 032 | 052 | 007 | 029 | 048 .E.LE
.S..GEJ 032 | 073 | 123 | 023 | 053 | 087 | 018 | 0,39 | 065 | 015 | 0,34 | 057 | 014 | 031 | 052 .S..GEJ
S..GE 032 | 073 | 123 | 023 | 053 | 087 | 018 | 0,39 | 065 | 015 | 0,34 | 057 | 014 | 031 | 052 .S..GE
.S..HP 032 | 082 | 133 | 023 | 0559 | 095 | 018 | 044 | 070 | 015 | 0,38 | 061 | 014 | 035 | 056 .S..HP
A uma profundidade de corte (ap) de 1,50
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.LEJ 020 | o84 | 141 | 0,15 | 0,61 | 1,00 | 0,11 | 0,45 | 0,74 | 0,10 | 0,39 | 065 | 0,09 | 0,36 | 0,59 .E.LEJ
.E.LE 020 | 084 | 141 | 0,15 | 0,61 | 1,00 | 0,11 | 045 | 0,74 | 0,10 | 0,39 | 065 | 0,09 | 0,36 | 0,59 .E.LE
.S..GEJ 040 | 092 | 154 | 029 | o066 | 109 | 022 | 049 | 081 | 019 | 043 | 071 | 017 | 0,39 [ 065 .S..GEJ
S..GE 040 | 092 | 1,54 | 029 | 066 | 109 | 022 | 049 | 081 | 0,19 | 043 | 071 | 0,17 | 0,39 | 0,65 .S..GE
-g .S.HP 040 | 1,03 | 167 | 029 | 0,73 | 1,18 | 0,22 | 055 | 0,88 | 0,19 | 048 | 0,76 | 0,17 | 0,44 | 0,70 .S..HP
E<]
o
3 A uma profundidade de corte (ap) de 1,00
©
@ Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
L Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E.LEJ 024 | 1,02 | 1,71 | 0,18 | 0,73 | 121 | 0,13 | 0,554 | 0,9 | 0,11 | 047 | 0,78 | 0,10 | 0,43 | 0,71 .E.LEJ
.E.LE 024 | 1,02 | 1,71 | 0,18 | 0,73 | 1,21 | 0,13 | 054 | 0,9 | 0,11 | 047 | 0,78 | 0,10 | 0,43 | 0,71 .E.LE
.S..GEJ 049 | 1,11 | 187 | 035 | 0,79 | 1,32 | 026 | 0,59 | 0,98 | 0,23 | 051 | 085 | 021 | 047 | 0,78 .S..GEJ
.S..GE 049 | 111 | 187 | 035 | 0,79 | 1,32 | 0,26 | 0,59 | 0,98 | 0,23 | 051 | 085 | 021 | 047 | 0,78 .S..GE
.S..HP 049 | 124 | 203 | 035 | 0,89 | 143 | 026 | 0,66 | 1,06 | 023 | 057 | 092 | 021 | 0,52 | 0,84 .S..HP

NOTA: Use os valores de “usinagem leve” como taxa de avanco inicial.
Consulte as paginas X22-X37 para velocidades iniciais recomendadas.
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KSRM™ RP.T1605
KZKENNAMETAE Interpolacao helicoidal

Fresamento de rampa linear maxima e interpolacéo helicoidal de sélidos

’ﬁéngulo de rampa
‘\—T fresamento
fresamento de rampa helicoidal

©

A

corte de canto

DH min = Diametro minimo do furo cego com interpolagéo helicoidal
DH1 méx. = Didmetro méaximo do furo de fundo plano @ DH/DH1

didametro maximo
do furo cego
angulo maximo profundidade maxima | diametro minimo com fundo plano didametro maximo

cédigo do produto de rampa de mergulho do furo (DH min.) (DH1 max.) (furo nao plano)
40E03R045M16RP16 8,3° 2,6 52,4 64 80
40E02R040A32RP16L200 T,1¢ 3,3 51,2 64 80
50A04RS90RP16 9,2° 43 70 84 100
52A04RS90RP16 10,7° 5,25 73,14 88 104
63A04RS90RP16 11,8° 8,0 94,05 110 126
63A06RS90RP16 43° 3,07 97,71 110 126
80A05RS90RP16 8,2° 8,0 128,02 144 160
80A07RS90RP16 4,5° 4,5 129,89 144 160
100BO6RS90RP16 6,1° 8,0 168,01 184 200
100BO8RS90RP16 47° 6,22 168,58 184 200
125B09RS90RP16 4,3° 75 218,08 234 250

Fresa de copia
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KSRM™ RC.T2006
Fresas de facear KZKENNAMETAI:

Fresa de copia

e Faixa de diametro de 63 a 200mm. :

* Projetada para o desbaste de titdnio com grandes . @ Pﬁ
profundidades de corte através de insertos com
geometria positiva.

¢ Recurso antirrotacdo, com seis posi¢des indexaveis.
¢ Recursos de maior pressao de refrigeragao.

| D6 |
D4
e
| ! |
I T BN
| |
L 1l
L
o |
SSp wopo) "
D1 L
D1 méx Ap1 méx
Fresas de facear
éqg_ulo
nimero para caédigo do maximo
pedido produto Dimax D1 D D4 D6 L Apiméx| Z derampa kgs RPM méax inserto 1
3095646 63A04RS90RC20C 63 43 22 - 50 50 10,0 4 .8° 0,62 26000 RCGT2006MO___
3095647 80A05RS90RC20C 80 60 27 - 60 50 10,0 5 .8° 0,89 22000 RCGT2006M0___
3095649 100B06RS90RC20C 100 80 32 - 80 63 10,0 6 9° 2,11 18000  RCGT2006M0___
3095650 125B06RS90RC20C 125 105 40 - 90 63 10,0 6 .6° 2,96 15000 RCGT2006M0___
3095651 160C07RS90RC20C 160 140 40 67 100 63 10,0 7 5° 3,90 14000 RCGT2006M0___
5971597 160C07RS90RC20CHP *| 160 140 40 67 100 63 10,0 7 158 3,92 14000 RCGT2006M0___
3095652 160C08RS90RC20C 160 140 40 67 104 63 10,0 8 .5° 3,87 14000  RCGT2006MO___
5971596 160C08RS90RC20CHP * 160 140 40 67 100 63 10,0 8 5° 3,96 14000 RCGT2006M0___
3095653 200C09RS90RC20C 200 180 60 102 130 63 10,0 9 4° 5,77 12500 RCGT2006M0___
5971570 200C09RS90RC20CHP *| 200 180 60 102 150 63 10,0 9 4° 6,53 12500 RCGT2006M0___

NOTA: Para aplicagoes de refrigeragéo de alta presséo (>30 bar/>435 PSI) com diametro da fresa de 160 a 200mm, use itens marcados com o sinal “HP”
no nimero de catalogo. Eles estéo disponiveis mediante solicitacdo. Pega mais informagdes a seu representante de vendas local.
*|ltem standard feito sob encomenda. O prego standard, o prazo de fabricagéo e a quantidade minima de pedido s&o aplicaveis.

Pecas de reposicao

alta pressao

montagem parafuso de fixagdo  parafuso com Conjunto da
niimero parafuso Chave parafuso datampade comcabecaecanal decom canal tampa do liquido adaptador
para pedido D1 max doinserto  Nm Torx antirrotacdo  refrigeracao de refrigeracao de refrigeracao refrigerante  da chave
3095646 63 MS1162 5,0 TT25 S§2160 - MS1242CG - - -
3095647 80 MS1162 5,0 TT25 $2160 - MS2190CG - - -
3095649 100 MS1162 5,0 TT25 $2160 - - MS2188C - -
3095650 125 MS1162 5,0 TT25 S§2160 - - MS2187C - -
3095651 160 MS1162 5,0 TT25 $2160 MCCM16001 - - - -
5971597 160 MS1162 5,0 TT25 S$2160 - - - MCCM160HP SDSW66
3095652 160 MS1162 5,0 TT25 S§2160 MCCM16001 - - - -
5971596 160 MS1162 5,0 TT25 S2160 - - - MCCM160HP SDSW66
3095653 200 MS1162 5,0 TT25 $2160 MCC080001 - - - -
5971570 200 MS1162 5,0 TT25 S$2160 - - - MCCO0800HP SDSW66

NOTA: Para a montagem da placa difusora de refrigeragéo, use somente refrigeracéo de baixa presséo.
Use a montagem da tampa de refrigeracéo de alta pressao somente em combinagéo com fresas de alta presséo.
O adaptador da chave para as ferramentas de alta pressao, SDSW66, com nimero para pedido 5976678 ndo esta incluido e necessita ser pedido separadamente.
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KSRM™ RC.T2006
KZKENNAMETAI: Insertos

Guia de selecéo de insertos

Usinagem Usinagem
leve Usinagem pesada
geral
(Geometria leve) (Geometria reforcada)
resisténcia ao - - .
desgaste < > tenacidade
Grupo
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
P1-P2 .E.LF KC725M .S..GFJ KCPM40 .S..HFJ KCPM40
P3-P4 .E.LF KC725M .S..GFJ KCPM40 .S.HFJ KCPM40
P5-P6 .E.LF KC725M .S..GF KC725M .S.HF KC725M
M1-M2 .E.LF KCSM40 .S..GF KC522M S.HF KCSM40
.E.LF KCSM40 .S..GFJ KCPM40 .S.HF KCSM40
.S.HF KCPK30 .S..HF KCPK30 .S.HF KCPK30
E.LF KCSM40 .S..GF KC725M .S..HF KCSM40
.E.LF KCSM40 .S..GFJ KCPM40 .S.HF KCSM40
.E.LF KCSM40 .S..GF KC522M .S.HF KCSM40
Insertos intercambiaveis
e -ELF é primeira escolha para menores forgas de corte para evitar aresta postica. H olelefe
e -SGF ¢ para uso geral em aplicagbes de desbaste. o primeira opodo m. e(eO(eO|e
e -SHF é primeira escolha para aplicagdes pesadas. 0 opgio alternativa E QI
B [ BN o|le|e
70
RCGT-LF |s_|
RCGT-GF
RCGT-LF
RCGT-HF RCGT-GF
RCGT-HF
RCGT-LF
sis|e [=1E=1i=]
NEMEEE
cédigo do Arestas 38l515|5|8|8
produto D S hm de corte X (XXX ¥
RCGT2006MOELF 20,00 6,35 0,04 6 [ I P e Y
RCGT-GF
==(g|g/8|2 ©
SgIEEEE =
cédigo do Arestas R EEEE 3
produto D S hm de corte XX |X|X|X (X 3
RCGT2006MOSGFJ 20,00 6,35 0,10 6 -|=|-|o|®]|- s
RCGT2006MOSGF 20,00 6,35 0,10 6 olo|-[-|-|- E
RCGT-HF
sS(s|e [=1l=1i=]
SEMEEE
codigo do Arestas BRI
produto D S hm de corte XX |||
RCGT2006MOSHFJ 20,00 6,35 0,25 6 ~|=-|-|0|-|-
RCGT2006MOSHF 20,00 6,35 0,25 6 -|o|e® -|e®
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KSRM™ RC.T2006
Avancos iniciais recomendados KZKENNAMETAIi

Avancos iniciais recomendados [mm] , , ,
Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
A uma profundidade de corte (ap) de 10,00
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.LFJ 012 | 044 | 087 | 009 | 032 | 062 | 007 | 0,24 | 047 | 006 | 0,21 | 041 | 005 | 0,19 | 037 E.LFJ
.E.LF 012 | 044 | 087 | 0,09 | 0,32 | 062 | 0,07 | 0,24 | 047 | 006 | 0,21 | 041 | 005 | 0,49 | 0,37 .E.LF
S..GFJ 023 | 052 | 093 | 0,17 | 0,38 | 067 | 0,13 | 0,28 | 050 | 0,11 | 0,24 | 043 | 0,10 | 0,22 | 0,40 .S..GFJ
S.GF 023 | 052 | 093 | 0,17 | 0,38 | 067 | 0,13 | 0,28 | 0,50 | 0,11 | 0,24 | 043 | 0,10 | 0,22 | 0,40 S.GF
.S.HFJ 023 | 059 | 1,00 | 017 | 042 | 0,72 | 0,13 | 0,32 | 054 | 0,11 | 0,28 | 047 | 0,10 | 0,25 | 043 .S..HFJ
S.HF 023 | 059 | 1,01 | 0,17 | 042 | O72 | 0,13 | 0,32 | 054 | 0,11 | 0,28 | 047 | 0,10 | 0,25 | 043 S.HF

A uma profundidade de corte (ap) de 3,80

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.LFJ 0,16 | o56 | 1,11 | 0,11 | o040 | 080 | 0,09 | 0,30 | 059 | 0,07 | 0,26 | 052 | 007 | 0,24 | 047 .E.LFJ
E.LF 016 | 056 | 1,11 | 0,11 | 040 | 0,80 | 0,09 | 0,30 | 059 | 007 | 0,26 | 052 | 007 | 0,24 | 047 E.LF
.S..GFJ 030 | 066 | 1,18 | 022 | 0,48 | 085 | 0,16 | 0,36 | 0,64 | 0,14 | 0,31 | 055 | 0,13 | 0,29 | 0,51 .S..GFJ
S..GF 030 | 066 | 1,18 | 022 | 048 | 085 | 0,16 | 0,36 | 064 | 0,14 | 0,31 | 055 | 0,13 | 0,29 | 0,51 S.GF
.S..HFJ 030 | 0,75 | 129 | 022 | 054 | 092 | 0,6 | 0,41 | 069 | 0,14 | 0,35 | 0,60 | 0,13 | 0,32 | 0,55 .S..HFJ
S.HF 030 | 0,75 | 1,29 | 022 | 054 | 092 | 0,16 | 0,41 | 069 | 0,14 | 0,35 | 060 | 0,13 | 0,32 | 0,55 S.HF

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

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.LFJ 021 | 073 | 146 | 0,15 | 0,53 | 1,04 | 0,11 | 040 | 0,78 | 0,10 | 0,35 | 068 | 0,09 | 0,32 | 062 .E.LFJ
.E.LF 021 | 073 | 146 | 0,15 | 053 | 1,04 | 0,41 | 040 | 0,78 | 0,0 | 0,35 | 0,68 | 0,09 | 0,32 | 0,62 .E.LF
.S..GFJ 039 | o87 | 156 | 028 | 063 | 1,12 | 021 | 047 | 083 | 0,18 | 0,41 | 0,72 | 0,17 | 0,37 | 0,66 .S..GFJ
S.GF 039 | o87 | 1,56 | 028 | 0,63 | 1,12 | 021 | 047 | 0,83 | 0,18 | 0,41 | O72 | 0,17 | 0,37 | 0,66 S..GF
S.HFJ 039 | 099 | 1,69 | 028 | 0,71 | 1,21 | 021 | 053 | 090 | 0,18 | 046 | 079 | 0,17 | 042 | 0,72 S.HFJ
S.HF 039 | 099 | 169 | 028 | 0,71 | 121 | 021 | 0,53 | 090 | 0,18 | 0,46 | 0,79 | 0,17 | 042 | 0,72 S.HF

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

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

Geometria do Geometria do

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

Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto

E.LFJ 025 | 090 | 1,78 | 0,18 | 0,65 | 1,27 | 0,14 | 048 | 095 | 0,12 | 042 | 083 | 0,11 | 0,39 | 0,76 E.LFJ

.E.LF 025 | o9 | 1,78 | 0,18 | 065 | 127 | 0,14 | 048 | 095 | 0,12 | 0,42 | 0,83 | 0,11 | 0,39 | 0,76 .E.LF

.S..GFJ 048 | 1,06 | 190 | 034 | 0,76 | 1,36 | 0,26 | o057 | 1,01 | 0,22 | o,50 | 0,88 | 0,21 | 0,46 | 0,81 .S..GFJ
< S.GF 048 | 1,06 | 1,90 | 0,34 | 0,76 | 1,36 | 026 | 0,57 | 1,01 | 022 | 050 | 088 | 021 | 0,46 | 0,81 S.GF
:?,' S.HFJ 048 | 1,20 | 207 | 034 | 086 | 148 | 026 | 065 | 1,10 | 022 | 056 | 096 | 021 | 052 | 0,88 S.HFJ
3z .S.HF 048 | 1,20 | 207 | 034 | 0,86 | 148 | 026 | 065 | 1,10 | 0,22 | 0,56 | 0,9 | 021 | 0,52 | 0,88 .S.HF
[T
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KSRM™ RC.T2006
KZKENNAMETAE Dados de aplicagdo

Fresamento de rampa linear maxima e interpolacéo helicoidal de sélidos

- Cngulo de rampa
N—T interpolagao
fresamento de rampa

helicoidal

corte de canto @

o

DH min. = Didmetro minimo do furo cego com interpolagéo helicoidal

DH1 méx. = Diametro méximo do furo de fundo plano @ DH/DH1
profundidade
angulo maximo | angulo maximo |radial maxima de didametro
de rampa (ra) de rampa (ra) mergulho (ae) maximo do
cédigo do quando quando quando hx = | diametro minimo furo com diametro maximo

inserto IC produto hx = 0,127mm hx = 0,5mm 0,5mm do furo (DH min.) fundo plano (furo nao plano)
RCGX2006 63A04RS90RC20C 1.29° 0.79° 13.61 99.48 106.08 126.00
RCGX2006 80A05RS90RC20C 1.23° 0.80° 14.35 131.61 140.08 160.00
RCGX2006 100B05RS90RC20C 1.17° 0.84° 15.24 170.31 180.08 200.00
RCGX2006 100BO6RS90RC20C 1.15° 0.89° 15.16 170.09 180.08 200.00
RCGX2006 125B06RS90RC20C 1.06° 0.63° 15.50 219.05 230.08 250.00
RCGX2006 160C07RS90RC20C 0.92° 0.50° 14.95 220.23 230.08 250.00
RCGX2006 160C08RS90RC20C 0.92° 0.49° 14.90 290.34 300.08 320.00
RCGX2006 200C09RS90RC20C 0.79° 0.41° 15.03 290.01 300.08 320.00

Fresa de copia
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KZKENNAMETAIZ

Série 7713VR

Fresa com inserto redondo com indexacao

A 7713VR é a mais nova série de fresas de inserto redondas. Projetada com um novo tratamento
de superficie de prata acetinado que reduz a degradacéo do corpo durante aplicagdes de alta
performance e aumenta a vida Util da ferramenta. Essa série de fresas tem um projeto de
antirrotagdo, que garante um nimero preciso de indexagdes por inserto. Isto proporciona um uso
maximo possivel das arestas disponiveis para aplicagdes orientadas para deshaste.

Caracteristicas e beneficios

Este sistema de trava exclusivo patenteado impede que 0s
insertos girem no alojamento, durante a usinagem de alto
avango e condicdes instaveis. A fresa 7713VR é excelente
para desbaste e semiacabamento de todos os materiais,
especialmente para aco inoxidavel e ligas resistentes a alta
temperatura, e também para aco, aco ferramenta e ligas de
aluminio.

7713VR10: 7713VR12:
ap maximo = 5mm ap maximo = 6mm
Intervalo de didmetro = 20-63mm Faixa de didmetro = 25 a 80mm
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7713VR10
KZKENNAMETAII Fresa para contorno/copia

e Usinagem de laminas de turbina e aplicacdes
de fresamento de copia/contorno

Yy

<

¢ O sistema de trava patenteado evita a rotagao
do inserto durante a usinagem pesada.

¢ Projeto de canais positivos para garantir uma
excelente evacuagao de cavacos.

&

r

[

D1 max - D
, T3
Ap1 méx —=| ‘« * G3X
L2
Fresas de topo Screw-On
niimero para cédigo do

pedido produto D1 méax D1 D D2 L2 G3X DPM Ap1 max ¥4
5673049 7713VR10SA020Z2R25 20 10 18 19 25 M10 10,50 5,0 2
5672230 7713VR10SA025Z2R35 25 15 21 24 35 M12 12,50 5,0 2
5673768 7713VR10SA025Z3R35 25 15 21 24 35 M12 12,50 5,0 3
5672231 7713VR10SA032Z3R35 32 22 29 31 35 M16 17,00 5,0 3
5673050 7713VR10SA032Z4R35 32 22 29 31 35 M16 17,00 5,0 4
5673341 7713VR10SA035Z5R35 35 25 29 34 35 M16 17,00 5,0 5

Pecas sobressalentes

parafuso do chave

D1 méax inserto Nm Torx
20 D4007T 3,1 TB15
25 D4007T 3,1 TB15
32 D4008T 3,1 TB15
35 D4007T 3,1 TB15

Fresa de copia
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7713VR10
Fresa para contorno/copia KZKENNAMETAE

Fresa de copia

e Usinagem de laminas de turbina e aplicagdes
de fresamento de cdpia/contorno

¢ O sistema de trava patenteado evita a rotagao
do inserto durante a usinagem pesada.

¢ Projeto de canais positivos para garantir uma
excelente evacuagdo de cavacos.

‘ ‘

D1 max D1

5
o~ |

L2

Ap1 max —|

Fresas de topo de hastes cilindricas

nlimero para cédigo do
pedido produto D1 max D1 D L L2 Ap1 max ¥4
5672811 7713VR10CA020Z2R40 20 10 20 180 40 5,0 2
5673047 7713VR10CA025Z3R50 25 15 25 200 50 5,0 3
5672812 7713VR10CA032Z3R70 32 22 32 250 70 5,0 3
5673048 7713VR10CA032Z4R70 32 22 32 250 70 5,0 4

Pecas sobressalentes

parafuso do chave

D1 max inserto Nm Torx
20 D4007T 3,1 TB15
25 D4007T 3,1 TB15
32 D4008T 3,1 TB15
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7713VR10
KZKENNAMETAIZ Fresa para contorno/copia

¢ Usinagem de laminas de turbina e aplicagdes
de fresamento de copia/contorno

¢ O sistema de trava patenteado evita a rotagao
do inserto durante a usinagem pesada.

¢ Projeto de canais positivos para garantir uma
excelente evacuagao de cavacos.

Fresas de facear

nimero para codigo do
pedido produto D1 max D1 D D6 L Ap1 max 4
5672813 7713VR10-A040Z05R 40 30 16 36 40 5,0 5)
5672625 7713VR10-A042Z06R 42 32 16 38 40 5,0 6
5673340 7713VR10-A050Z06R 50 40 22 41 40 5,0 6
5673828 7713VR10-A050Z07R 50 40 22 41 40 5,0 7
5673438 7713VR10-A063Z08R 63 53 22 56 40 5,0 8

Pecas sobressalentes

\qﬂ
- &

S

@
parafuso do chave parafuso de fixacao

D1 max inserto Nm Torx com cabeca

40 D4008T 3,1 TB15 M8 1.25 X 25 SHCS
42 D4007T 3,1 TB15 M8 1.25 X 25 SHCS
50 D4008T 3,1 TB15 M10 1.5 X 25 SHCS
63 D4008T 3,1 TB15 M10 1.5 X 25 SHCS

Informagoes técnicas

Informacdes técnicas (mm)

Dimensao
. - . Dia. externo Dia. guia . . Fresamento Interpolacéo
Pal::rggf:?dO c;g(;(giztgo faceamonto|rammmen min.-max. heliggt:l;;%;iear ggl)\(ll @ de rampa @ helicoidal
5672811 | 7713VR10CA020Z2R40 10 1,89 22 38 3,33 79500
5673047 | 7713VR10CA025Z3R50 15 5,22 32 48 3,33 64500 Plano .g
5672812 | 7713VR10CA032Z3R70 22 8,64 46 62 3,33 53500 '8
5673048 | 7713VR10CA032Z4R70 22 8,64 46 62 3,33 53500 8
5672813 | 7713VR10-A040Z05R 30 7,28 62 78 3,33 45500 ¢ ’ ©
5672625 | 7713VR10-A042Z06R 32 6,71 66 82 3,33 39500 ]
5673340 | 7713VR10-A050Z06R 40 5,22 82 98 3,33 39500 Passo de faceamento -
5673828 | 7713VR10-A050Z07R 40 5,31 82 98 3,33 39500
5673438 | 7713VR10-A063Z08R 53 3,79 108 124 3,33 34500
5673049 | 7713VR10SA020Z2R25 10 1,89 22 38 3,33 79500
5672230 | 7713VR10SA025Z2R35 15 5,22 32 48 3,33 64500
5673768 | 7713VR10SA025Z3R35 15 5,22 32 48 3,33 64500
5672231 | 7713VR10SA032Z3R35 22 8,64 46 62 3,33 53500
5673050 | 7713VR10SA032Z4R35 22 8,64 46 62 3,33 53500
5673341 | 7713VR10SA035Z5R35 25 7,20 52 68 3,33 50000
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7713VR10
Pastilhas KZKENNAMETAE

Fresa de copia

Guia de selecao de insertos  IC 10

Usinagem Usinagem
leve Usinagem pesada
geral
(Geometria leve) (Geometria reforcada)
resdlzggfeao < > tenacidade
Grupo
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
P1-P2 422-X8 SP6519 432-X5 SC6525 422-X4 SP6519
P3-P4 422-X8 SP6519 432-X5 SP6519 422-X4 SP6519
P5-P6 422-X8 SP6519 T-X4 SP6519 T-X4 X500
M1-M2 422-X8 SP6519 432-X5 SC6525 422-X4 SP6519
422-X8 X700 432-X5 SP6519 422-X4 X500
422-X8 SP6519 432-X5 SC6525 T-X4 SP6519
422-X8 SP6519 432-X5 SC6525 T-X4 SP6519
701-X4 GH1 701-X4 GH1 701-X4 GH1
701-X4 GH1 701-X4 GH1 701-X4 GH1
422-X8 X700 432-X5 X500 422-X4 X500
422-X8 X700 432-X5 X500 422-X4 X500
422-X8 X700 432-X5 X500 422-X4 X500
Insertos intercambiaveis
e Quatro posigdes de indexacéo: ﬂ elelolo
— Ap max.: 5mm o . m. olelele
— Ap recomendado: <2,5mm @ primeira op¢ao o] [e]e]e
O opgao alternativa m o
B 0 olofefe
'H| 0
RPEX10-701-X4  RPHT10-421-X4
RPEX10-701-X4 e Retificado de precisao ¢ 4 indices ¢ Primeira escolha para
desbaste de ligas ndo ferrosas e acabamento de ligas resistentes a altas temperaturas
2Z|K(2(2
cédigo do Arestas /3|2 (u"; E § ,,8, §
produto D S hm de corte O|xX(Z|n|n|x|X[X
RPEX10T3MOF701X4 10,00 3,97 0,02 4 o|-|-|-|0]=[-]~-
RPHT10-421-X4 e Retificado de precisao ¢ 4 indices
2|12|8|2|2
cédigo do Arestas T 5 e § E § § §
produto D S hm de corte O|x|ZE|D|n|n|X|X
RPHT10T3MOE421X4 10,00 3,97 0,04 4 =|=[=]=]|-|-|0|®
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7713VR10

KZKENNAMETAE Insertos intercambiaveis
P NOOEEE
m| | |e olofo]e
® primeira opgéo m ol lele
RPHT10-422-X8  RPHT10-TX4  RPMT10-41-X4 O opgéo alternativa m °
Db B 0 o[ofofe
RPHT10-422-X4 RPMW10-T-X4  RPPT10-432-X5
RPHT10-422-X4 ¢ Retificado com precisao ¢ 4 indexacoes ¢ Para usinagem de aco
inoxidavel e ligas resistentes a altas temperaturas
g|Z[R|2(2
cédigo do Arestas T E 2 § E § § §
produto D S hm de corte O|X(Z|D|n|h XX
RPHT10T3MOE422X4 | 10,00 397 0,03 | 4 —[=]-1-1-]e|0]®
RPHT10-422-X8 ¢ Retificado com precisdo ¢ 8 indexacdoes ¢ Para usinagem de aco
inoxidavel e ligas resistentes a altas temperaturas
2=|8l2|2
cédigo do Arestas |32 § 38 2|8
produto D S hm de corte S(X|Z (D |h|n|X|X
RPHT10T3MOE422X8 | 10,00 3,96 0,03 | 8 -[-|-[-|-|o]|®|o®
RPHT10-T-X4 e Retificado com precisédo ¢ 4 indexagdes ® Uso geral para desbaste
SIEREE:
cédigo do Arestas I E 2 § E § § §
produto D S hm de corte O|X(Z|D|n|h (XX
RPHT10T3MOTX4 | 10,00 397 0,08 | 4 —[=1=T-1=Te|e]-
RPMT10-41-X4 ¢ 4 indexacgdes ® Para acabamento de aco de liga e ferro
2=|8l2|2
cédigo do Arestas T 5 2 § E § § §
produto D S hm de corte G(X|Z (D |h|0n|X|X
RPMT10T3MOE41X4 | 10,00 3,97 0,04 4 -|-|o[-[-[0]®]|~-
RPMW10-T-X4 ¢ 4 indexacoes ® Uso geral para desbaste
g|=(g|2|2 <
cédigo do Arestas I 5 2 § E § § § &
produto D S hm de corte O|x|Z|D|n|n|X|X¥ P
RPMW10T3MOTX4 | 10,00 3,97 0,13 | 4 -1-1-1-1-1-]e[- p
8
[T
RPPT10-432-X5 ¢ Prensado com precisdo ¢ 5 indexacdes ® Para usinagem de aco
inoxidavel e ligas resistentes a altas temperaturas
g=|8(2|2
cédigo do Arestas T 5 2 § E § § §
produto D S hm de corte GIX|Z | D|h|0n|X|X
RPPT10T3MOE432X5 10,00 3,97 0,03 5 -|-|-|o|-|0|0|0®

kennametal.com KZKENNAMETN: Vo1



7713VR10

Avancos iniciais recomendados KZKENNAMETAIi

Fresa de copia

Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
A uma profundidade de corte (ap) de 5,00
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
PR p -

Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
701-X4 012 | 019 | 026 | 0,08 | 0,43 | 0,18 | 0,06 | 0,40 | 0,14 | 0,05 | 0,09 | 0,42 | 0,05 | 0,08 | 0,11 701-X4
422-X8 - = = - = = - = = - = - - = - 422-X8
432-X5 - - - - - - - - - - - - - - - 432-X5
422-X4 0,12 | 0,29 | 057 | 0,08 | 0,21 0,40 | 0,06 | 0,46 | 0,30 | 0,05 | 0,14 | 026 | 0,05 | 0,13 | 0,24 422-X4

T-X4 023 | 041 | 066 | 0,17 | 0,30 | 047 | 0,13 | 0,22 | 0,35 | 0,11 | 0,49 | 0,31 | 0,10 | 0,18 | 0,28 T-X4
A uma profundidade de corte (ap) de 2,50
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
A - N

Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
701-X4 0,13 | 0,21 | 0,30 | 0,10 | 0,45 | 0,21 | 0,07 | 0,42 | 0,46 | 0,06 | 0,10 | 0,44 | 0,06 | 0,09 | 0,13 701-X4
422-X8 - - - - - - - - - - - - - - - 422-X8
432-X5 013 | 0,34 | 066 | 0,10 | 0,24 | 0,47 | 007 | 0,148 | 0,35 | 0,06 | 0,46 | 0,30 | 0,06 | 0,15 | 0,28 432-X5
422-X4 0,13 | 0,34 | 066 | 0,10 | 0,24 | 0,47 | 007 | 0,48 | 0,35 | 0,06 | 0,16 | 0,30 | 0,06 | 0,45 | 0,28 422-X4

T-X4 027 | 048 | 0,77 0,19 | 0,34 | 0,55 0,14 0,25 0,41 0,13 0,22 | 0,35 0,12 0,20 | 0,32 T-X4
A uma profundidade de corte (ap) de 2,00
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
gy - -

Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
701-X4 0,14 0,23 | 0,32 0,10 0,17 0,23 0,08 0,13 0,17 0,07 0,11 0,15 0,06 0,10 | 0,14 701-X4
422-X8 - - - - - - - - - - - - - - - 422-X8
432-X5 0,14 | 0,37 | 0,71 | 0,10 | 0,26 | 0,51 | 0,08 | 0,20 | 0,38 | 0,07 | 0,17 | 0,33 | 0,06 | 0,16 | 0,30 432-X5
422-X4 0,14 | 037 | 0,71 | 0,10 | 0,26 | 051 | 0,08 | 0,20 | 0,38 | 0,07 | 0,47 | 0,33 | 0,06 | 0,16 | 0,30 422-X4

T-X4 029 | 052 | 084 | 021 | 0,37 | 059 | 0,16 | 0,28 | 0,44 | 0,14 | 0,24 | 0,38 | 0,13 | 0,22 | 0,35 T-X4
A uma profundidade de corte (ap) de 1,50
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
PR p -

Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
701-X4 0,16 | 0,26 | 0,36 | 0,12 | 0,19 | 026 | 0,09 | 0,44 | 0,19 | 0,08 | 0,42 | 0,47 | 0,07 | 0,11 | 0,15 701-X4
422-X8 0,16 0,41 0,80 0,12 0,30 0,57 0,09 0,22 0,42 0,08 0,19 0,37 0,07 0,18 | 0,34 422-X8
432-X5 0,16 | 0,41 | 080 | 0,12 | 0,30 | 057 | 0,09 | 0,22 | 0,42 | 0,08 | 0,49 [ 037 | 007 | 0,18 | 0,34 432-X5
422-X4 0,16 | 041 | 080 | 0,12 | 0,30 | 057 | 0,09 | 0,22 | 042 | 0,08 | 0,49 | 0,37 | 0,07 | 0,18 | 0,34 422-X4

T-X4 0,33 0,58 0,94 0,23 0,42 0,67 0,18 0,31 0,49 0,15 0,27 0,43 0,14 0,25 0,39 T-X4

NOTA: Use os valores de “usinagem leve” como taxa de avanco inicial.

Consulte as paginas X22-X37 para velocidades iniciais recomendadas.

Vo2
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7713VR12
KZKENNAMETAII Fresa para contorno/copia

e Usinagem de laminas de turbina e aplicacdes

de fresamento de copia/contorno @ . @ @ @ @
¢ O sistema de trava patenteado evita a rotagao '

do inserto durante a usinagem pesada.

¢ Projeto de canais positivos para garantir uma
excelente evacuagao de cavacos.

Diméx| DI l - D
Ap1 méx —=— \« * G3X
L2
Fresas de topo Screw-On
numero para codigo do ‘
pedido produto D1 max D1 D D2 L2 G3X DPM Ap1 max Zz
5672236 7713VR12SA025Z2R35 25 13 21 24 35 M12 12,50 6,0 2
5673052 7713VR12SA032Z3R35 32 20 29 31 35 M16 17,00 6,0 3
5673439 7713VR12SA040Z4R43 40 28 29 38 43 M16 17,00 6,0 4
5673053 7713VR12SA040Z5R43 40 28 29 38 43 M16 17,00 6,0 5
Pecas sobressalentes
AR v
&
parafuso chave
D1 max do inserto Nm Torx
25 D4008T 3,1 T15
32 D4008T 3,1 T15
40 D4008T 3,1 T15

Dimax| D1}

Ap1 méx —|

Fresas de topo de hastes cilindricas

pedido produto ‘ D1 max D1 D L L2 Ap1 max Y4

nimero para cédigo do .g
o
5673770 7713VR12CA025Z2R50 25 13 25 200 50 6,0 2 $
5673830 7713VR12CA032Z3R70 32 20 32 250 70 6,0 3 2
8
Pecas sobressalentes -
R i
¢
parafuso chave
D1 max do inserto Nm Torx
25 D4008T 3,1 T15
32 D4008T 3,1 T15

kennametal.com Vo3



7713VR12
Fresa para contorno/copia KZKENNAMETAE

Fresa de copia

¢ Usinagem de laminas de turbina e aplicagdes

de fresamento de copia/contorno @ @ .@ W ﬁ
¢ O sistema de trava patenteado evita a rotagéo

do inserto durante a usinagem pesada. D6
¢ Projeto de canais positivos para garantir uma D a‘
excelente evacuagao de cavacos. (
L
(@ il
D1 ‘ L Ap1 méx
D1 max
Fresas de facear
nlimero para cédigo do
pedido produto D1 max D1 D D6 L Ap1 max 4
5672232 7713VR12-A040Z04R 40 28 16 34 40 6,0 4
5673360 7713VR12-A040Z05R 40 28 16 33 40 6,0 5
5672233 7713VR12-A050Z05R 50 38 22 43 40 6,0 5
5673051 7713VR12-A050Z06R 50 38 22 43 40 6,0 6
5673769 7713VR12-A052Z05R 52 40 22 45 40 6,0 5
5673342 7713VR12-A052Z06R 52 40 22 45 40 6,0 6
5672234 7713VR12-A063Z06R 63 51 22 56 50 6,0 6
5673599 7713VR12-A063Z07R 63 51 22 56 50 6,0 7
5672235 7713VR12-A066Z06R 66 54 27 56 50 6,0 6
5673479 7713VR12-A066Z07R 66 54 27 56 50 6,0 7
5673829 7713VR12-A080Z08R 80 68 27 68 50 6,0 8
Pecas sobressalentes S
&,
©
nimero para parafuso chave parafuso de fixacao
pedido D1 max do inserto Nm Torx com cabeca
5672232 40 D4010T 3,1 T15 M8 1.25 X 25 SHCS
5673360 40 D4008T 3,1 T15 M8 1.25 X 25 SHCS
5672233 50 D4010T 3,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS
5673051 50 D4010T 3,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS
5673769 52 D4010T 3,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS
5673342 52 D4010T 3,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS
5672234 63 D4010T 3,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS
5673599 63 D4010T 3,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS
5672235 66 D4010T 3,1 T15 M12 X 1.75 X 30 SHCS
5673479 66 D4010T 3,1 T15 M12 X 1.75 X 30 SHCS
5673829 80 D4010T 3,1 T15 M12 X 1.75 X 30 SHCS
Informacdes técnicas
Informagdes técnicas (mm)
Dimensao
niimero cédigo do Passode | umos? |Did-externoDid.guia|  apmax. | Méx. @ Fresamento @ Interpolagéo
para pedido produto f mento min.-max. |helicoidal/linear| RPM de rampa helicoidal
5673770 | 7713VR12CA025Z2R50 | 13 | 1120 | 28 48 4,00 50000 \) \)
5673830 | 7713VR12CA032Z3R70 | 20 10,80 42 62 4,00 40000
5672232 | 7713VR12-A040Z04R 28 7,90 58 78 4,00 34000 Plano
5673360 | 7713VR12-A040Z05R 28 7,90 58 78 4,00 34000
5672233 | 7713VR12-A050Z05R 38 5,50 78 98 4,00 29000 P
5673051 | 7713VR12-A050Z06R 38 5,50 78 98 4,00 29000
5673769 | 7713VR12-A052Z05R 40 5,15 82 102 4,00 28500
5673342 | 7713VR12-A052Z06R | 40 | 515 | 82 | 102 4,00 28500 FREED G2 TR
5672234 | 7713VR12-A063Z06R 51 3,85 104 124 4,00 25000
5673599 | 7713VR12-A063Z07R 51 3,85 104 124 4,00 25000
5672235 | 7713VR12-A066Z06R 54 3,60 110 130 4,00 24500
5673479 | 7713VR12-A066Z07R 54 3,60 110 130 4,00 24500
5673829 | 7713VR12-A080Z08R 68 2,75 138 158 4,00 21500
5672236 | 7713VR12SA02522R35 | 13 11,20 28 48 4,00 50000
5673052 | 7713VR12SA032Z3R35 20 10,80 42 62 4,00 40000
5673439 | 7713VR12SA040Z4R43 | 28 7,90 58 78 4,00 34000
5673053 | 7713VR12SA040Z5R43 28 7,90 58 78 4,00 34000
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7713VR12
KZKENNAMETAIZ Pastilhas

Guia de selecéo de insertos ¢ IC 12

Usinagem Usinagem
leve Usinagem pesada
. geral .
(Geometria leve) (Geometria reforcada)
resisténcia ao > o .
Grupo e < > tenacidade

de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
442-X8 SC6525 432-X5 SC6525 GD-X5 KCM40
432-X8 SP6519 432-X5 SP6519 GD-X5 KCM40
432-X8 SP6519 T-X4 SP6519 T-X4 X500
442-X8 SC6525 432-X5 SC6525 GD-X5 KCM40
432-X8 SP6519 GD-X5 KCM40 442-X4 X500
T-X4 MP91M T-X4 MP91M T-X4 MP91M
T-X4 MP91M T-X4 MP91M T-X4 MP91M
701-X4 GH1 701-X4 GH1 701-X4 GH1
701-X4 GH1 701-X4 GH1 701-X4 GH1
442-X5 SP6519 GD-X5 KCM40 442-X4 X500
442-X5 SP6519 GD-X5 KCM40 442-X4 X500
442-X5 SP6519 442-X5 X500 442-X4 X500

[ W1 | - - T-X4 MPO1M - -

Insertos intercambiaveis

¢ Quatro posigdes de indexacéo:
— Ap méx.: 6mm

— Ap recomendado: < 3,5mm ® primeira opgéo ol Telelelo
O opgao alternativa

e Cinco posicoes de indexagao:
— Ap max.: 4mm
— Ap recomendado: < 2,5mm

T o]z =
|
O
[
[
[ )
[

e QOito posicdes de indexagao:
— Ap max.: 3mm
— Ap recomendado: < 1,5mm

RPEX12-701-X4 RPHT12-421-X4 RPHT12-422-X4

RPEX12-701-X4 e Retificado de preciséo ¢ 4 indexa¢des ® Para desbaste de ligas
nao ferrosas e acabamento de ligas resistentes a altas temperaturas

SHAEE
cédigo do Arestas T g 2 g E § § §
produto D S hm de corte O|X|Z=|n|n|n|X|X
RPEX1204MOF701X4 12,00 4,76 0,02 4 ol-[-[-[=]=]-1-
RPEX1204MOE701X4 12,00 4,76 0,03 4 slla|alla|lall= -
RPHT12-421-X4 ¢ Retificado com preciséo ® 4 indexac6es ©
g
o
g=|g|g|2 3
cédigo do Arestas T E e ‘33 E § § § s
produto D S hm de corte G(X|Z|n|h|n|X|X o
[T
RPHT1204MOE421X4 | 12,00 4,76 0,04 ‘ 4 —|=|=[=[-]-]0®]=
RPHT12-442-X4 » Retificado com precisao ¢ 4 indexac6es ¢ Para usinagem
de aco inoxidavel e ligas resistentes a altas temperaturas
g/=|8l2|e
cédigo do Arestas |32 § E § § §
produto D S hm de corte O|X|Z2|n|h|0n|X|X
RPHT1204MOE442X4 12,00 4,76 0,04 4 —[=1=-T-1-Tee]e®
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Insertos intercambiaveis KZKENNAMETA{
a0 &= (P~ P DODEEE
R - g i - M| ° DK
® primeira opgao m o °ole o
RPHT12-442-X5 RPHT12-442-X8 RPHT12-SGD-X5 O opgédo alternativa m °
— D B o olofefe
" 5 ...‘*j % - { ‘ i: i { 'H 0
RPHT12-SGD-X8 RPHT12-T-X4 ~ RPMT12-41-X4
RPHT12-442-X5 e Retificado com precisao ¢ 5 indexacdes ¢ Para usinagem de aco
inoxidavel e ligas resistentes a altas temperaturas
SHREE
=0
codigo do Arestas |32 S E § § §
produto D S hm de corte G(X|Z|n|h|n|X|X
RPHT1204MOE442X5 | 12,00 4,76 0,04 | 5) -|-|-|o[-|(o|0®]®
RPHT12-442-X8 ¢ Retificado com precisao ¢ 8 indexacdes ¢ Para usinagem de aco
inoxidavel e ligas resistentes a altas temperaturas
gZ(8(2(2
. ~[=|5|8|2(8|o|o
codigo do Arestas (52|85 L8
produto D S hm de corte O|x(Z(n|n|6|X|X
RPHT1204MOE442X8 | 12,00 4,76 0,04 | 8 -[-{-le|-|-[-]-
RPHT12-SGD-X5 ¢ Retificado com precisao ¢ 5 indexacdes ® Para aco inoxidavel
e ligas resistentes a altas temperaturas em condi¢cdes mais dificeis
2=|8(2(2
cédigo do Arestas T (E, e § E § § §
produto D S hm de corte O|x(Z(n|n|B|X|X
RPHT1204M0SGDX5 | 12,00 4,76 0,04 | 5 ~lo|-|-|-|-[-]-
RPHT12-SGD-X8 e Retificado com precisdo ¢ 8 indexacdes ¢ Para aco inoxidavel
e ligas resistentes a altas temperaturas em condi¢des mais dificeis
SRR
cédigo do Arestas T (E) 2 § E § § §
produto D S hm de corte O|X(Z(n|n|B|X|X
RPHT1204M0OSGDX8 | 12,00 4,76 0,04 | 8 ol
RPHT12-T-X4 ¢ Retificado com precisdo ¢ 4 indexacdes ¢ Uso geral para desbaste
g
=}
® g|z|8(2|e
2 coédigo do Arestas I ?, 2 :“’; E § ug, §
a produto D S hm de corte O|X|Z(D|0|n|X|X
o RPHT1204MOTX4 | 12,00 4,76 0,10 | 4 -1-1-|-[-[o]|o]e®
RPMT12-41-X4 ¢ 4 indexacdes ¢ Para acabamento de aco de liga e ferro
SIEREE:
cédigo do Arestas I (E, 2 § E I§ § §
produto D S hm de corte O|X(Z|D|n|B|X|X
RPMT1204MOE41X4 12,00 4,76 0,05 4 -|-le|-|-|o]e]-

Vo6
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7713VR12
KZKENNAMETAIZ Insertos intercambiaveis

i ; [P olefe
S5 o4 ' { . > m| | |e olofe]e
\ ® primeira opgao m o ole
RPMW12-T-X4  RPPT12-432-X4 RPPT12-432-X5 O opg&o alternativa m °
D s o olofefe
RPPT12-432-X8 RPPT12-SGD-X5
RPMW12-T-X4 ¢ 4 indexagdes ® Uso geral para desbaste
SIEEEE:
cédigo do Arestas I (E, 2 § E § § §
produto D S hm de corte O|x|Z|D| 0|0 XX
RPMW1204MO0TX4 | 12,00 4,76 0,13 | 4 -[-{o|-]|-|o]0]|-
RPPT12-432-X4 * Prensado com precisdo ® 4 indexacdes ¢ Para usinagem de aco
inoxidavel e ligas resistentes a altas temperaturas
2=(gl2|2
= |
cédigo do Arestas I 3 28 E § § §
produto D S hm de corte O|x|Z|n|n|n|X|X
RPPT1204MOE432X4 | 12,00 4,76 0,04 | 4 —|-1-]e[-]-]o]e
RPPT12-432-X5 ¢ Prensado com precisdo ® 5 indexacdes ¢ Para usinagem de aco
inoxidavel e ligas resistentes a altas temperaturas
g|=|8|2|2
Sdi -|2|5|8|8|8|s|s
codigo do Arestas I|oe|8IFILgle
produto D S hm de corte 5|2 (2|8|%|5|R|%
RPPT1204MOE432X5 | 12,00 4,76 0,04 | 5 -[-[-|e]|-|o|o]|®
RPPT12-432-X8 ¢ Prensado com precisdo ¢ 8 indexacoes ¢ Para usinagem de aco
inoxidavel e ligas resistentes a altas temperaturas
g=|8(2l2
- -|=|3|8|8|8|s|s
caédigo do Arestas IS
produto D 5 hm de corte 5|2|=|3|5|6|R| %
RPPT1204MOE432X8 | 12,00 4,76 0,04 | 8 —|-[-]--Te|o]e
RPPT12-SGD-X4, X5, X8 ® Prensado com preciséo ® 4, 5 ou 8 indexagdes ¢ Para aco
inoxidavel e ligas resistentes a altas temperaturas em condi¢cdes mais dificeis
=
Q
o
ols|v|o|lo z
F AN|v=|v
- R E ©
codigo do Arestas I|oe|8IFILgle ©
produto D S hm de corte 5|2 (=|8|%|5|R|R S
RPPT1204M0SGDX4 12,00 4,76 0,04 4 —lofl=|=|=]|=]|=]~- L
RPPT1204M0SGDX5 12,00 4,76 0,04 5 —lel=|=|=]|=]|=]=
RPPT1204M0SGDX8 12,00 4,76 0,04 8 o|-|-|-|-]-]-

kennametal.com ‘ZKENNAMETAE Vo7



7713VR12
Avancos iniciais recomendados KZKENNAMETAIi

Avancos iniciais recomendados [mm] o , -
sinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
A uma profundidade de corte (ap) de 6,00
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacé@o a % de engajamento radial (ae) Geometria do

Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
701-X4 0,12 0,16 0,22 0,08 0,12 0,16 0,06 0,09 0,12 0,05 0,08 0,10 0,05 0,07 0,10 701-X4
432-X5 - = = - = = - = = - - - - - - 432-X5
432-X8 - - - - - - - - - - = - - - - 432-X8
442-X5 - = = - = = - = = - - - - - - 442-X5
442-X8 - - - - - - - - - - = - - - - 442-X8
442-X4 023 | 041 | 066 | 0,17 | 0,30 | 0,47 | 0,13 | 0,22 | 0,35 | 0,11 | 0,49 | 0,31 | 0,90 | 0,18 | 0,28 442-X4
GD-X5 - - - - - - - - - - = - - - - GD-X5
GD-X8 - - - - - - - - - - = - - - = GD-X8

T-X4 023 | 041 | 066 | 0,17 | 0,30 | 0,47 | 0,13 | 0,22 | 0,35 | 0,1 | 049 | 0,31 | 0,0 | 0,18 | 0,28 T-X4

A uma profundidade de corte (ap) de 3,00

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacé@o a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
701-X4 013 | 0,19 | 025 | 0,10 | 0,44 | 0,48 | 0,07 | 0,10 | 0,44 | 0,06 | 0,09 | 0,42 | 0,06 | 0,08 | 0,11 701-X4
432-X5 0,16 | 0,49 | 093 | 0,12 | 0,35 | 0,66 | 0,09 | 0,26 | 0,49 | 0,08 | 0,23 | 043 | 0,07 | 0,21 | 0,39 432-X5
432-X8 - - - - - - - - - - - - - - - 432-X8
442-X5 0,16 | 0,49 | 093 | 0,12 | 0,35 | 0,66 | 0,09 | 0,26 | 0,49 [ 0,08 | 0,23 | 0,43 | 0,07 | 0,21 0,39 442-X5
442-X8 - - - - - - - - - - - - - - - 442-X8
442-X4 0,16 | 0,49 | 093 | 0,12 | 0,35 [ 0,66 | 0,09 | 0,26 | 0,49 | 0,08 | 0,23 | 043 | 0,07 | 0,21 | 0,39 442-X4
GD-X5 0,16 | 0,54 | 099 | 0,12 | 0,39 [ 0,70 | 0,09 | 0,29 | 0,52 | 0,08 | 0,25 | 045 | 0,07 | 0,23 | 0,42 GD-X5
GD-X8 - - - - - - - - - - - - - - - GD-X8
T-X4 0,27 | 068 | 1,10 | 0,19 | 0,49 [ 0,78 | 0,14 | 0,36 | 0,58 | 0,13 | 0,32 | 0,50 | 0,12 | 0,29 | 0,46 T-X4

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
701-X4 0,14 | 0,20 | 0,27 | 0,10 | 0,44 | 0,20 | 0,08 | 0,11 0,5 | 0,07 | 0,09 | 0,13 | 0,06 | 0,09 | 0,12 701-X4
432-X5 017 | 0,52 | 1,00 | 0,12 | 0,37 | 0,71 0,09 | 0,28 | 053 | 008 | 0,24 | 046 | 0,07 | 0,22 | 0,42 432-X5
432-X8 - - - - - - - - - - - - - - - 432-X8
442-X5 0,17 | 0,52 | 1,00 | 0,12 | 0,37 | 0,71 0,09 | 0,28 | 0,53 | 0,08 | 0,24 | 046 | 0,07 | 0,22 | 0,42 442-X5
442-X8 - - - - - - - - - - - - - - - 442-X8
442-X4 0,17 | 0,52 | 1,00 | 0,12 | 0,37 | 0,71 0,09 | 0,28 | 0,53 | 0,08 | 0,24 | 046 | 0,07 | 0,22 | 0,42 442-X4
GD-X5 0,17 | 0,58 | 1,06 | 0,12 | 0,41 [ 0,75 | 0,09 | 0,31 0,56 | 0,08 | 0,27 | 048 | 0,07 | 0,25 | 0,44 GD-X5
GD-X8 - - - - - - - - - - - - - - - GD-X8
T-X4 0,29 | 0,73 | 1,18 | 0,21 052 | 084 | 0,15 | 0,39 | 0,62 | 0,13 | 0,34 | 054 | 0,12 | 0,31 | 0,49 T-X4

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

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

relacé@o a % de engajamento radial (ae)

Geometria do Geometria do

Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
701-X4 017 | 0,24 | 0,33 | 0,13 | 0,48 | 0,24 | 0,09 | 0,43 | 0,48 | 0,08 | 0,42 | 0,46 | 0,08 | 0,41 | 0,14 701-X4
432-X5 0,21 064 | 123 | 0,15 | 0,46 | 0,87 | 0,11 0,34 | 065 | 0,10 | 0,30 [ 0,56 | 0,09 | 0,27 | 0,51 432-X5
432-X8 0,21 064 | 123 | 0,15 | 0,46 | 0,87 | 0,11 0,34 | 065 | 0,10 | 0,30 | 0,56 | 0,09 | 0,27 | 0,51 432-X8
-g 442-X5 021 | 064 | 123 | 0,15 | 0,46 [ 0,87 | 0,11 0,34 | 065 | 0,10 | 0,30 | 0,56 | 0,09 | 0,27 | 0,51 442-X5
8 442-X8 0,21 064 | 123 | 0,15 | 0,46 | 0,87 | 0,11 0,34 | 065 | 0,10 | 0,30 | 0,56 | 0,09 | 0,27 | 0,51 442-X8
2 442-X4 0,21 064 | 123 | 0,15 | 0,46 | 0,87 | 0,11 0,34 | 065 | 0,10 | 0,30 | 0,56 | 0,09 | 0,27 | 0,51 442-X4
P GD-X5 0,21 0,71 1,31 0,15 | 0,51 | 0,93 | 0,11 0,38 | 068 | 0,10 | 0,33 | 0,60 | 0,09 | 0,30 | 0,54 GD-X5
g GD-X8 0,21 0,71 1,31 0,15 | 0,51 | 0,93 | 0,11 0,38 | 0,68 [ 0,0 | 0,33 | 0,60 | 0,09 | 0,30 | 0,54 GD-X8
L T-X4 0,35 | 0,90 | 1,47 | 025 | 0,64 | 103 | 0,19 | 0,47 | 0,76 | 0,17 | 0,41 | 066 | 0,15 | 0,38 | 0,60 T-X4

NOTA: Use os valores de “usinagem leve” como taxa de avanco inicial.
Consulte as paginas X22-X37 para velocidades iniciais recomendadas.
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7713VR
KZKENNAMETAI: Informagdes técnicas

Informacdes técnicas do 7713VR

Diametro de trabalho:

Férmula para avaliar o diametro correto de trabalho
baseado na profundidade de corte (ap).

}"‘ ‘ — 7 % Dw = D2+ 2 x r - (r -ap)?
Do
Dw onde:
Dy, = Diametro de trabalho
D5 = Diametro do centro do inserto da fresa ao centro
r = Raio do inserto
ap = Profundidade de corte axial
onde: Formula para encontrar taxas de avango; avango programado com
f, = Avanco por dente base na engajamento radial e profundidade de corte.
hy, = Espessura média do cavaco f, = Aim
r = Raio do inserto Vrz_(r ~al) Mrz (- ap)2
ag = Profundidade de corte radial .
ap = Profundidade de corte axial r r

Formula para calcular a espessura média do cavaco hm com
relagdo a engajamento radial e profundidade de corte.

R A

hm = f; X X
r r

Formulas simplificadas para avaliar hm e fz com base na profundidade de corte ou de engajamento radial.
Calculo da espessura média do cavaco com relagdo ao D.O.C (axial)
Férmula: Taxa de avanco do programa (fz) Férmula: Espessura média do cavaco (hm)

_ d hy, = Espessura média do cavaco _ a.
fy=hy x = ap = Profundidade de corte hm=1f, x d

p

f, = Avanco por faca
d = Didmetro da pastilha

Calculo da espessura média do cavaco em relagao ao ae (engajamento radial), se o ae for menor que 50% do diametro.

Férmula: Taxa de avanco do programa (fz) Férmula: Espessura média do cavaco (hm)

hy, = Espessura média do cavaco

f,=hy x A/ d ae = Engrenagem radial hn="F, x 4/ _d_
ER a

f, = Avango por faca P
d = Diametro de fresa

kennametal.com KZKENNAMETN: Vo9



Seérie 5505

Cépia/3D Fresamento de contorno

Cabecote de fresamento de contorno topo esférico

¢ As fresas de topo esférica 5505VX possuem uma caracteristica de
projeto reforgado, que oferece um alto volume de remocéo de cavaco.

e A geometria de quebra-cavaco fornece excelente controle de cavacos
e escoamento durante a usinagem e evita a aresta postica.

o As fresas de topo esférica de desbaste 5505VX séo ideais para
desbaste e semi-acabamento de perfis e contornos complexos.

e Uma classe e uma geometria sdo qualificados para a usinagem de ago,
aco ligado, ago inoxidavel, ligas de alta temperatura e ferro fundido.

V100 ‘ZKENNAMETAE

KZKENNAMETAIZ
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5505VX
KZKENNAMETAIZ Cabecote de fresa de topo esférica

e Fresamento em desbaste, semi-acabamento
de perfis e de contorno.

¢ Projeto de inserto helicoidal para aumento
de velocidades e avangos.

e Uma geometria de inserto cobre a maioria D2
dos materiais para inventario otimizado. L [ DPM

D1

Fresas de topo modulares

niimero para codigo do
pedido produto D1 D D2 L2 G3X DPM Ap1 max Y4
5673711 5505VX16SA016R25 16 13 15 25 M8 8,50 16,6 2
5672843 5505VX20SA020R35 20 18 19 35 M10 10,50 20,0 2
5673115 5505VX25SA025R40 25 21 23 40 M12 12,50 252 2
5673632 5505VX32SA032R50 32 29 29 50 M16 17,00 32,4 2

NOTA: Produtos disponiveis até 1° de abril de 2018.

Pecas de reposicao

¢ 7 7

parafuso chave chave
D1 do inserto Nm Torx Plus Torx
16 FP3006T 1,8 TP8 -
20 FP3007T 1,4 TP8 -
25 D4010T 3,1 - T15
32 D5013T 6,1 - T20

Fresa de copia
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5505VX
Cabecote de fresa de topo esférica KZKENNAMETAE

Fresa de copia

e Fresamento em desbaste, semi-acabamento

de perfis e de contorno. &’ Pri E
¢ Projeto de inserto helicoidal para aumento

de velocidades e avangos.

e Uma geometria de inserto cobre a maioria
dos materiais para inventario otimizado.

Ap1 max —|

Fresas de topo Weldon

nimero para cddigo do

pedido produto D1 D L L2 Ap1 max Y4
5673112 5505VX25WA025R60 25 25 116 60 252 2
5673329 5505VX32WA032R75 32 32 135 75 32,7 2
5672842 5505VX32WA032R100 32 32 160 100 324 2
5673113 5505VX40WA040R100 40 40 170 100 40,1 2
5673521 5505VX40WA040R150 40 40 220 150 40,1 2
5673114 5505VX50WA050R100 50 40 170 100 51,0 2
5673297 5505VX50WA050R150 50 50 230 150 51,0 2

NOTA: Produtos disponiveis até 1° de abril de 2018.

Pecas de reposicao

parafuso do chave
D1 inserto Nm Torx chave
25 D4010T 3,1 Ti5 -
32 D5013T 6,0 T20 -
40 D6014T 10,5 T20 -
50 F8017S 24,5 - KH5005
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KZKENNAMETAIZ

* Fresamento em desbaste, semi-acabamento
de perfis e de contorno.

* Projeto de inserto helicoidal para aumento
de velocidades e avangos.

¢ Uma geometria de inserto cobre a maioria
dos materiais para inventario otimizado.

D1

5505VX
Cabecote de fresa de topo esférica

Ap1 méx —=—
L3
L
Fresas de topo Weldon plano
nimero para codigo do ‘ ‘
pedido produto D1 D L L3 Ap1 max Y4
5673750 5505VX20WA020R34 20 25 106 34 20,3 2
5673749 5505VX25WA025R69 25 32 150 69 25,0

NOTA: Produtos disponiveis até 1° de abril de 2018.

B
&

Pecas de reposicao

/

i

parafuso do chave chave
D1 inserto Nm Torx Plus Torx
20 FP3007T 1,8 TP8 -
25 D4010T 3,1 - T15

kennametal.com
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Fresa de copia
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Fresa de copia

5505VX
Cabecote de fresa de topo esférica

* Fresamento em desbaste, semi-acabamento
de perfis e de contorno.

® Projeto de inserto helicoidal para aumento
de velocidades e avangos.

¢ Uma geometria de inserto cobre a maioria
dos materiais para inventario otimizado.

P]

D1
©

Ap1 max —=—-|
L2

Fresas de topo haste cilindrica

KZKENNAMETAE

YU

numero para codigo do
pedido produto D1 D L L2 Ap1 max Y4
5673712 5505VX16CA20/016R30 16 20 180 40 16,6 2
5672627 5505VX20CA25/020R40 20 25 200 50 20,3 2
5673610 5505VX25CA025R55 25 25 250 65 252 2
5673785 5505VX25CA32/025R55 25 32 250 65 25,2 2
5673141 5505VX32CA032R65 32 32 250 75 32,4 2
NOTA: Produtos disponiveis até 1° de abril de 2018.
Pecas de reposicao
parafuso do chave Torx
D1 inserto Nm Torx Plus chave
16 FP3006T 1,8 TP8 -
20 FP3007T 1,8 TP8 -
25 D4010T 3,1 - T15
32 D5013T 6,0 - T20
Informacdes técnicas
Informacgdes técnicas (mm)
Dimensao
"‘;’;‘g v codigo do P?:f:a‘_ie é,';?,t',',‘;;’f’ Dl'gi;-gs;:n ap méx. Max. \) Rampa
pedido produto mento | mento | MiN.-mAax. | helicoidal/linear | RPM
5673750 5505VX20WA020R34 - 85 - - - 34750
5673112 5505VX25WA025R60 - 85 = = - 30500
5673749 5505VX25WA025R69 — 85 — — — 30500
5673329 5505VX32WA032R75 - 85 - - - 23250
5672842 5505VX32WA032R100 - 85 - - - 23250
5673113 5505VX40WA040R100 — 85 — — — 17250
5673521 5505VX40WA040R150 - 85 - - - 17250
5673114 5505VX50WAO050R100 — 85 — — — 17250
5673297 5505VX50WA050R150 — 85 — — — 17250
5673712 5505VX16CA20/016R30 - 85 - - - 54000
5672627 | 5505VX20CA25/020R40 - 85 - - - 34750
5673610 5505VX25CA025R55 — 85 — — — 30500
5673785 | 5505VX25CA32/025R55 - 85 - - - 30500
5673141 5505VX32CA032R65 - 85 — — - 23250
5673711 5505VX16SA016R25 - 85 - - - 54000
5672843 5505VX20SA020R35 — 85 — — — 34750
5673115 5505VX25SA025R40 - 85 - - - 30500
5673632 5505VX32SA032R50 — 85 — — — 23250
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5505VX
KZKENNAMETAIZ Insertos

Guia de selegao de inserto

Usinagem Usinagem
leve Usinagem geral pesada
(Geometria leve) (Geometria reforcada)

Grupo res(;z;zr;cslfeao < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
R-F SP6519 R-F SP6519 R-F SP6519
R-F SP6519 R-F SP6519 R-F SP6519
R-F SP6519 R-F SP6519 R-F SP6519
R-F SP6519 R-F SP6519 R-F SP6519
R-F SP6519 R-F SP6519 R-F SP6519
R-F SP6519 R-F SP6519 R-F SP6519
R-F SP6519 R-F SP6519 R-F SP6519
R-F SP6519 R-F SP6519 R-F SP6519
R-F SP6519 R-F SP6519 R-F SP6519
R-F SP6519 R-F SP6519 R-F SP6519
R-F SP6519 R-F SP6519 R-F SP6519

Insertos indexaveis

—_—— ‘ RC
XPNT-F (Q)A ® Primeira escolha
U O Escolha alternativa
[ 7=
XPNT-F }
(2]
Y
cédigo do e
produto D LI S RC hm [z
XPNT16160308RF 7,39 17,40 3,18 7,93 0,04 °
XPNT2020T306RF 9,00 20,85 3,97 10,00 0,04 [
XPNT25250408RF 11,00 25,98 4,75 12,70 0,04 °
XPNT32320612RF 14,10 33,40 6,33 15,88 0,04 °
XPNT4040T716RF 18,00 41,84 7,95 20,00 0,04 °
XPNT5050T716RF 22,23 52,86 8,53 25,40 0,04 °
Muito Por favor nao

0 parafuso esta encaixado
no corpo para manter

0s insertos na

pOSicao correta.

Fresa de copia
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5505VX e 16mm

Avancos iniciais recomendados KZKENNAMETAIi

Avancos iniciais recomendados (mm) Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
Em 8,00 de profundidade axial de corte (AP)
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geameials
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
R-F 009 [ 020 [ 034 [ 007 [ 0,15 [ 025 | 0,05 [ 0,41 [ 019 | 004 | 0,10 [ 0,16 | 0,04 | 0,09 | 0,15 R-F
Em 4,00 de profundidade axial de corte (AP)
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca)
Geometria do em relacédo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
R-F 011 [ 023 [ 039 [ 008 | 0,17 [ 029 | 0,06 [ 0,43 [ 0,21 | 005 | 0,11 [ 0,19 | 0,05 | 0,10 | 0,17 R-F
Em 2,00 de profundidade axial de corte (AP)
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca)
Geometria do em relacédo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
R-F 014 [ 031 [ 052 [ 010 [ 0,22 [ 037 | 0,08 [ 0,47 [ 0,28 | 007 | 0,15 [ 024 | 006 | 0,13 | 0,22 R-F
Em 1,00 de profundidade axial de corte (AP)
Avanco por fa~ca inicial recorr_\endado (fz = mm/faca)
Geometria do em relacédo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
R-F 019 [ 042 [ 071 [ 014 [ 030 [ 051 | 010 [ 0,23 [ 0,38 | 0,09 | 0,20 [ 033 | 0,08 | 0,18 | 031 R-F
NOTA: Use valores de “Usinagem leve” como taxa de avango inicial.
Consulte as paginas X22-X37 para obter as velocidades iniciais recomendadas.
5505VX e 20mm e Avancos iniciais recomendados
Avancos iniciais recomendados (mm) Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
Em 10,00 de profundidade axial de corte (AP)
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca)
Geometria do em relacédo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
R-F 009 [ 026 [ 039 [ 007 [ 0,19 [ 028 | 005 [ 0,14 [ 021 | 004 [ 0,12 [ 0,18 | 004 [ 0,11 | 0,17 R-F
Em 5,00 de profundidade axial de corte (AP)
Avanco por fa_ca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geameiials
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
R-F 011 [ 030 [ 045 [ 008 | 0,22 [ 032 | 006 | 0,16 [ 0,24 | 005 | 0,14 [ 021 | 005 | 0,13 | 0,19 R-F
Em 2,50 de profundidade axial de corte (AP)
<
~§ Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
pt Geomeialds relacdo a % de engajamento radial (ae) Geomeialds
g Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
3 R-F 014 | 039 [ 059 [ 010 [ 0,28 [ 043 | 008 [ 0,21 [ 032 | 007 | 0,18 [ 028 | 0,06 | 0,17 | 0,5 R-F
[N
Em 1,25 de profundidade axial de corte (AP)
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
GeomENialds relacdo a % de engajamento radial (ae) Geomeialds
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
R-F 019 | 054 [ 081 [ 014 [ 0,39 [ 058 | 0,10 [ 0,20 | 043 | 009 | 0,25 [ 0,38 | 0,08 | 0,23 | 0,35 R-F

NOTA: Use valores de “Usinagem leve” como taxa de avanco inicial.
Consulte as paginas X22-X37 para obter as velocidades iniciais recomendadas.
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5505VX e 25mm

NOTA: Use valores de “Usinagem leve” como taxa de avango inicial.

Consulte as paginas X22—X37 para obter as velocidades iniciais recomendadas.

5505VX ¢ 32mm e Avancos iniciais recomendados

KZKENNAMETAE Avancos iniciais recomendados
Avancos iniciais recomendados (mm) Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
Em 12,50 de profundidade axial de corte (AP)
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometialdn relacdo a % de engajamento radial (ae) Geomettialdn
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
R-F 009 | 020 [ 046 | 007 [ 0,21 [ 033 | 005 [ 0,16 [ 0,25 | 004 | 0,14 [ 022 | 0,04 | 0,12 | 0,20 R-F
Em 6,00 de profundidade axial de corte (AP)
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometialdn relacdo a % de engajamento radial (ae) Geomettialdn
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
R-F 011 | 034 [ 054 | 008 | 0,24 [ 039 | 0,06 | 0,18 [ 0,29 | 0,05 | 0,16 [ 026 | 0,05 | 0,15 | 0,23 R-F
Em 3,00 de profundidade axial de corte (AP)
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geomettialdn relacdo a % de engajamento radial (ae) GEeomettialdn
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
R-F 014 [ 044 [ 072 [ 010 [ 032 [ 052 | 008 [ 0,24 [ 039 | 007 [ 0,21 [ 034 | 006 | 0,19 | 031 R-F
Em 1,50 de profundidade axial de corte (AP)
Avanco por fa_ca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) GEomettialdn
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
R-F 019 [ 061 [ 098 | 014 [ 044 [ 071 | 011 [ 0,338 [ 0,58 | 0,09 | 0,28 [ 046 | 0,08 | 0,26 | 0,42 R-F

Avancos iniciais recomendados (mm) Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
Em 16,00 de profundidade axial de corte (AP)
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometialdn relacdo a % de engajamento radial (ae) Geomettialdn
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
R-F 009 | 020 [ 046 | 007 [ 021 [ 033 | 005 [ 0,16 [ 0,25 | 004 | 0,14 [ 022 | 004 | 0,12 | 0,20 R-F
Em 8,00 de profundidade axial de corte (AP)
Avanco por fa_ca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) GEomettialdn
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
R-F 011 | 033 [ 054 | 008 | 0,24 [ 039 | 0,06 | 0,18 [ 0,29 | 005 | 0,16 [ 025 | 0,05 | 0,14 | 0,23 R-F
Em 4,00 de profundidade axial de corte (AP)
©
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em ~§
Geometiialdo relacdo a % de engajamento radial (ae) Ceomettialdo ®
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto <
R-F 014 | 043 [ 0,70 | 010 | 0,31 | 051 | 008 | 0,23 | 0,38 | 007 | 0,20 | 0,33 | 0,06 | 0,19 | 0,30 R-F &
[T
Em 2,00 de profundidade axial de corte (AP)
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometialdn relacdo a % de engajamento radial (ae) Geomettialdn
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
R-F 019 | 059 [ 09 [ 014 | 043 [ 069 | 010 [ 0,32 [ 052 | 0,09 | 0,28 [ 045 | 0,08 | 0,26 | 0,41 R-F
NOTA: Use valores de “Usinagem leve” como taxa de avanco inicial.
Consulte as paginas X22-X37 para obter as velocidades iniciais recomendadas.
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5505VX ¢ 40mm

Avancos iniciais recomendados KZKENNAMETAIi

Avancos iniciais recomendados (mm) Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
Em 20,00 de profundidade axial de corte (AP)
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometraldo relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometraldo
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
R-F 009 | 031 [ 056 | 007 [ 023 [ 040 | 005 | 0,7 [ 0,30 | 0,04 | 0,5 | 0,26 | 0,04 | 0,14 | 0,24 R-F
Em 10,00 de profundidade axial de corte (AP)
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometrialdo relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometrialdo
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
RF 011 ] 036 [ 064 | 008 | 0,26 | 046 | 0,06 [ 0,20 | 0,35 | 005 | 0,17 [ 030 | 0,05 | 0,16 | 0,28 R-F
Em 5,00 de profundidade axial de corte (AP)
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometrialdo relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometrialdo
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
RF 014 | 048 [ 085 [ 010 | 034 [ 061 | 008 | 0,26 | 045 | 007 | 0,22 | 040 | 006 | 021 | 036 R-F
Em 2,50 de profundidade axial de corte (AP)
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometraldo relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometraldo
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
RF 019 | 0,65 | 1,06 | 0,14 | 047 | 083 | 0,10 | 0,35 | 0,62 | 009 | 0,31 | 054 | 0,08 | 0,28 | 0,50 R-F
NOTA: Use valores de “Usinagem leve” como taxa de avanco inicial.
Consulte as paginas X22-X37 para obter as velocidades iniciais recomendadas.
5505VX e 50mm e Avancos iniciais recomendados
Avancos iniciais recomendados (mm) Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
Em 25,00 de profundidade axial de corte (AP)
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometraldo relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometalde
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
R-F 009 | 037 | 063 | 007 | 027 | 046 | 005 | 0,20 [ 0,34 | 004 | 0,47 | 0,30 | 0,04 | 0,16 | 027 R-F
Em 12,50 de profundidade axial de corte (AP)
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometraldo relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometalds
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
R-F 011 | 043 [ 0,78 | 008 | 031 [ 053 | 006 | 023 [ 0,39 | 005 | 0,20 [ 0,34 | 005 | 0,18 | 0,31 R-F
o Em 6,25 de profundidade axial de corte (AP)
~§ Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
2 Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometraldo
< Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
3 R-F 014 | 056 | 0,96 | 010 | 040 | 069 | 008 | 030 [ 052 | 007 | 0,26 | 045 | 006 | 0,24 | 0,41 R-F
L
Em 3,00 de profundidade axial de corte (AP)
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
R-F 019 [ 078 [ 135 [ 0,14 [ 056 [ 096 | 0,11 [ 042 [ 0,72 | 009 | 0,37 [ 063 | 0,08 | 034 [ 0,57 R-F

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

Servico e suporte

Suporte

a aplicacao do cliente (CAS)

Obtenha respostas rapidas e confiaveis para os seus problemas de usinagem de metais mais dificeis

A nossa Equipe de Suporte de Aplicagdo do Cliente

(CAS) é o recurso de suporte lider da indistria de usinagem

de metal para solucdes de aplicacéo de ferramentas e resolugéo de problemas.

Facil acesso para conhecimento comprovado em usinagem!

0Os Engenheiros de Aplicagdo do Cliente da Kennametal ajudam os clientes e grupos de engenharia
em todo 0 mundo, com selecéo especializada de ferramentas e recomendagdes de aplicagéo para

toda a gama de ferramentas Kennametal.

EXCELENCIA EM  Resposta telefonica rapida.
NIVEL DE SERVICO  sojucges técnicas rapidas.
Gestao eficiente de casos.
SERVIGOS  Parametros de operagéo.
Otimizagao do processo.
Suporte de hardware.
Selecéo de ferramental.
Solugéo de problemas.
MELHORES  Base de dados de materiais.
FERRAMENTAS E Calculadores de aplicagao.
TECNOLOGIAS DE o
SUPORTE Especialistas em performance de ferramental.
Pais original Idioma Telefone E-mail
Austrélia Inglés 1(800) 666 667 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Austria Alemao 0800 202873 eu.techsupport@kennametal.com
Bélgica Inglés/Francés 0800 80850 eu.techsupport@kennametal.com
China Chinés 400 889 2238 k-cn.techsupport@kennametal.com
Dinamarca Inglés 808 89298 na.techsupport@kennametal.com
Finlandia Inglés 0800 919412 na.techsupport@kennametal.com
Franca Francés (080) 5540 367 eu.techsupport@kennametal.com
Alemanha Alemao 0800 0006651 eu.techsupport@kennametal.com
India Inglés 1(800) 103-5227 in.techsupport@kennametal.com
Israel Inglés 1809 449889 na.techsupport@kennametal.com
ltalia ltaliano 800 916561 eu.techsupport@kennametal.com
Japao Inglés 03 3820 2855 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Coreia do Sul Inglés +82 (2) 2100 6100 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Maldsia Inglés 1800 812 990 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
México Espanhol 1800 253 0758 na.techsupport@kennametal.com
Holanda Inglés 0800 0201 130 eu.techsupport@kennametal.com
Nova Zelandia Inglés 0800 450 941 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Noruega Inglés 800 10080 na.techsupport@kennametal.com
Pol6nia Polonés 00(80) 04411887 eu.techsupport@kennametal.com
Russia (telefone fixo) Russo 8800 5556394 eu.techsupport@kennametal.com
Russia (telefone celular) Russo +7 (800) 5556394 eu.techsupport@kennametal.com
Cingapura Inglés 1800 6221031 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Africa do Sul Inglés 0800 981643 na.techsupport@kennametal.com
Suécia Inglés 020799246 na.techsupport@kennametal.com
Taiwan Inglés 0800 666 197 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Tailandia Inglés 1800 4417820 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Reino Unido Inglés 0800 032 8339 na.techsupport@kennametal.com
Ucrénia Russo 0800502664 eu.techsupport@kennametal.com
EUA Inglés 800 835 3668 na.techsupport@kennametal.com

0s niimeros mostrados servem somente aos paises listados.




KZKENNAMETAI:

KDMB - KDMT

Plataforma de inserto de copia intercambiavel

Aplicacao principal

Estilos esférico e toroidal para operagdes de desbaste e de acabamento. Projetada com

a tecnologia mais moderna e compativel com uma vasta gama de diametros e estilos de
insertos, esta plataforma oferece performance e produtividade excepcionais. O novo estilo
de inserto de alto avango oferece as maiores taxas de remogao de material (MRR) para
aplicagbes de desbaste.

Caracteristicas e beneficios

Maior vida util das ferramentas e geometrias melhoradas.

e Maior vida util da ferramenta para operagdes de acabamento, até 63 HRC.
¢ |nsertos e suportes de alta precisao: batimento total de + 0,01mm.
e (Geometrias melhoradas para operagdes de desbaste e acabamento.

e Diametros menores a partir de 6mm para substituir fresas de topo inteiricas de
metal duro (SCEM), proporcionando um processo de usinagem mais produtivo.

Produtividade superior

¢ Devido a nova geometria helicoidal, obtém-se uma maior qualidade superficial.
¢ Nova classe de ultragranulagéo, proporcionando maior vida Util da ferramenta.

¢ Substituicdo natural dos didmetros de 6mm e 8mm para ferramentas SEM
(metal duro integral).

e Melhor custo por aresta.

Aplicacao e flexibilidade

¢ Ampla faixa de didmetros, de 6 a 32mm; uso em uma ampla gama de
condicdes de usinagem.

* E possivel usinar pecas de diversos materiais, desde aco temperado até aluminio.

e Grande variedade de estilos de suporte: Screw-0n, cilindrico e conico, além de
suportes de aco e metal duro.
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KDMB™
KZKENNAMETAIZ Fresas de acabamento com ponta esférica intercambiavel

e Diametros disponiveis: de 12mm a 25mm.

e Alta precis@o e precisao de batimento. @ @ \) \) Gi) i}ﬁ)
¢ Adequada para operacdes de desbaste e acabamento.

D1 / ] e = e = % — G3X D
N\ — ——
Ap1 max DPM
L2
Fresas de topo Screw-On
angulo
nimero para cédigo do maximo RPM
pedido produto D1 D DPM G3X L2 Ap1max Y4 ZU de rampa max inserto 1
1918651 KDMB12R026M08SN 12 13 8,5 M8 26 6,0 1 2 3.0° 40000 KDMB12..
1918652 KDMB16R026M08SN 16 13 8,5 M8 26 8,0 1 2 3.0° 40000 KDMB16..
1918663 KDMB20R030M10SN 20 18 105 M10 30 10,0 1 2 3.0° 40000 KDMB20..
1918664 KDMB25R040M12SN 25 21 125 Mi12 40 12,5 1 2 3.0° 30000 KDMB25..
Pecas de reposicao
[ 4 {
parafuso do Chave
D1 inserto Nm Torx
12 193.393 4,0 KT20
16 193.392 5,0 KT20
20 193.391 6,0 KT20
25 193.390 6,5 KT30

Fresa de copia
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KDMB™
Fresas de acabamento com ponta esférica intercambiavel KZKENNAMETAE

Fresa de copia

e O diametro de corte varia de 12 a 32mm. @
e Acabamento da fresa de topo esférica para aplicagdes de fresamento em 3D. U \) U \) \m)
¢ Adequada para operacdes de desbaste e acabamento.

¢ Alta precisdo e precisé@o de batimento.
e Pode ser usado com mandril térmico (Shrink Fit), tolerancia da haste h6.

Ap1 max

Fresas de topo com alivio ® Haste cilindrica lisa ® Aco

fornecimento  angulo

ndmero para cédigo do de fluidlode  maximo
pedido produto D1 D D3 L L2 Ap1 max 4 ZU refrigeracdo derampa RPMmax inserto 1
1918676 KDMB12R130A12SN | 12 12 11 130 32 6,0 1 2 No 3.0° 40000 KDMB12..
1918677 KDMB12R150A12SN | 12 12 11 150 46 6,0 1 2 No 3.0° 40000 KDMB12..
1918678 KDMB16R140A16SN | 16 16 14 140 35 8,0 1 2 No 3.0° 40000 KDMB16..
1918679 KDMB16R160A16SN | 16 16 14 160 53 8,0 1 2 No 3.0° 40000 KDMBT16..
1918680 KDMB20R160A20SN | 20 20 18 160 45 10,0 1 2 No 3.0° 40000 KDMB20..
1918681 KDMB20R175A20SN | 20 20 18 175 61 10,0 1 2 No 3.0° 40000 KDMB20..
1918682 KDMB25R160A25SN | 25 25 22 160 45 12,5 1 2 No 3.0° 40000 KDMB25..
1918683 KDMB25R190A25SN | 25 25 22 190 70 12,5 1 2 No 3.0° 40000 KDMB25..
1918684 KDMB32R175A32SN | 32 32 29 175 56 16,0 1 2 No 3.0° 40000 KDMB32..
1918685 KDMB32R210A32SN | 32 32 29 210 80 16,0 1 2 No 3.0° 40000 KDMB32..

Pecas de reposicao

4

@)

parafuso do Chave
D1 inserto Nm Torx
12 193.393 4,0 KT20
16 193.392 5,0 KT20
20 193.391 6,0 KT20
25 193.390 6,5 KT30
32 193.389 6,5 KT30
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KDMB™
KZKENNAMETAIZ Fresas de acabamento com ponta esférica intercambiavel

e Diametros disponiveis: de 8 a 25mm.

e Acabamento da fresa de topo esférica para aplicagdes de fresamento em 3D. @ \) \) \) : <m)
¢ Adequada para operacdes de desbaste e acabamento.

e \ers&o conica ideal para aplicagdes em 5 eixos.

¢ Alta precisdo e precisdo de batimento.
¢ Pode ser usado com mandril térmico (Shrink Fit), tolerancia da haste hé.

_— )
Ap1 max
L2
L
Fresas de topo conicas ¢ Haste cilindrica lisa ® Ago
fornecimento  angulo
nimero para cddigo do de fluido de maximo
pedido produto D1 D L L2 Ap1 max z ZU refrigeracao de rampa RPM max inserto 1
1918669 KDMBO08R140A08ST 8 12 140 50 4,0 1 2 No 3.0° 40000 KDMBOS..
1918670 KDMB10R150A10ST 10 12 150 34 5,0 1 2 No 3.0° 40000 KDMB10..
1918671 KDMB12R160A12ST 12 16 160 60 6,0 1 2 No 3.0° 40000 KDMB12..
1918672 KDMB16R175A16ST 16 20 175 67 8,0 1 2 No 3.0° 40000 KDMB16..
1918673 KDMB20R190A20ST 20 25 190 80 10,0 1 2 No 3.0° 40000 KDMB20..
1918674 KDMB25R210A25ST 25 32 210 100 12,5 1 2 No 3.0° 40000 KDMB25..
Pecas de reposicao
parafuso do Chave
D1 inserto Nm Torx
8 193.395 2,0 KT8
10 193.394 3,0 KT15
12 193.393 4,0 KT20
16 193.392 5,0 KT20
20 193.391 6,0 KT20
25 193.390 6,5 KT30

Fresa de copia
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Fresa de copia

KDMB™
Fresas de acabamento com ponta esférica intercambiavel KZKENNAMETAE

e Diametros disponiveis: de 6 a 32mm.

¢ Acabamento da fresa de topo esférica para aplicagdes : m
de fresamento em 3D.

e Adequada para operagOes de desbaste e acabamento.
e Alta precisdo e precisdo de batimento.

¢ Pode ser usado com mandril térmico (Shrink Fit),
tolerancia da haste h6.

Apl max ——=|  |=— 1 o

Fresas de topo com gargalo ¢ Haste cilindrica lisa ¢ Metal duro

. . fornecimento  angulo
niimero para cédigo do de fluido de  maximo RPM

pedido produto D1 D D3 L2 L  Ap1max Y4 ZU refrigeragio de rampa max inserto 1
3700622 KDMBO06R100A06HN 6 6 6 20 100 3,0 1 2 No 3.0° 40000 KDM.06..
3964191 KDMBO06R150A06HN 6 6 6 70 150 3,0 1 2 No 3.0° 40000 KDM.06..
3964192 KDMBO06R200A06HN 6 6 6 100 200 3,0 1 2 No 3.0° 40000 KDM.06..
1918704 KDMBO08R100A08HN 8 8 7 25 100 4,0 1 2 No 3.0° 40000 KDM.08..
1918705 KDMBO08R150A08HN 8 8 7 40 150 4,0 1 2 No 3.0° 40000 KDM.08..
2877242 KDMB10R120A10HNC | 10 10 9 34 120 5,0 1 2 Yes 3.0° 40000 KDMB10..
2877373 KDMB10R150A10HNC | 10 10 9 49 150 5,0 1 2 Yes 3.0° 40000 KDMB10..
2877374 KDMB12R120A12HNC | 12 12 11 35 120 6,0 1 2 Yes 3.0° 40000 KDMB12..
2877375 KDMB12R160A12HNC | 12 12 1 50 160 6,0 1 2 Yes 3.0° 40000 KDMB12..
2877376 KDMB16R140A16HNC | 16 16 14 40 140 8,0 1 2 Yes 3.0° 40000 KDMB16..
2877377 KDMB16R175A16HNC | 16 16 14 55 175 8,0 1 2 Yes 3.0° 40000 KDMB16..
2877378 KDMB20R140A20HNC | 20 20 18 50 140 10,0 1 2 Yes 3.0° 40000 KDMB20..
2877379 KDMB20R190A20HNC | 20 20 18 75 190 10,0 1 2 Yes 3.0° 40000 KDMB20..
2877380 KDMB25R160A25HNC | 25 25 22 60 160 12,5 1 2 Yes 3.0° 30000 KDMB25..
2877381 KDMB25R210A25HNC | 25 25 22 90 210 12,5 1 2 Yes 3.0° 30000 KDMB25..
2877383 KDMB32R240A32HNC | 32 32 29 105 240 16,0 1 2 Yes 3.0° 30000 KDMB32..

Pecas de reposicao

parafuso chave

D1 do inserto Nm Torx

6 MS2236 1,7 KT6

8 193.395 2,0 KT8
10 193.394 3,0 KT15
12 193.393 4,0 KT20
16 193.392 5,0 KT20
20 193.391 6,0 KT20
25 193.390 6,5 KT30
32 193.389 6,5 KT30
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KDMB™
KZKENNAMETAIZ Fresas de acabamento com ponta esférica intercambiavel

e Diametros disponiveis: de 6mm a 16mm. :
e Alta precisdo e precisdo de batimento. @ \) \) @ <m)
® Pode ser usado com mandril térmico (Shrink Fit),

tolerancia da haste h6.

¢ Adequada para operacdes de desbaste e acabamento.
e Vers&o conica ideal para aplicagdes em 5 eixos.

Ap1 méax

Fresas de topo conicas ¢ Haste cilindrica lisa ¢ Metal duro

p - fornecimento  angulo
ndmero para codigo do de fluido de  maximo RPM

pedido produto D1 D BHTCA L2 L Ap1 max 4 ZU refrigeragiao de rampa max inserto 1
3964257 KDMBO06R90A08HN 6 8 1.8° 40 90 3,0 1 2 No 3.0° 40000 KDM.06..
3964258 KDMBO08R100A10HN 8 10 1.3° 60 100 4,0 1 2 No 3.0° 40000 KDM.08..
3964259 KDMBO08R150A10HN 8 10 1.0° 90 150 4,0 1 2 No 3.0° 40000 KDM.08..
3964260 KDMB10R100A12HNC 10 12 1.3° 60 100 5,0 1 2 Yes 3.0° 40000 KDMB10..
3964261 KDMB10R150A12HNC 10 12 1.0° 90 150 5,0 1 2 Yes 3.0° 40000 KDMB10..
3964262 KDMB12R120A16HNC 12 16 2.0° 70 120 6,0 1 2 Yes 3.0° 40000 KDMB12..
3964263 KDMB12R150A16HNC 12 16 1.5° 90 150 6,0 1 2 Yes 3.0° 40000 KDMB12..
3964264 KDMB16R140A20HNC | 16 20  2.0° 70 140 8,0 1 2 Yes 3.0° 40000 KDMB16..
3964265 KDMB16R175A20HNC 16 20 1.5° 90 175 8,0 1 2 Yes 3.0° 40000 KDMB16..

Pecas de reposicao

v ¢ 'Y

parafuso chave

D1 do inserto Nm Torx
6 MS2236 1,0 KT6
8 193.395 1,7 KT8
10 193.394 3,0 KT15
12 193.393 4,0 KT20
16 193.392 5,0 KT20

Fresa de copia
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Fresa de copia

KDMB™
Insertos

Guia de selegao de insertos
Plataforma com ponta esférica KDMB ¢ 6mm

KZKENNAMETAE

Plataforma com ponta esférica KDMB ¢ 8mm

Usinagem Usinagem Usinagem Usinagem
leve Usinagem pesada leve Usinagem pesada
geral . geral :
(Geometria leve) (Geometria reforgada) (Geometria leve) (Geometria reforcada)
resisténcia ao . resisténcia ao .
desgaste —> tenacidade desgaste — ~ tenacidade
Grupo Grupo
de material | Geometria| Classe |Geometria| Classe |Geometria| Classe de material | Geometria| Classe |Geometria| Classe |Geometria| Classe
.E.GP | KC515M | .E..GP | KC515M - - E.GP | KC515M | E..GP |KC515M | .E.GN | KC530M
.E.GP | KC505M | .E..GP |KC515M - - .E.GP | KC505M | E..GP |KC515M | .E.GN [ KC515M
.E.GP | KC505M | .E..GP |KC515M - - .E.GP | KC505M | E..GP | KC515M | .E.GN | KC530M
M1-M2 .E.GP | KC515M = = - - .E.GP | KC515M | .E..GN | KC530M - -
M3 .E.GP | KC515M = = - - .E.GP | KC515M | .E..GN | KC530M - -
.E.GP | KC515M | .E..GP | KC515M - - .E.GP | KC515M | E.GN | KC515M | .E.GN [ KC515M
.E.GP | KC515M | .E..GP | KC515M - - E.GP | KC515M | E.GN |KC515M | .E.GN | KC515M
E.LD | K115M | E.LD | K115M = = E.LD | K115M | .E.LD | K115M = =
.E..LD K115M .E..LD K115M - - .E.LD K115M .E..LD K115M - -
E.LD | K115M | .E..GP |KC515M - - E.LD | K115M | E.GP |KC515M = -
.E.GP | KC505M | .E..GP | KC505M | .E.GN | KC505M E.GP | KC505M | .E..GP |KC505M | .E.GN | KC505M
Plataforma com ponta esférica KDMB ¢ 10mm Plataforma com ponta esférica KDMB ¢ 12mm
Usinagem Usinagem Usinagem Usinagem
leve Usinagem pesada leve Usinagem pesada
geral geral
(Geometria leve) (Geometria reforgada) (Geometria leve) (Geometria reforgada)
resisténcia ao . resisténcia ao A
desgaste — tenacidade desgaste -— > tenacidade
Grupo Grupo
de material | Geometria| Classe |Geometria| Classe |Geometria| Classe de material | Geometria| Classe |Geometria| Classe |Geometria| Classe
.E.GP | KC515M | [E..GP |KC515M | .E.GN | KC515M .E.GP | KC515M | E..GP |KC515M | .E.HC | KC530M
.E.GP | KC505M | E..GP |KC515M | .E.GN | KC515M .E.GP | KC505M | E..GP |KC515M | .E.HC | KC530M
E.GP | KC505M | E..GP |KC515M | .E.GN | KC530M .E.GP | KC505M | E..GP |KC515M | .E.HC | KC530M
M1-M2 .E.GP | KC515M | [E.GN |KC530M | .E.GN | KC530M .E.GP | KC515M | [E.HC |KC530M | .E.HC | KC530M
M3 .E.GP | KC515M | [E..GN | KC530M | .E.GN | KC530M .E.GP | KC515M | E.HC |KC530M | .E.HC | KC530M
.E.GP | KC515M | .E..GN |KC515M | .E.GN | KC515M .E.GP | KC515M | .E..GN |KC515M | .E.GN | KC515M
.E.GP | KC515M | .E..GN |KC515M | .E.GN | KC515M .E.GP | KC515M | .E..GN |KC515M | .E.GN | KC515M
.E.LD K115M | E.LD | K115M = = E.LD | K115M | E.LD | K115M = =
.E.LD K115M .E..LD K115M - - .E.LD K115M .E..LD K115M - -
.E..LD K115M .E..GP | KC515M - - .E..LD K115M | .E.GP |Kc515M | .E.HC | KC530M
.E.GP | KC505M | E..GP |KC505M | .E.GN | KC505M E.GP | KC505M | .E..GP |KC505M | .E.GN | KC505M
Plataforma com ponta esférica KDMB ¢ 16mm Plataforma com ponta esférica KDMB ¢ 20mm
Usinagem Usinagem Usinagem Usinagem
leve Usinagem pesada leve Usinagem pesada
geral geral
(Geometria leve) (Geometria reforcada) (Geometria leve) (Geometria reforcada)
resisténcia ao . resisténcia ao q
desgaste -—— tenacidade e - ~ tenacidade
Grupo Grupo
de material|Geometria| Classe |[Geometria| Classe |Geometria| Classe de material|Geometria| Classe |Geometria| Classe |Geometria| Classe
.E.GP | KC515M | E..GP |KC515M | .E.HC | KC530M .E.GP | KC515M | E..GP |KC515M | .E.HC | KC530M
.E.GP | KC505M | .E..GP |KC515M | .E.HC | KC530M .E.GP | KC505M | E..GP |KC515M | .E.HC | KC530M
.E.GP | KC505M | E..GP |KC515M | .E.HC [ KC530M .E.GP | KC505M | E..GP |KC515M | .E.HC | KC530M
M1-M2 | .E.GP |KC515M | .E.HC |Kc530M | .E.HC | KC530M .E.GP | KC515M | E.HC |KC530M| .E.HC | KC530M
M3 .E.GP | KC515M | .E.HC |KcC530M | .E.HC [ KC530M .E.GP | KC515M | E..HC |KcC530M| .E.HC | KC530M
.E.GP | KC515M | E.GN |KC515M | .E.GN [ KC515M .E.GP | KC515M | [E..GN |KC515M | .E.GN | KC515M
E.GP | KC515M | .E.GN |KeC515M | .E.GN [ KC515M .E.GP | KC515M | [E..GN |KC515M | .E.GN | KC515M
E.LD K115M .E..LD K115M - - .E.LD K115M .E..LD K115M - -
E.LD | KI115M | E.LD | K115M = = E.LD | KI115M | E.LD | K115M - -
.E.LD K115M | .E..GP |KC515M | .E.HC | KC530M .E.LD K115M | .E..GP |KC515M | .E.HC | KC530M
.E.GP | KC505M | E..GP |KeC505M | .E.GN [ KC505M .E.GP | KC505M | E..GP |KC505M | .E.GN | KC505M
V116 kennametal.com




KDMB™
KZKENNAMETAIZ Insertos

Plataforma com ponta esférica KDMB ¢ 25mm Plataforma com ponta esférica KDMB ¢ 32mm
Usinagem Usinagem Usinagem Usinagem

leve Usinagem pesada leve Usinagem pesada

. geral . geral
(Geometria leve) (Geometria reforcada) (Geometria leve) (Geometria reforgada)
resisténcia ao : resisténcia ao :
R B — B e —
G desgaste tenacidade desgaste tenacidade
rupo Grupo
de material|Geometria| Classe |Geometria| Classe |Geometria| Classe de material|Geometria| Classe |Geometria| Classe |Geometria| Classe

.E.GP | KC515M | [E.GP |[KC515M | .E.HC | KC530M
.E.GP | KC505M | E..GP |KC515M | .E.HC | KC530M .E.GP | KC505M | E..GP |KC515M | .E.HC | KC530M
.E.GP | KC505M | .E..GP | KC515M | .E.HC | KC530M .E.GP | KC505M | E..GP |KC515M | .E.HC [ KC530M
.E.GP | KC515M | [E.HC |KC530M | .E.HC | KC530M Mi-M2 | .E.GP |KC515M | .E..HC |KC530M | .E.HC | KC530M
E.GP | KC515M | E.HC [KC530M | .E.HC | KC530M .E.GP | KC515M | .E.HC |KC530M | .E.HC [KC530M
.E.GP | KC515M | E.GN |KC515M | .E.GN | KC515M .E.GP | KC515M | [E.GN |KC515M | .E.GN [KC515M
.E.GP | KC515M | E..GN |KC515M | .E.GN | KC515M .E.GP | KC515M | .[E.GN |KcC515M | .E.GN [ KC515M
.E.LD K115M .E..LD K115M - = .E..LD K115M .E..LD K115M - -

E.LD | KI15M | E.LD | K115M = = E.LD | K115M | E.LD | K115M - -

.E.GP | KC515M | E..GP |KC515M | .E.HC | KC530M

.E..LD K115M | E..GP | KC515M| .E.HC | KC530M
.E.GP | KC505M | .E..GP | KC505M | .E.GN | KC505M

E.LD | KI115M | [E.GP |KC515M | .E.HC [ KC530M
.E.GP | KC505M | E..GP | KC505M | .E.GN | KC505M

Estilo do inserto

Geometria HC; Geometria GP: Geometria GN:
Geometria PSTS (aresta moldada de precis@o) com Inserto de alta precisdo com geometria Geometria com aresta de corte extremamente
quebra-cavaco para desbaste. Semiacabamento helicoidal para semiacabamento e acabamento rigida para desbaste de aco fundido, ligas
e material recuperado em ago, aco fundido e ligas de aco, até 63 HRC, ago fundido e ligas resistentes a altas temperaturas e ago
resistentes a altas temperaturas. resistentes a alta temperatura. temperado até 60 HRC.
(o 0
desbaste, material recuperado semiacabamento e acabamento acabamento

Fresa de copia
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KDMB™

Insertos intercambiaveis KZKENNAMETAK
CCIC Fugen:
ofo|e
'A}_/ .“}—/ "} ® primeira opgéo %. ofe
KDMB-LD KDMB-GP KDMB-GN KDMB-HC 0 opgéo alternativa m °
s 0
KDMB-LD [H] O|©
KDMB-LD ¢ Geometria positiva de alta precisao ® Nao ferrosos e titanio
22215
cédigo do =|S88|8
produto S w RC hm X|X(X|X
KDMBOGMOERLD 1,60 6,00 3,00 0,05 of-[-[-
KDMBOSMOERLD 2,00 8,00 4,00 0,05 of-|-|-
KDMB10MOERLD 2,50 10,00 5,00 0,05 o|-|-|~-
KDMB12MOERLD 2,50 12,00 6,00 0,05 o|-|-|-
KDMB16MOERLD 3,00 16,00 8,00 0,05 o|-|-|~-
KDMB20MOERLD 3,00 20,00 10,00 0,05 o|l-[-|-
KDMB25MOERLD 4,00 25,00 12,50 0,05 o|-|-|~-
KDMB32MOERLD 5,00 32,00 16,00 0,05 o|-|-|~-
KDMB-GP ¢ Geometria helicoidal de alta precisao e forgas de corte mais baixas.
z(2[2[2
codigo do =|83|8|8
produto S w RC hm XX (X|X
KDMBOG6MOERGP 1,60 6,00 3,00 0,06 ~lo]e|-
KDMBO8MOERGP 2,00 8,00 4,00 0,06 -|o|of-
KDMB10MOERGP 2,50 10,00 5,00 0,06 -|ofof-
KDMB12MOERGP 2,50 12,00 6,00 0,06 ~lo|e|-
KDMB16MOERGP 3,00 16,00 8,00 0,06 -|o|of-
KDMB20MOERGP 3,00 20,00 10,00 0,06 -|o|e|-
KDMB25MOERGP 4,00 25,00 12,50 0,06 ~lo|e|-
KDMB32MOERGP 5,00 32,00 16,00 0,06 -|o|of-
KDMB-GN e Alta precisado ® Aresta de corte extremamente rigida
S
cédigo do —|3|8|S8
produto S w RC hm X|X(X|X
KDMBO6MOERGN 1,60 6,00 3,00 0,08 ~lo[-]-
KDMBO0SMOERGN 2,00 8,00 4,00 0,08 -|o|o|®
KDMB10MOERGN 2,50 10,00 5,00 0,08 ~|o|e]e
KDMB12MOERGN 2,50 12,00 6,00 0,08 -|o|o|®
KDMB16MOERGN 3,00 16,00 8,00 0,08 —|o|e|e
KDMB20MOERGN 3,00 20,00 10,00 0,08 -|o|o]e
KDMB25MOERGN 4,00 25,00 12,50 0,08 -|o|of®
- KDMB32MOERGN 5,00 32,00 16,00 0,08 -|e|e|e
=
'8 - . ~
2 KDMB-HC ¢ Inserto PSTS (aresta moldada de precisao) desenvolvidos para operagoes
= de desbaste e material recuperado
[<5]
|1
SEEE
codigo do —|8|8|8
produto S w RC hm X|X(X|X
KDMB12MOERHC 2,50 12,00 6,00 0,10 I I S
KDMB16MOERHC 3,00 16,00 8,00 0,10 -|-|-]e
KDMB20MOERHC 3,00 20,00 10,00 0,10 B I I
KDMB25MOERHC 4,00 25,00 12,50 0,10 -|-|-|e
KDMB32MOERHC 5,00 32,00 16,00 0,10 -|=[-]®
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KDMB™
Didmetro de trabalho ® Somente para aplicacdes em semiacabamento e acabamento

KZKENNAMETAIZ

Ponta esférica KDMB ¢ 8mm

Ponta esférica KDMB ¢ 6mm

Diametro de trabalho (Dw) Diametro de trabalho (Dw)
a Profundidade de corte axial (ap) a Profundidade de corte axial (ap)
D1 max 3,00 1,50 0,50 0,25 D1 max 4,00 1,50 0,50 0,25
6,00 6,00 5,20 3,32 2,40 8,00 8,00 6,24 3,87 2,78
Ponta esférica KDMB ¢ 10mm Ponta esférica KDMB ¢ 12mm
Diametro de trabalho (Dw) Diametro de trabalho (Dw)
a Profundidade de corte axial (ap) a Profundidade de corte axial (ap)
D1 max 5,00 2,00 1,00 0,50 D1 méx 6,00 2,00 1,00 0,50
10,00 10,00 8,00 6,00 4,36 12,00 12,00 8,94 6,63 4,80
Ponta esférica KDMB ¢ 16mm Ponta esférica KDMB ¢ 20mm
Diametro de trabalho (Dw) Diametro de trabalho (Dw)
a Profundidade de corte axial (ap) a Profundidade de corte axial (ap)
D1 méax 8,00 3,00 1,50 0,75 D1 méax 10,00 3,00 1,50 0,75
16,00 16,00 12,49 9,33 6,76 20,00 20,00 14,28 10,54 7,60
Ponta esférica KDMB ¢ 25mm Ponta esférica KDMB ¢ 32mm
Diametro de trabalho (Dw) Diametro de trabalho (Dw)
a Profundidade de corte axial (ap) a Profundidade de corte axial (ap)
D1 max 12,50 5,00 2,00 1,00 D1 max 16,00 5,00 2,00 1,00
25,00 25,00 20,00 13,56 9,80 32,00 32,00 23,24 15,49 11,14

NOTA: Ao calcular a RPM adequada, o diametro de trabalho (Dw) ou o didmetro efetivo deve ser considerado.

Calculo do diametro de trabalho e da velocidade de corte (vc) resultante

Situacao 1: Situacao 2:

Ao usinar inclinagdes entre
11° e 55°, sd0 necessarias
modificagdes adicionais a vc.
Aplique o fator “k” da formula
fornecida para calcular a v
correta (vc eff). Entdo, esses
valores corretos serdo usados
para calcular a RPM adequada

E importante considerar o
diametro efetivo (Dw) ao usar
baixas profundidades de corte, de
modo a calcular adequadamente
os valores de RPM. Para
encontrar o valor de Dw, use

a seguinte férmula ao usinar
superficies planas ou inclinagdes

de 10° ou menos. Em seguida, para a fresa. o]
use-o para os célculos de RPM =5
em vez de usar o diametro total z
do inserto (D1). k=]
(3]
@
s
JOTZ-0T-2ApT2 K 1
Dw = vD12-(D1-2Ap1)2 =
( P1) sen [a + arco cosseno (1-(2 (Ap1/D1)))]
veeff = ve x k

‘ZKENNAMETAIZ
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KDMB™
Avancos iniciais recomendados KZKENNAMETAIi

Avancos iniciais recomendados [mm)] e
Tamanho do inserto de ponta esférica 6mm

Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada

A uma profundidade de corte (ap) de 3,00

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 012 | 047 | 0,29 | 0,09 | 0,43 | 0,22 | 0,08 | 0,41 | 0,19 | 0,07 | 0,10 | 0,48 | 0,07 | 0,10 | 0,18 .E.LD
.E..GP 0,14 | 0,20 | 0,34 | 0,11 0,45 | 025 | 009 | 0,43 | 0,22 | 0,09 | 0,12 | 0,21 0,08 | 0,12 | 0,20 .E..GP
.E.GN 017 | 0,25 | 0,34 | 0,13 | 0,49 | 0,25 | 0,11 0,17 | 022 | 0,10 | 0,16 | 0,21 0,10 | 0,45 | 0,20 .E.GN

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

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Ceemernae relacdo a % de engajamento radial (ae) Ceometan
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E..LD 0,14 0,19 0,34 0,10 0,14 0,25 0,09 0,13 0,22 0,08 0,12 0,21 0,08 0,12 0,20 .E..LD
.E..GP 0,16 | 0,23 | 039 | 0,12 | 0,47 | 0,29 | 0,11 | 0,45 | 0,26 | 0,10 | 0,44 | 024 | 0,10 | 0,14 | 0,23 .E.GP
.E.GN 020 | 0,29 | 0,39 | 0,15 | 0,22 | 0,29 | 0,43 | 0,19 | 0,26 | 0,12 | 0,48 | 024 | 0,12 | 0,48 | 0,23 .E.GN

A uma profundidade de corte (ap) de 0,50

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geomeiialo relacé@o a % de engajamento radial (ae) GeometTialto
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 0,21 0,30 | 053 | 0,16 | 0,23 | 0,40 | 0,14 | 0,20 | 035 | 0,13 | 0,48 | 0,32 | 0,13 | 0,18 | 0,32 .E.LD
.E.GP 0,26 | 0,36 | 062 | 0,19 | 0,27 | 046 | 0,17 | 0,24 | 0,40 | 0,16 | 0,22 | 0,38 | 0,15 | 0,22 | 0,37 .E..GP
.E.GN 0,31 0,46 | 062 | 023 | 0,35 | 046 | 0,20 | 0,30 | 0,40 | 0,19 | 0,28 | 0,38 | 0,18 | 0,28 | 0,37 .E.GN

A uma profundidade de corte (ap) de 0,25

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 030 | 042 | 0,74 | 022 | 0,31 | 055 | 0,19 | 0,27 | 0,48 | 0,18 | 0,26 | 045 | 0,18 | 0,25 | 0,44 .E.LD
.E.GP 0,36 | 0,50 | 0,86 | 027 | 0,38 | 0,64 | 023 | 0,33 | 0,56 | 0,22 | 0,31 | 0,52 | 0,21 0,30 | 0,51 .E.GP
.E.GN 043 | 064 | 086 | 032 | 0,48 | 064 | 028 | 042 | 0,56 | 026 | 0,39 | 052 | 025 | 0,38 | 0,51 .E.GN

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

Fresa de copia
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KZKENNAMETAI:

KDMB™

Avancos iniciais recomendados

Avancos iniciais recomendados [mm)] e
Tamanho do inserto de ponta esférica 8mm - . -
Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
A uma profundidade de corte (ap) de 4,00
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometrialdo relaca@o a % de engajamento radial (ae) Geometialdo
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E..LD 0,12 0,17 0,29 0,09 0,13 0,22 0,08 0,11 0,19 0,07 0,10 0,18 0,07 0,10 0,18 .E.LD
.E.GP 0,14 | 0,20 | 035 | 0,11 | 0,45 | 0,26 | 0,09 | 0,43 | 0,23 | 0,09 | 0,42 | 0,21 | 0,08 | 0,42 | 0,21 .E.GP
.E.GN 0,17 | 0,25 | 043 | 0,43 | 0,19 | 032 | 0,11 | 0,47 | 0,28 | 0,10 | 0,46 | 0,26 | 0,10 | 0,45 | 0,25 .E.GN
A uma profundidade de corte (ap) de 1,50
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Ceomernan relacdo a % de engajamento radial (ae) Ceomerrian
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E..LD 0,15 0,21 0,38 0,11 0,16 0,28 0,10 0,14 0,24 0,09 0,13 0,23 0,09 0,13 0,22 .E..LD
.E.GP 0,18 | 0,26 | 045 | 0,14 | 0,19 | 034 | 0,12 | 0,47 | 0,29 | 0,11 | 0,46 | 0,27 | 0,41 | 0,5 | 0,27 .E.GP
.E.GN 022 | 0,33 | 055 | 0,16 | 0,24 | 0,41 | 0,14 | 0,21 | 0,36 | 0,13 | 0,20 | 0,33 | 0,43 | 0,20 | 0,33 .E.GN
A uma profundidade de corte (ap) de 0,50
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geome iAo relacé@o a % de engajamento radial (ae) Geomettialdo
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 024 | 0,35 | 061 | 0,18 | 0,26 | 045 | 0,16 | 0,23 | 0,39 | 0,15 | 0,21 | 0,37 | 0,15 | 0,21 | 0,36 .E.LD
.E.GP 029 | 041 | 0,73 | 0,22 | 0,31 | 054 | 0,19 | 0,27 | 047 | 0,18 | 0,25 | 0,44 | 0,18 | 0,25 | 043 .E.GP
.E.GN 035 | 053 | 0,88 | 0,26 | 0,39 | 0,66 | 023 | 0,34 | 0,57 | 021 | 0,32 | 054 | 0,21 | 0,31 | 0,52 .E.GN
A uma profundidade de corte (ap) de 0,25
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
GEometTialto relacé@o a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E..LD 034 | 048 | 085 | 025 | 0,36 | 063 | 022 | 0,31 | 055 | 0,21 | 0,29 | 051 | 0,20 | 0,29 | 0,50 .E.LD
.E.GP 041 | 058 | 102 | 0,31 | 043 | 0,76 | 0,27 | 0,38 | 0,66 | 025 | 0,35 | 0,62 | 0,24 | 0,34 | 0,60 .E.GP
.E.GN 0,49 0,74 1,23 0,37 0,55 0,92 0,32 0,48 0,80 0,30 0,45 0,75 0,29 0,44 0,73 .E..GN
NOTA: Use os valores de “usinagem leve” como taxa de avanco inicial.
Consulte as paginas X22-X37 para velocidades iniciais recomendadas.
kennametal.com KZKENNAMETN: V121
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KDMB™
Avancos iniciais recomendados KZKENNAMETAIi

Avancos iniciais recomendados [mm)] e
Tamanho do inserto de ponta esférica 12mm

Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada

A uma profundidade de corte (ap) de 5,00

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) GEOmEtialto
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 012 | 047 | 029 | 0,09 | 0,43 | 0,22 | 0,08 | 0,11 | 0,19 | 0,07 | 0,40 | 0,48 | 0,07 | 0,10 | 0,18 .E.LD
.E.GP 0,14 | 0,20 | 0,35 | 0,11 0,45 | 026 | 0,09 | 0,43 | 0,23 | 0,09 | 0,42 | 0,21 0,08 | 0,12 | 0,21 .E..GP
.E.GN 0,17 | 0,27 | 047 | 0,13 | 0,20 | 0,35 | 0,11 0,17 | 0,31 0,10 | 0,46 | 029 | 0,10 | 0,16 | 0,28 .E.GN

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) Geomeiialo
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 0,15 | 0,21 0,37 | 0,11 0,16 | 027 | 0,10 | 0,14 | 024 | 0,09 | 0,43 | 0,22 | 0,09 | 0,43 | 0,22 .E.LD
.E..GP 0,18 | 0,25 | 044 | 0,13 | 0,49 | 033 | 0,12 | 0,46 | 0,29 | 0,11 0,15 | 0,27 | 0,11 0,15 | 0,26 .E..GP
.E.GN 0,21 0,33 | 059 | 0,16 | 0,25 | 044 | 0,14 | 0,22 | 0,38 | 0,13 | 0,20 | 0,36 | 0,13 | 0,20 | 0,35 .E.GN

A uma profundidade de corte (ap) de 1,00

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 0,20 | 0,28 | 049 | 0,15 | 0,21 037 | 0,13 | 0,48 | 0,32 | 0,12 | 0,47 | 0,30 | 0,12 | 0,47 | 0,29 .E.LD
.E.GP 024 | 0,33 | 059 | 0,18 | 0,25 | 044 | 0,15 | 0,22 | 0,38 | 0,14 | 0,20 | 0,36 | 0,44 | 0,20 | 0,35 .E.GP
.E.GN 028 | 045 | 0,78 | 0,21 0,33 | 058 | 0,18 | 0,29 | 0,51 0,17 | 0,27 | 048 | 0,17 | 0,27 | 0,47 .E.GN

A uma profundidade de corte (ap) de 0,50

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacao a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 0,27 | 0,38 | 067 | 020 | 0,29 | 0,50 | 0,18 | 0,25 | 0,44 | 0,17 | 0,23 | 0,41 0,16 | 0,23 | 0,40 .E.LD
.E.GP 0,33 | 0,46 | 0,81 024 | 0,34 | 0,60 | 0,21 0,30 | 0,53 | 0,20 | 0,28 | 049 | 0,19 | 0,28 | 0,48 .E.GP
.E.GN 039 | 062 | 1,08 | 0,29 | 0,46 | 081 025 | 040 | 0,70 | 024 | 0,37 | 066 | 023 | 0,37 | 0,64 .E.GN

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

Fresa de copia
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KDMB™
KZKENNAMETAIZ Avancos iniciais recomendados

Avancos iniciais recomendados [mm)] ¢
Tamanho do inserto de ponta esférica 12mm

Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada

A uma profundidade de corte (ap) de 6,00

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geomettialo
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 012 | 047 | 0,29 | 0,09 | 0,43 | 0,22 | 0,08 | 0,11 | 0,19 | 0,07 | 0,10 | 0,48 | 0,07 | 0,40 | 0,18 .E.LD
.E.GP 0,14 | 0,20 | 0,35 | 0,11 0,15 | 0,26 | 0,09 | 0,43 | 0,23 | 0,09 | 0,12 | 0,21 0,08 | 0,12 | 0,21 .E.GP
.E.GN 017 | 0,27 | 047 | 0,13 | 0,20 | 0,35 | 0,11 0,17 | 0,31 0,10 | 0,146 | 0,29 | 0,10 | 0,16 | 0,28 .E.GN
.E.HC 017 | 0,33 | 0,59 | 0,13 | 0,25 | 0,44 | 0,11 0,22 | 0,38 | 0,10 | 0,20 | 0,36 | 0,10 | 0,20 | 0,35 .E.HC

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

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometriado relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometriado
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E..LD 0,16 | 0,22 | 039 | 0,12 | 0,47 | 0,29 | 0,10 | 0,45 | 0,26 | 0,10 | 0,44 | 0,24 | 0,09 | 0,13 | 0,23 .E.LD
.E.GP 019 | 0,27 | 047 | 0,14 | 0,20 | 035 | 0,12 | 0,18 | 0,31 | 0,12 | 0,46 | 029 | 0,11 | 0,16 | 0,28 .E..GP
.E.GN 023 | 0,36 | 063 | 0,17 | 0,27 | 047 | 0,15 | 0,23 | 0,41 014 | 0,22 | 038 | 0,14 | 0,21 | 0,38 .E.GN
.E.HC 023 | 045 | 0,79 | 0,177 | 0,34 | 059 | 0,15 | 0,29 | 0,51 014 | 0,27 | 048 | 0,14 | 0,27 | 047 .E.HC

A uma profundidade de corte (ap) de 1,00

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geomettialo
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 0,21 0,30 | 053 | 0,16 | 0,23 | 0,40 | 0,14 | 0,20 | 035 | 0,13 | 0,48 | 0,32 | 0,13 | 0,18 | 0,32 E.LD
.E.GP 0,26 | 0,36 | 064 | 0,19 | 0,27 | 048 | 0,17 | 0,24 | 0,41 0,16 | 0,22 | 0,39 | 0,15 | 0,22 | 0,38 .E..GP
.E.GN 0,31 048 | 085 | 023 | 0,36 | 064 | 0,20 | 0,32 | 055 | 0,19 | 0,30 | 052 | 0,18 | 0,29 | 0,51 .E.GN
.E.HC 0,31 0,61 1,07 | 023 | 045 | 0,79 | 0,20 | 0,40 | 069 | 0,19 | 0,37 | 0,65 | 0,18 | 0,36 | 0,63 .E.HC

A uma profundidade de corte (ap) de 0,50

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometrialto
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E..LD 030 | 042 | 0,74 | 022 | 0,31 | 055 | 0,19 | 0,27 | 048 | 0,18 | 0,26 | 045 | 0,18 | 0,25 | 0,44 .E.LD
.E.GP 0,36 | 0,50 | 0,88 | 027 | 0,38 | 066 | 023 | 0,33 | 0,57 | 0,22 | 0,31 | 0,54 | 0,21 0,30 | 0,53 .E..GP
.E.GN 043 | 067 | 1,18 | 0,32 | 0,50 | 0,88 | 0,28 | 0,44 | 0,77 | 0,26 | 0,41 | 0,72 | 025 | 0,40 | 0,70 .E.GN
.E.HC 043 | 0,84 | 148 | 032 | 0,63 | 1,10 | 0,28 | 0,55 | 096 | 026 | 0,51 | 0,89 | 0,25 | 0,50 | 0,88 .E.HC

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

Fresa de copia
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KDMB™
Avancos iniciais recomendados KZKENNAMETAIi

Avancos iniciais recomendados [mm)] e
Tamanho do inserto de ponta esférica 16mm

Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada

A uma profundidade de corte (ap) de 8,00

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geameials
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 012 | 0,47 | 029 | 0,09 | 0,43 | 022 | 0,08 | 0,11 | 0,19 | 007 | 0,40 | 0,48 | 0,07 | 0,10 | 0,18 .E.LD
.E.GP 0,14 | 0,20 | 0,35 | 0,11 0,5 | 026 | 0,09 | 0,43 | 023 | 0,09 | 0,12 | 0,21 0,08 | 0,42 | 0,21 .E..GP
.E.GN 0,17 | 0,27 | 047 | 0,13 | 0,20 | 0,35 | 0,11 0,17 | 0,31 0,10 | 0,46 | 0,29 | 0,10 | 0,16 | 0,28 .E.GN
.E.HC 017 | 0,33 | 059 | 0,13 | 0,25 | 044 | 0,11 0,22 | 0,38 | 0,10 | 0,20 | 0,36 | 0,10 | 0,20 | 0,35 .E.HC

A uma profundidade de corte (ap) de 3,00

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometialdo relacdo a % de engajamento radial (ae) Geomeialdo
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 0,15 | 0,21 0,38 | 0,11 0,46 | 028 | 0,0 | 0,44 | 024 | 0,09 | 0,43 | 0,23 | 0,09 | 0,43 | 0,22 .E.LD
.E.GP 0,18 | 0,26 | 045 | 0,14 | 0,19 | 034 | 0,12 | 0,47 | 0,29 | 0,11 0,16 | 0,27 | 0,11 0,15 | 0,27 .E.GP
.E.GN 022 | 0,34 | 060 | 0,16 | 0,26 | 045 | 0,14 | 0,22 | 0,39 | 0,13 | 0,21 0,37 | 0,13 0,2 0,36 .E.GN
.E.HC 022 | 043 | 0,75 | 0,16 | 0,32 | 056 | 0,14 | 0,28 | 0,49 | 0,13 | 0,26 | 0,46 | 0,13 | 0,26 | 0,45 .E.HC

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

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacao a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E..LD 020 | 0,29 | 050 | 0,15 | 0,21 | 0,38 | 0,43 | 0,49 | 0,33 | 0,12 | 0,18 | 0,31 0,12 | 0,47 | 0,30 .E.LD
.E.GP 024 | 0,34 | 060 | 0,18 | 0,26 | 045 | 0,16 | 0,22 | 0,39 | 0,15 | 0,21 | 0,37 | 0,15 | 0,21 | 0,36 .E.GP
.E.GN 0,29 | 0,46 | 0,81 022 | 0,34 | 060 | 019 | 0,30 | 052 | 0,18 | 0,28 | 0,49 | 0,17 | 0,27 | 0,48 .E.GN
.E.HC 029 | 0,58 | 1,01 022 | 043 | 0,75 | 0,19 | 0,37 | 0,66 | 0,18 | 0,35 | 0,61 0,17 | 0,34 | 0,60 .E.HC

A uma profundidade de corte (ap) de 0,75

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometnalde relagdo a % de engajamento radial (ae) Ceometnalde
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 0,28 0,40 0,7 0,21 0,30 0,52 0,18 0,26 0,45 0,17 0,24 0,42 0,17 0,24 0,41 .E..LD
.E.GP 034 | 048 | 084 | 025 | 0,36 | 062 | 022 | 0,31 | 0,54 | 020 | 0,29 | 0,51 0,20 | 0,28 | 0,50 .E.GP
.E.GN 040 | 064 | 1,2 | 0,30 | 0,47 | 083 | 026 | 0,41 | 0,72 | 025 | 0,39 | 0,68 | 0,24 | 0,38 | 0,66 .E.GN
.E.HC 0,40 0,80 1,40 0,30 0,59 1,04 0,26 0,52 0,90 0,25 0,48 0,85 0,24 0,47 0,83 .E.HC

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

Fresa de copia
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KDMB™
KZKENNAMETAIZ Avancos iniciais recomendados

Avancos iniciais recomendados [mm)] e
Tamanho do inserto de ponta esférica 2 mm

Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada

A uma profundidade de corte (ap) de 10,00

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometialdn relacdo a % de engajamento radial (ae) GEometrialto
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 012 | 0,47 | 0,33 | 0,09 | 0,43 | 025 | 0,08 | 0,11 0,22 | 007 | 0,40 | 0,20 | 0,07 | 0,40 | 0,20 .E.LD
.E..GP 0,14 | 0,20 | 0,40 | 0,11 0,45 | 0,30 | 0,09 | 0,43 | 0,26 | 0,09 | 0,12 | 024 | 0,08 | 0,12 | 0,24 .E.GP
.E.GN 0,17 | 0,27 | 054 | 0,43 | 0,20 | 0,40 | 0,11 0,17 | 035 | 0,10 | 0,46 | 0,33 | 0,10 | 0,16 | 0,32 .E.GN
.E.HC 0,17 | 0,33 | 0,67 | 0,13 | 0,25 | 0,50 | 0,11 0,22 | 044 | 0,10 | 0,20 | 0,41 0,10 | 0,20 | 0,40 .E.HC

A uma profundidade de corte (ap) de 3,00

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
GEOmetrialio relacé@o a % de engajamento radial (ae) Geometrialdo
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 017 | 0,23 | 047 | 0,12 | 0,48 | 035 | 0,11 0,15 | 0,31 0,10 | 0,44 | 029 | 0,10 | 0,14 | 0,28 .E..LD
.E.GP 0,20 | 0,28 | 0,56 | 0,15 | 0,21 042 | 0,13 | 0,48 | 0,37 | 0,12 | 0,47 | 0,34 | 0,12 | 0,47 | 0,34 .E.GP
.E.GN 024 | 0,37 | 0,75 | 0,18 | 0,28 | 0,56 | 0,16 | 0,24 | 049 | 0,15 | 0,23 | 0,46 | 0,14 | 0,22 | 0,45 .E.GN
.E.HC 024 | 047 | 094 | 0,18 | 0,35 | 0,70 | 0,16 | 0,31 | 0,61 0,15 | 0,29 | 0,57 | 0,14 | 0,28 | 0,56 .E.HC

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

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E..LD 022 | 0,32 | 064 | 017 | 0,24 | 048 | 0,15 | 0,21 | 0,41 0,14 | 0,19 | 039 | 0,43 | 0,19 | 0,38 .E..LD
.E.GP 027 | 0,38 | 0,77 | 0,20 | 0,29 | 057 | 0,18 | 0,25 | 050 | 0,16 | 0,23 | 047 | 0,16 | 0,23 | 0,46 .E.GP
.E.GN 0,32 | 0,51 1,02 | 024 | 0,38 | 0,76 | 0,21 0,33 | 066 | 020 | 0,31 | 062 | 0,19 | 0,30 | 0,61 .E.GN
.E.HC 032 | 064 | 128 | 024 | 0,48 | 09 | 021 | 0,41 | 083 | 020 | 0,39 | 0,78 | 0,19 | 0,38 | 0,76 .E.HC

A uma profundidade de corte (ap) de 0,75

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geomettialo
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 0,31 044 | 0,89 | 023 | 0,33 | 066 | 0,20 | 0,29 | 057 | 0,19 | 0,27 | 054 | 0,19 | 0,26 | 0,53 .E.LD
.E..GP 0,37 | 0,53 | 1,06 | 0,28 | 0,40 | 0,79 | 024 | 0,34 | 069 | 023 | 0,32 | 0,64 | 022 | 0,32 | 0,63 .E.GP
.E.GN 045 | 0,71 143 | 033 | 0,53 | 106 | 029 | 046 | 092 | 027 | 043 | 0,86 | 027 | 042 | 0,84 .E.GN
.E.HC 045 | 0,89 | 1,79 | 0,33 | 066 | 1,32 | 029 | 0,57 | 1,15 | 0,27 | 0,54 | 1,07 | 027 | 0,53 | 1,05 .E.HC

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

Fresa de copia
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KDMB™
Avancos iniciais recomendados KZKENNAMETAIi

Avancos iniciais recomendados [mm)] e
Tamanho do inserto de ponta esférica 25mm

Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada

A uma profundidade de corte (ap) de 12,50mm

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geomeialds relacdo a % de engajamento radial (ae) GEomEtTialto
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 012 | 0,47 | 029 | 0,09 | 0,43 | 0,22 | 0,08 | 0,11 0,19 | 0,07 | 0,40 | 0,18 | 0,07 | 0,10 | 0,18 .E.LD
.E..GP 0,14 | 0,20 | 035 | 0,11 | 0,45 | 0,26 | 0,09 | 0,43 | 023 | 0,09 | 0,42 | 0,21 0,08 | 0,12 | 0,21 .E.GP
.E.GN 0,17 | 0,27 | 047 | 0,13 | 0,20 | 0,35 | 0,11 0,17 | 0,31 0,10 | 0,46 | 0,29 | 0,10 | 0,16 | 0,28 .E.GN
.E.HC 017 | 0,33 | 059 | 0,13 | 0,25 | 0,44 | 0,11 0,22 | 0,38 | 0,10 | 0,20 | 0,36 | 0,10 | 0,20 | 0,35 .E.HC

A uma profundidade de corte (ap) de 5,00

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 0,15 | 0,21 0,37 | 0,11 0,16 | 027 | 0,10 | 0,14 | 024 | 0,09 | 0,43 | 0,22 | 0,09 | 0,43 | 0,22 .E.LD
.E..GP 0,18 | 0,25 | 044 | 0,13 | 0,19 | 033 | 0,12 | 0,16 | 0,29 | 0,11 0,15 | 0,27 | 0,11 0,15 | 0,26 .E.GP
.E.GN 0,21 0,33 | 059 | 0,16 | 0,25 | 044 | 0,14 | 0,22 | 0,38 | 0,13 | 0,20 | 0,36 | 0,13 | 0,20 | 0,35 .E.GN
.E.HC 0,21 042 | 0,73 | 0,16 | 0,31 055 | 0,14 | 0,27 | 048 | 0,13 | 0,26 | 045 | 0,13 | 0,25 | 0,44 .E.HC

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

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometrialdo relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometrialdo
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 022 | 0,31 | 054 | 0,16 | 0,23 | 0,40 | 0,14 | 0,20 | 0,35 | 0,13 | 0,49 | 0,33 | 0,13 | 0,18 | 0,32 .E.LD
.E..GP 0,26 | 0,37 | 065 | 020 | 0,28 | 048 | 0,17 | 0,24 | 042 | 0,16 | 0,23 | 0,40 | 0,6 | 0,22 | 0,39 .E.GP
.E.GN 031 | 049 | 087 | 023 | 0,37 | 065 | 0,20 | 0,32 | 0,5 | 0,19 | 0,30 | 0,53 | 0,19 | 0,29 | 0,52 .E.GN
.E.HC 031 | 062 [ 1,09 | 0,23 | 0,46 | 0,81 0,20 | 0,40 | 0,70 | 0,19 | 0,38 | 0,66 | 0,19 | 0,37 | 0,65 .E.HC

A uma profundidade de corte (ap) de 1,00

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geomeniato relacé@o a % de engajamento radial (ae) Geomeniale
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 030 | 043 | 0,75 | 023 | 0,32 | 056 | 020 | 0,28 | 049 | 0,18 | 0,26 | 046 | 0,18 | 0,26 | 045 .E.LD
.E..GP 0,36 | 0,51 09 | 027 | 0,38 | 0,67 | 024 | 0,33 | 059 | 0,22 | 0,31 055 | 022 | 0,31 0,54 .E.GP
.E.GN 0,43 | 0,69 | 1,21 0,32 | 0,51 09 | 028 | 045 | 0,78 | 0,26 | 0,42 | 0,73 | 0,26 | 0,41 0,71 .E.GN
.E.HC 043 | 0,86 | 1,51 032 | 064 | 1,12 | 028 | 0,56 | 0,98 | 026 | 0,52 | 0,91 0,26 | 0,51 0,89 .E.HC

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

Fresa de copia
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KDMB™
KZKENNAMETAIZ Avancos iniciais recomendados

Avancos iniciais recomendados [mm)] ¢
Tamanho do inserto de ponta esférica 32mm

Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada

A uma profundidade de corte (ap) de 16,00

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometialdn relacdo a % de engajamento radial (ae) GEomEtrialto
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E..LD 012 | 047 | 0,29 | 0,09 | 0,43 | 0,22 | 0,08 | 0,11 | 0,19 | 0,07 | 0,40 | 0,48 | 0,07 | 0,0 | 0,18 .E.LD
.E..GP 0,14 | 0,20 | 0,35 | 0,11 0,45 | 026 | 0,09 | 0,43 | 0,23 | 0,09 | 0,42 | 0,21 0,08 | 0,12 | 0,21 .E..GP
.E.GN 0,17 0,27 0,47 0,13 0,20 0,35 0,11 0,17 0,31 0,10 0,16 0,29 0,10 0,16 0,28 .E..GN
.E.HC 0,17 | 0,33 | 059 | 0,13 | 0,25 | 0,44 | 0,11 0,22 | 038 | 0,10 | 0,20 | 0,36 | 0,10 | 0,20 | 0,35 .E.HC

A uma profundidade de corte (ap) de 5,00

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geameiials relacdo a % de engajamento radial (ae) GEomettialdn
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 0,16 | 0,23 | 040 | 0,12 | 0,47 | 0,30 | 0,11 | 0,45 | 0,26 | 0,10 | 0,44 | 025 | 0,10 | 0,44 | 0,24 .E.LD
.E.GP 020 | 0,28 | 048 | 0,15 | 0,21 | 0,36 | 0,13 | 0,48 | 0,32 | 0,12 | 0,47 | 0,30 | 0,12 | 0,47 | 0,29 .E..GP
.E.GN 0,23 | 0,37 | 065 | 0,18 | 0,28 | 048 | 0,15 | 0,24 | 0,42 | 0,14 | 0,22 | 0,39 | 0,14 | 0,22 | 0,39 .E.GN
.E.HC 0,23 | 0,46 | 0,81 0,18 | 0,34 | 060 | 0,15 | 0,30 | 053 | 0,14 | 0,28 | 0,49 | 0,14 | 0,28 | 0,48 .E.HC

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

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometrialdo relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometrialdo
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E..LD 024 | 0,35 | 0,61 0,18 | 0,26 | 045 | 0,16 | 0,23 | 0,39 | 0,15 | 0,21 | 0,37 | 0,15 | 0,21 | 0,36 .E..LD
.E.GP 029 | 041 | 0,73 | 022 | 0,31 | 054 | 0,19 | 0,27 | 047 | 0,18 | 0,25 | 044 | 0,18 | 0,25 | 0,43 .E..GP
.E.GN 035 | 0,55 | 097 | 026 | 0,41 | 0,73 | 023 | 0,36 | 0,63 | 0,21 | 0,34 | 059 | 0,21 | 0,33 | 0,58 .E.GN
.E.HC 035 | 0,69 | 1,22 | 026 | 0,52 | 0,91 023 | 045 | 0,79 | 021 | 0,42 | 0,74 | 021 | 0,41 | 0,72 .E.HC

A uma profundidade de corte (ap) de 1,00

Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geome iAo relacé@o a % de engajamento radial (ae) GeOmettialdn
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.LD 034 | 048 | 085 | 025 | 0,36 | 063 | 022 | 0,31 | 0,55 | 0,21 0,29 | 0,51 0,20 | 0,29 | 0,50 .E.LD
.E.GP 0,41 0,58 | 1,02 | 0,31 043 | 0,76 | 027 | 0,38 | 0,66 | 0,25 | 0,35 | 062 | 0,24 | 0,34 | 0,60 .E..GP
.E.GN 049 | 0,77 | 1,36 | 0,37 | 0,58 | 1,01 0,32 | 0,50 | 0,88 | 0,30 | 0,47 | 0,82 | 0,29 | 0,46 | 0,80 .E.GN
.E.HC 049 | 0,97 | 1,71 037 | 0,72 | 126 | 032 | 0,63 | 1,10 | 0,30 | 0,59 | 1,03 | 0,29 | 0,57 | 1,01 .E.HC

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

Fresa de copia
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KDMT™
Fresas de topo para fundo plano e acabamento com angulo de saida KZKENNAMETA{

Fresa de copia

e Diametros disponiveis: 12-20mm.

e Alta precis@o e precisdo de batimento. @ @ @ @ @ @
¢ Adequada para operacdes de desbaste e acabamento.

¢ Trabalha com insertos toroidais e de alto avanco.

——DPM
D1 Eal=—= — - Fl—1 jM:‘“ - r | G3X D
: .
|
Ap1 max ——— | e
L2
Fresas de topo Screw-On
angulo
ndmero para cédigo do maximo de
pedido produto D1 D DPM G3X L2 Ap1max 4 ZU rampa RPM méx inserto 1
1918665 KDMT12R028M08SN 12 13 85 M8 28 3,0 1 2 3.0° 40000 KDM.12..
1918666 KDMT16R028M08SN 16 13 85 M8 28 4,0 1 2 3.0° 40000 KDM.16..
1918667 KDMT20R032M10SN 20 18 105 M10 32 5,0 1 2 3.0° 40000 KDM.20..
Pecas de reposicao
Y <7 e
parafuso do Chave
D1 inserto Nm Torx
12 193.393 4,0 KT20
16 193.392 5,0 KT20
20 193.391 6,0 KT20
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KDMT™
KZKENNAMETAE Fresas de topo para fundo plano e acabamento com angulo de saida

e Diametros disponiveis: de 12mm a 25mm. Q
e Alta precisdo e precisdo de batimento. @ \) \) \) \ﬂ)
® Pode ser usado com mandril térmico (Shrink Fit),

tolerancia da haste h6.

¢ Adequada para operacdes de desbaste e acabamento.
¢ Trabalha com insertos toroidais e de alto avanco.

— 1t |D

iiDCi
7T + ,,,,,,,,,,,

Ap1 max —| -
L2

Fresas de topo com alivio ® Haste cilindrica lisa ® Aco

angulo
nimero para cédigo do maximo de
pedido produto D1 D D3 L L2 Ap1 max Y4 ZU rampa RPM max inserto 1
1918690 KDMT12R130A12SN 12 12 1 132 34 3,0 1 2 3.0° 40000 KDM.12..
1918691 KDMT12R150A12SN 12 12 11 152 48 3,0 1 2 3.0° 40000 KDM.12..
1918692 KDMT16R140A16SN 16 16 14 142 40 4,0 1 2 3.0° 40000 KDM.16..
1918693 KDMT16R160A16SN 16 16 14 162 57 4,0 1 2 3.0° 40000 KDM.16..
1918694 KDMT20R160A20SN 20 20 18 162 47 5,0 1 2 3.0° 40000 KDM.20..
1918695 KDMT20R175A20SN 20 20 18 177 63 5,0 1 2 3.0° 40000 KDM.20..
1918697 KDMT25R190A25SN 25 25 22 192 72 6,0 1 2 3.0° 40000 KDM.25..
1918699 KDMT32R210A32SN 32 32 29 212 82 8,0 1 2 3.0° 40000 KDM.32..
Pecas de reposicao

v ¢ 4

parafuso do Chave

D1 inserto Nm Torx

12 193.393 4,0 KT20

16 193.392 5,0 KT20

20 193.391 6,0 KT20

25 193.390 6,5 KT30

32 193.389 6,5 KT30

Fresa de copia
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KDMT™
Fresas de topo para fundo plano e acabamento com angulo de saida KZKENNAMETA{

Fresa de copia

¢ Adequada para operacdes de desbaste e acabamento. Q
e Alta precis@o e precisdo de batimento. \) U \) U w @
e Pode ser usado com mandril térmico (Shrink Fit),

tolerancia da haste h6.

¢ Trabalha com insertos toroidais e de avango alto.
¢ Diametros disponiveis: 10-20mm.

Fresas de topo com alivio ® Haste de metal duro com refrigeracao interna

angulo
niimero para cédigo do maximo de
pedido produto D1 D D3 L L2 Ap1 max 4 ZU rampa  RPM max inserto 1
3964255 KDMT10R120A10HNC | 10 10 9 122 37 2,5 1 2 3.0° 40000 KDM.10..
3964256 KDMT10R150A10HNC | 10 10 9 152 52 2,5 1 2 3.0° 40000 KDM.10..
2877384 KDMT12R120A12HNC | 12 12 1 122 37 3,0 1 2 3.0° 40000 KDM.12..
2877385 KDMT12R160A12HNC | 12 12 1 162 52 3,0 1 2 3.0° 40000 KDM.12..
2877386 KDMT16R140A16HNC | 16 16 14 142 42 4,0 1 2 3.0° 40000 KDM.16..
2877387 KDMT16R175A16HNC | 16 16 14 177 57 4,0 1 2 3.0° 40000 KDM.16..
2877388 KDMT20R140A20HNC | 20 20 18 142 52 5,0 1 2 3.0° 40000 KDM.20..
2877389 KDMT20R190A20HNC | 20 20 18 192 77 5,0 1 2 3.0° 40000 KDM.20..
Pecas de reposicao

| ¢ 'Y

parafuso do Chave

D1 inserto Nm Torx

10 193.394 3,0 KT15

12 193.393 4,0 KT20

16 193.392 5,0 KT20

20 193.391 6,0 KT20
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KDMS™ ¢ KDMT™

KDMS-GN

KDMS-GN

Insertos intercambiaveis ® KDMS...  KDMT...

KDMS-GN e Inserto de precisao ¢ Capacidades para 90°

® primeira opgdo
O opgao alternativa

2
codigo do E
produto LI S W RR hm X
KDMS0806ERGN 9,50 2,00 8,00 0,60 0,08 °
KDMS1008ERGN 11,50 2,50 10,00 0,80 0,08 °
KDMS1210ERGN 14,00 2,50 12,00 1,00 0,08 °
KDMS1613ERGN 16,00 3,00 16,00 1,30 0,08 °
KDMS2016ERGN 18,00 3,00 20,00 1,60 0,08 °
KDMS3220ERGN 28,00 5,00 32,00 2,00 0,08 °
NOTA: Ap1 max. é igual a LI.
Os insertos com diametros de 6 e 8mm usam o suporte do tipo KDMB™. Consulte as paginas V111-V115.
kennametal.com ‘ZKENNAMETN: V131

KZKENNAMETAIZ Insertos
Guia de selegao de insertos
Usinagem Usinagem
leve Usinagem pesada
geral
(Geometria leve) (Geometria reforcada)
resisténcia ao — - ;
desgaste < > tenacidade
Grupo
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.E.GC KC515M .E..GC KC515M .E.GN KC515M
.E.HC KC505M .E..GN KC515M .E.GN KC515M
.E.HC KC505M .E..GN KC515M .E..GN KC515M
- - .E..GC KC515M - -
- - .E..GC KC515M - -
.E.GN KC515M .E..GN KC515M E..GN KC515M
.E.GN KC515M .E..GN KC515M E..GN KC515M
- - .E..GC KC515M - -
.E.HC KC505M .E..HC KC505M E..GN KC515M

Fresa de copia



KDMS™ e KDMT™
Insertos intercambidveis ® KDMS... ® KDMT... KZKENNAMETAE

Fresa de copia

@ @ ® primeira opgao
"\\6/ W O opgéo alternativa
KDMT-GC KDMT-GN
——| S |~
KDMT-GC
KDMT-GN
KDMT-GC » Geometria helicoidal de alta tolerancia ® Forga de corte menor no acabamento.
E
cédigo do (5,
produto LI S w RR hm x
KDMTO0605ERGC 8,00 1,60 6,00 0,50 0,05 °
KDMT0810ERGC 9,50 2,00 8,00 1,00 0,05 °
KDMT1010ERGC 11,50 2,50 10,00 1,00 0,05 °
KDMT1210ERGC 14,00 2,50 12,00 1,00 0,08 °
KDMT1610ERGC 16,00 3,00 16,00 1,00 0,08 °
KDMT2010ERGC 18,00 3,00 20,00 1,00 0,08 °
KDMT2510ERGC 23,50 4,00 25,00 1,00 0,08 °
NOTA: Ap1 max. ¢ igual a RR.
Os insertos com didmetros de 6 e 8mm usam o suporte do tipo KDMB™. Consulte as paginas V111-V115.
KDMT-GN e Inserto de alta precisao ® Semiacabamento e acabamento
3
cddigo do ‘5,
produto LI S w RR hm x
KDMTO0806ERGN 9,50 2,00 8,00 0,60 0,07 °
KDMT1008ERGN 11,50 2,50 10,00 0,80 0,07 °
KDMT1210ERGN 14,00 2,50 12,00 1,00 0,08 °
KDMT1220ERGN 14,00 2,50 12,00 2,00 0,08 °
KDMT1610ERGN 16,00 3,00 16,00 1,00 0,08 °
KDMT1630ERGN 16,00 3,00 16,00 3,00 0,08 °
KDMT2010ERGN 18,00 3,00 20,00 1,00 0,08 °
KDMT2040ERGN 18,00 3,00 20,00 4,00 0,08 °
KDMT2510ERGN 23,50 4,00 25,00 1,00 0,08 °

NOTA: Ap1 max. é igual a RR.
Os insertos com diametros de 6 e 8 mm usam o suporte do tipo KDMB. Consulte as paginas V111-V115.
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KDMS™ e KDMT™
KZKENNAMETAIZ Insertos intercambiaveis ¢ KDMS... ® KDMT...

(P[] e]e]e
im| [o]o]o
® primeira opgo 1 OB
O opgéo alternativa m
KDMT-HC B
H] Jole]e
KDMT-HC
KDMT-HC ¢ Nova geometria para semiacabamento e acabamento com ranhuras
para refrigeracao e fluxo de ar.
z52
cédigo do =(3|8
produto LI S w RR hm X|X|X
KDMT1010ERHC 11,50 2,50 10,00 1,00 0,10 -|o|-
KDMT1210ERHC 14,00 2,50 12,00 1,00 0,10 -|o|-
KDMT1610ERHC 16,00 3,00 16,00 1,00 0,10 -|lo|-
KDMT2010ERHC 18,00 3,00 20,00 1,00 0,10 -|o|-
NOTA: Ap1 max. ¢ igual a RR.
Os insertos com didmetros de 6 e 8mm usam o suporte do tipo KDMB™. Consulte as paginas V111-V115.
KDMT-HF
KDMT-HF e Geometria desenvolvida para usinagem de alto avanco até 55 HRC.
252
cédigo do =|3|3
produto LI S w RT hm X|X|X
KDMTO0604SRHF 8,00 1,60 6,00 0,80 0,08 =l=e
KDMTO0806SRHF 9,50 2,00 8,00 1,00 0,08 -|-|®
KDMT1008SRHF 11,50 2,50 10,00 1,00 0,08 ol-|o
KDMT1210SRHF 14,00 2,50 12,00 1,00 0,08 o|-|o
KDMT1615SRHF 16,00 3,00 16,00 1,50 0,08 ol-|o
KDMT2020SRHF 18,00 3,00 20,00 2,00 0,08 o-|0

NOTA: RT = Raio da programagao
Os insertos com diametros de 6 e 8 mm usam o suporte do tipo KDMB. Consulte as paginas V111-V115.

Fresa de copia
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KDMS™ ¢ KDMT™
Avancos iniciais recomendados KZKENNAMETAE

Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem e T
leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) GeOmetiialn
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.E.GC 012 | 0,25 | 0,34 | 0,09 | 0,19 | 025 | 0,08 | 0,47 | 0,22 | 0,07 | 0,46 | 0,21 | 0,07 | 0,45 | 0,20 .E.GC
.E.GN 017 | 0,25 | 0,34 | 0,12 | 0,49 | 025 | 041 | 0,47 | 022 | 0,10 | 0,46 | 0,21 | 0,10 | 0,45 | 0,20 .E.GN
.E.HC 017 | 0,25 | 0,34 | 0,13 | 0,19 | 025 | 0,11 | 0,47 | 0,22 | 0,10 | 0,46 | 0,21 | 0,70 | 0,45 | 0,20 .E.HC

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

Informacdes sobre a aplicacédo para o estilo de inserto KDMT-HF

Na programagao CAM, as fresas podem ser programadas como sendo do tipo toroidal,
necessitando-se apenas dos valores do diametro e do RT.

tipo do inserto metrico
Ap max. diametro RT fz max.

KDMTO0604SRHF 0,4 6 0,8 1

KDMTO0806SRHF 0,5 8 1 13
KDMT1008SRHF 0,5 10 1 1,3
KDMT1210SRHF 0,6 12 1 1,3
KDMT1615SRHF 0,8 16 1,6 1,5
KDMT2020SRHF 1 20 2 1,5

Dados para fresamento de face, de cavidade e de perfil 3D

Valores iniciais

diametro da ferramenta 26 o8 210 212 216 @20
Ap méx. (mm) 04 0,5 0,5 0,6 0,8 1
recomendado para 45 If-IzRC (aproximadamente) 0.4 0.45 0,45 0.5 0,5 0,65
recomendado para 55 :-IZRC (aproximadamente) 0.3 0,35 0,35 0.4 0.5 0,55
fz 05 | 05 | 055 | 065 | 07 08

recomendado para uso geral

NOTA: Use dois célculos de avanco por dente efetivo.
Para materiais acima de 45 HRC, recomenda-se ajustar o ae maximo para 55% do diametro de corte.
Recomenda-se hastes de aco para operagoes de desbaste.

Fresa de copia
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KZKENNAMETAIZ

Solucoes comprovadas:

Fresas intercambiaveis KDBM™ versus fresas de topo inteiricas de metal duro (SCEM)

1.

Peca:

Matriz de forja

Material:

X38 CrMoV 5 3 (1.2367)
Tamanho:

154mm x 115mm x 80mm
Maquina:

Centro da fresa vertical

2.

Peca:

Componente de matriz de prensagem
Material:

1.2479 (D2)

Tamanho:

410mm x 320mm x 210mm

Maquina:

Fresa vertical

kennametal.com

Kennametal

Ferramenta: KDMB06R100A06HN
Inserto: KDMBO6MOERGN KC505M
Concorrente 1

Fresa de topo de metal duro @ 6 R3

vida util da ferramenta (min.)

Comparacao de vida util da ferramenta

140

120

100

80

60
40

20

Kennametal

Concorrente 1
KDMB versus SCEM

Dados de corte:

vc = 250 m/min. (825 SFM)
Ap = 0,28mm (0,099")

ae = 1,32mm (0,052")

fz =0,131mm (0,0052")

Produtividade superior:

Maior vida util da ferramenta
e melhor custo por peca

Kennametal

Ferramenta: KDMB06R100A06HN
Inserto: KDMBO6MOERGP KC515M
Concorrente 1

Fresa de topo de metal duro
@6 R3

‘ZKENNAMETAIZ

Proporcao de performance de custo:
Custos por diametro de 6mm

MMC:

fresa de topo de metal duro +

2 x reafiagdo

Referéncia: 100%

KMT:

3 x insertos +

3 x parte da vida util da ferramenta
intercambiavel:

Economia de custos: 31,15%

V135



KZKENNAMETAI:

Fresas de mergulho
No eixo Z

Aplicacao principal

Especificamente projetada para eliminar a vibragdo e aumentar as taxas de remogéo de material (MRR)
em aplicacOes de desbaste. A mais adequada para aplicacdes de abertura de canal de desbaste nos
setores aeroespacial, de engenharia geral, de moldes e matrizes e de geracéo de energia.

Caracteristicas e beneficios

Caracteristicas da plataforma

e Nove tamanhos de bicos de refrigeracéo permitem um fluxo customizado por
parte da maquina ferramenta.

e Projeto exclusivo e sem igual para a evacuagao de cavacos.
e Melhor performance a um custo reduzido por aresta de corte.

¢ A geometria positiva diminui as forgas de corte e reduz as exigéncias de poténcia,
possibilitando taxas de avango maiores.

e Controle de cavacos aprimorado durante a abertura de canal.
Inserto intercambiavel, de maneira rapida e facil.

Bicos de refrigeracdo
— Fornecimento de refrigerante preciso
para todos os alojamentos.

Serrilhado para saida de cavacos =——3
— Fluxo do cavaco aprimorado.

Folga de movimento linear
— Folga permitida para fz = 1mm em
fresamento de mergulho ou de face.

Serrilhado para saida de cavacos
— Fluxo do cavaco aprimorado.

V136 KKENNAMETN: kennametal.com



Fresas de mergulho no eixo Z
KZKENNAMETAIZ Fresas de mergulho intercambiaveis

¢ Corte mais estavel devido as dire¢des da forga.

¢ Excelente para aplicagdes de longo balanco. \) Ei) \’FU
e Maior vida Util da ferramenta.

¢ Adequada para uma ampla variedade de materiais das pegas.

® Passo radial maximo de 11mm.
¢ Fornecimento exclusivo com canais de refrigeracéo.
¢ Controle do cavaco durante a abertura de canais.

Fresas de topo Screw-On

pedido produto ‘ D1 D DPM  G3X L2 Ap1 max

nimero para codigo do RPM
4 kgs max inserto 1
3111542 32M2R050M16SSD12PL| 32 29 17,0 M16 50 11,0 2 0,17 25690 SD_T12_ PD_.N_2Z
3064110 40M3R050M16SSD12PL | 40 29 17,0 M16 50 11,0 3 0,23 22980 SD_T12. PD N_Z
Pecas de reposicao
= / >
= =
= ==
= =
bico de chave
parafuso chave refrigeracao sextavada
D1 do inserto Nm Torx Plus roscado comcaboem T
32 MS2197 4,0 DT15IP MS2191C20 THW2M
40 MS2197 4,0 DT15IP MS2191C20 THW2M
Detalhes do parafuso da refrigeracao
numero para cédigo do
pedido produto A
3400611 MS2191C00 -
3400612 MS2191C06 0,600
3400613 MS2191C08 0,800
3400616 MS2191C12 1,200
3400617 MS2191C14 1,400
3400618 MS2191C16 1,600 .g
3400619 MS2191C18 1,800 8
3400620 MS2191C20 2,000 3
&
o
[T
Chave do bico de refrigeracao
niimero para cédigo do tamanho da
pedido produto chave
1993552 THW2M | 2 MM

NOTA: Verifique na tabela de pecas de reposicéo qual é o tamanho do furo passante para o fluido de refrigeragdo que é incorporado nas fresas.
Se vocé precisar de uma alternativa, existem outras oito variantes para escolher, entre aumentar ou diminuir a presséo.
Exemplo: Para o0 MS2191C12 o furo é de 1,20mm (0,047"). Todos os bicos de refrigeragdo séo intercambiaveis com o original que é fornecido com a fresa,
0 que proporciona flexibilidade com o fluxo do fluido refrigerante.
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Fresas de mergulho no eixo Z
Fresas de mergulho intercambiaveis KZKENNAMETAIZ

Fresa de copia

¢ Corte mais estavel devido as dire¢des da forga.

¢ Excelente para aplicagdes de longo balanco. \) <m) @
e Maior vida util da ferramenta.

¢ Adequada para uma ampla variedade de materiais das pegas.

¢ Passo radial méximo de 11mm.

¢ Fornecimento exclusivo com canais de refrigeracéo.
¢ Controle do cavaco durante a abertura de canais.

(I}

[

D1

Ap1max @
t 1°30"
A L2
L
Fresas de topo
nimero para cédigo do ‘ RPM
pedido produto D1 D L L2 Ap1 max 4 kgs max inserto 1

3402143 32M2R040A25SSD12PL 32 25 200 40 11,0 2 0,69 25690 SD_T1204_PD_N_Z
3402144 40M3R040A32SSD12PL 40 32 200 40 11,0 3 1,14 22980 SD_T1204_PD_N_Z

Pecas de reposicao

chave bico de
parafuso chave sextavada refrigeracao
D1 do inserto Nm Torx Plus comcaboem T roscado
32 MS2197 4,0 DT15IP THW2M MS2191C20
40 MS2197 4,0 DT15IP THW2M MS2191C20
Detalhes do parafuso da refrigeracao
nimero para cédigo do
pedido produto A
3400611 MS2191C00 -
3400612 MS2191C06 0,600
3400613 MS2191C08 0,800
3400616 MS2191C12 1,200
3400617 MS2191C14 1,400
3400618 MS2191C16 1,600
3400619 MS2191C18 1,800
3400620 MS2191C20 2,000

NOTA: Verifique na tabela de pecas de reposigcéo qual € o tamanho do furo passante para o fluido de refrigeragdo que ¢ incorporado nas fresas.
Se voceé precisar de uma alternativa, existem outras oito variantes para escolher, entre aumentar ou diminuir a press&o.
Exemplo: Para o MS2191C12 o furo é de 1,20mm. Todos os bicos de refrigeragdo sdo intercambidveis com o original que é fornecido com a fresa,
o que proporciona flexibilidade com o fluxo do fluido refrigerante.
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Fresas de mergulho no eixo Z
KZKENNAMETAIZ Fresas de mergulho intercambiaveis

¢ Corte mais estavel devido as dire¢des da forga.

¢ Excelente para aplicagdes de longo balanco.

e Maior vida Util da ferramenta.

¢ Adequada para uma ampla variedade de materiais das pegas.

* Passo radial maximo de 11mm.

¢ Fornecimento exclusivo com canais de refrigeracéo. D4

¢ Controle do cavaco durante a abertura
de canais.

A
1° 30‘\«
.
Fresas de facear
niimero para
pedido cédigo do produto D1 D D4 D6 L Ap1 max Y4 kgs RPM max inserto 1
3873438 50A05RS90SD12PLHF 27 22 - 40 50 3,0 5 0,3 20600 SD_T1204PD_R___
3873464 52A05RS90SD12PLHF 29 22 - 50 50 3,0 5 0,4 20000 SD_T1204PD_R___
3873467 63A06RS90SD12PLHF 40 22 - 50 50 3,0 6 0,5 18300 SD_T1204PD_R___
3873469 66A06RS90SD12PLHF 43 27 - 60 50 3,0 6 0,7 17900 SD_T1204PD_R___
3055230 50A04RS90SD12PL 50 22 - 42 50 11,0 4 0,3 20600 SD_T1204PD_N_Z
3063843 50A05RS90SD12PL 50 22 - 42 50 11,0 5 0,4 20600 SD_T1204PD_N_Z
3873520 80A07RS90SD12PLHF 57 27 - 60 50 3,0 7 0,9 16300 SD_T1204PD_R___
3120265 63A05RS90SD12PL 63 22 - 50 50 11,0 5 0,5 18300 SD_T1204PD_N_Z
3120266 63A06RS90SD12PL 63 22 - 50 50 11,0 6 0,6 18300 SD_T1204PD_N_Z
3950653 100A08RS90SD12PL-HF 77 32 - 60 50 3,0 8 1,3 14600 SD_T1204PD_R___
3120267 80A05RS90SD12PL 80 27 - 60 50 11,0 5 1,0 16300 SD_T1204PD_N_Z
3120268 80A06RS90SD12PL 80 27 - 60 50 11,0 6 1,0 16300 SD_T1204PD_N_Z
3120269 80A07RS90SD12PL 80 27 - 60 50 11,0 7 1,0 16300 SD_T1204PD_N_Z
3120270 100B07RS90SD12PL 100 32 - 80 63 11,0 7 2,1 14600 SD_T1204PD_N_Z
3120574 125B09RS90SD12PL 125 40 - 90 63 11,0 9 3,1 13000 SD_T1204PD_N_Z
3120577 160C10RS90SD12PL 160 40 67 90 63 11,0 10 3,2 11500 SD_T1204PD_N_Z

Pecas de reposicao

iR
bico de_ chave parafuso com  conjunto placa parafuso de fixagdo com
nlimero parafuso chave refrigeracao sextavada com de com canal de difusora de cabeca e canal
para pedido D1 do inserto Nm Torx Plus roscado caboemT refrigeracao refrigeracao de refrigeracao
3873438 27 MS2077 4,0 DT15IP - - - - MS2072CG
3873464 29 MS2077 - DT15IP - - - - MS2072CG
3873467 40 MS2077 - DT15IP - THW2M - - MS2072CG
3873469 43 MS2077 - DT15IP MS2191C20 THW2M - - MS2038CG ~
3055230 50 MS2197 4,0 DT15IP MS2191C12 THW2M - - MS1242CG g-
3063843 50 MS2197 4,0 DT15IP MS2191C12 THW2M - - MS1242CG z
3873520 57 MS2077 - DT15IP - THW2M - - MS2038CG 2
3120265 63 MS2197 4,0 DT15IP MS2191C12 THW2M - - MS1242CG g
3120266 63 MS2197 4,0 DT15IP - THW2M - - MS1242CG L
3950653 7 MS2077 - DT15IP - THW2M - - -
3120267 80 MS2197 4,0 DT15IP MS2191C12 THW2M - - MS2038CG
3120268 80 MS2197 4,0 DT15IP MS2191C12 THW2M - - MS2038CG
3120269 80 MS2197 4,0 DT15IP - THW2M - - MS2038CG
3120270 100 MS2197 4,0 DT15IP - THW2M MS2189C - -
3120574 125 MS2197 4,0 DT15IP - THW2M MS2187C - -
3120577 160 MS2197 4,0 DT15IP MS2191C20 THW2M - MCCM16001 -
NOTA: Para placa difusora de refrigeracéo (MCC..), use somente refrigeracdo de baixa pressao. (continuagéo)
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Fresas de mergulho intercambiaveis KZKENNAMETAK
(continuagéo)
Detalhes do parafuso da refrigeracéo
numero para codigo do

pedido produto A
3400611 MS2191C00 =
3400612 MS2191C06 0,600
3400613 MS2191C08 0,800
3400616 MS2191C12 1,200
3400617 MS2191C14 1,400
3400618 MS2191C16 1,600
3400619 MS2191C18 1,800
3400620 MS2191C20 2,000

Fresa de copia

NOTA: Verifique na tabela de pecas de reposicédo qual é o tamanho do furo passante para o fluido de refrigeragdo que ¢ incorporado nas fresas.
Se vocé precisar de uma alternativa, existem outras oito variantes para escolher, entre aumentar ou diminuir a press&o.
Exemplo: Para o MS2191C12 o furo é de 1,20mm (0,047"). Todos os bicos de refrigeragao sdo intercambidveis com o original que é fornecido com a fresa,

Insertos

Guia de selegao de insertos

proporcionando flexibilidade com o fluxo do fluido refrigerante.

Usinagem Usinagem
leve Usinagem pesada
geral
(Geometria leve) (Geometria reforcada)
resisténcia ao — > :
desgaste < > tenacidade
Grupo
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
P1-P2 .E..GDZ KC725M .S..GDz KC725M .E.HPZ KC725M
P3-P4 .S..GDZ KCPK30 .E..HPZ KCPK30 .S..HPZ KCPK30
P5-P6 .S..GDZ KCPK30 - - - -
M1-M2 .E..GDZ KC725M .S..GDz KC725M .E.HPZ KC725M
M3 .S..GDzZ KCPK30 .E..HPZ KCPK30 .S..HPZ KCPK30
.E..GDZ KCPK30 .S..GDZ KCPK30 .E.HPZ KCPK30
.S..GDZ KCPK30 .E..HPZ KCPK30 .S..HPZ KCPK30
F.LE KC410M .F.LE KC410M .F.LE KC410M
.E..GDZ KC725M .S..GDzZ KC725M .E.HPZ KC725M
.S..GDZ KC725M .E..HPZ KC725M .S..HPZ KC725M
.E.HPZ KC725M .S..HPZ KC725M - -
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Fresas de mergulho no eixo Z
KZKENNAMETAIZ Insertos intercambiaveis ® KSSZR eixo Z de 90°

E [ BN ]
[ | [o[s 0
® primeira opgao n °|0O
O opcéo alternativa m °
's| | [e]e]e °
¢ Inserto de angulo de saida positivo alto.
SDCT-LE
SNERAEEE
L | N[N N E alz|d
cédigo do Arestas  [318|8|5|S|S|S|8
produto D S BS L10 Re hm de corte XIXIXIXIX XXX
SDCT120404PDFLLE 12,70 4,76 2,70 12,70 0,4 0,02 4 o -[=[=[=]|=]|-|-
SDCT120404PDFRLE 12,70 4,76 2,70 12,70 04 0,02 4 o(-|-|-|-[-|-]|-
SDCT120412PDFLLE 12,70 4,76 2,70 12,70 1,2 0,02 4 o-|- -[=-[-1-
SDCT120412PDFRLE 12,70 4,76 2,70 12,70 1,2 0,02 4 o —[=[=[=]|=]|-|-
SDCT120416FNLE 12,70 4,76 — 12,70 1,6 0,02 4 o(-|-|-|-[-|-]|-
SDCT120420FNLE 12,70 4,76 - 12,70 2,0 0,02 4 o—(-[-[-1-1-]-
SDCT120424FNLE 12,70 4,76 - 12,70 2,4 0,02 4 o —|=[=[=]|=]|=|-
SDCT120432FNLE 12,70 4,76 - 12,70 3,2 0,02 4 o(—(-[-[-1-1-]-
SDCT1204PDFLLE 12,70 4,76 2,70 12,70 0,8 0,02 4 o(-(-[-[-1-1-]-
SDCT1204PDFRLE 12,70 4,76 2,70 12,70 0,8 0,02 4 o-[=[=[=]|-]|-|-
e Pastilhas retificadas de preciséo.
SDET-GDZ
HHEEBEEE
L | AN(N|N E alz|d
cédigo do Arestas  |3|3|8|G|S5155|B
produto D S BS L10 Re hm de corte XIXI¥X|IXI¥X XXX
SDET120412PDENGDZ 12,70 4,76 - 12,70 1,2 0,06 4 -[-[-|o|-|®]|®]|-
SDET120412PDSNGDZ 12,70 4,76 — 12,70 1,2 0,13 4 -|o|-|o|-|o|0]|-
e |nserto prensado no tamanho.
SDPT-HPZ
[=1k=]
HHREEEEE
. 981N %|a|x|n
cédigo do Arestas  |S|o|o|alo|o|o|o
produto D S BS L10 Re hm decorte [¥X|X|X|X XXX X
SDPT120412PDENHPZ 12,70 4,76 — 12,70 1,2 0,08 4 -|=|-|o|-|0|0®]|=
SDPT120412PDSNHPZ 12,70 4,76 — 12,70 1,2 0,15 4 -|=-[-|o|-|@®|®]|=
Avancos iniciais recomendados
©
e e s Usinagem Usinagem Usinagem =5
Avancos iniciais recomendados [mm] leve geral pesada S
<]
-
Avanco por faca inicial recomendado (fz = mm/faca) em %
Geometria do relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do =
Inserto 10% 20% 30% 40% 50-100% Inserto
.F.LE — — — — — — — — — — — — 0,05 | 0,10 | 0,20 F.LE
.E..GDZ — - — — - — — - — — - — 0,09 0,25 | 0,41 .E..GDZ
.S..GDZ — - — - - — — - — — - — 0,10 0,25 | 0,41 .S..GDZ
.E..HPZ — — — — - — — — — — - — 0,10 | 0,25 | 0,41 .E.HPZ
.S..HPZ — — — — — — — — — — — — 0,10 | 0,25 | 0,41 .S..HPZ

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

Eixo Z

Melhores técnicas de usinagem

Ao dar acabamento em uma pega, as vezes € necessario usar uma
solugao com o eixo Z em vez de uma solugdo convencional de fresa
de topo para obter os melhores resultados.

Quando a relagdo comprimento/didametro se projeta mais do que 3:1,
serd necessario usar uma solugdo com o eixo Z. Isso ocorre quando
a fresa de topo comeca a vibrar e o acabamento superficial e o nivel
de ruido s&o inaceitaveis.

Quando ocorre uma vibracéo, a taxa de avanco fica comprometida,
o que normalmente reduz a velocidade de producéo da pega.

Fresamento de abertura de canais

Programacéo

Nesse momento, existem poucos softwares para este tipo de aplicagdo no
mercado. Sugerimos criar uma simples macro para este tipo de aplicagao,
a qual possa ser ativada mudando-se o movimento do

X" & do “Y”.

O processo pode ser repetido e, assim, a fresa pode ser removida da pega
com o movimento rapido (G00). A vida Util da ferramenta serd aumentada
por ndo se permitir que o inserto friccione no trajeto de retorno.

Existem muitas formas diferentes de usinar um canal em um componente usando uma solucao de fresa com eixo Z.

Figura 1

Aqui mostramos a forma tipica de se usinar um canal. Os movimentos
estdo avangando para baixo e de forma vertical para cima (Z+) no
mesmo eixo e terdo um impacto negativo no raio do inserto (aresta

de corte), o que poderd levar a um desgaste prematuro do raio de
ponta. Olhando para a pega, veremos o curso rapido na dire¢ao de Z+.
Isso evidenciara uma marca na pega em forma da espiral gerada pelo
inserto ou da fresa que estiver operando com avango alto. E similar a
um canal de lubrificagao, formando espirais para cima.

Figura 3

Alinhe a fresa com o centro do canal na pega e defina o passo radial
necessario. Mova o eixo Y e aproxime para o primeiro corte, execute a
primeira passada em uma profundidade no eixo Z e, quando ele atingir
o fundo do canal, programe um movimento nos 2 eixos para retrair

a aresta de corte da peca.

O movimento nos 2 eixos movimentara o eixo Z em uma direcéo positiva
a45° (0,010") para fora do componente e o eixo Y se movera para fora
da pega no mesmo curso e no mesmo angulo. Agora a fresa pode ser
retraida da peca e o inserto nao friccionard no movimento de retracéo.
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Figura 2

Usar uma fresa menor que a largura do canal, que permite que o inserto
ou a fresa seja afastado do material quando o movimento répido (G0O)
for retraido do componente. Como esse tipo de fresa pode ser usado
em varios tipos de maquinas, suponha que uma fresa de didmetro

de 50mm (2,00") seja usada para usinar um canal de 63mm (2,50")

de largura em uma maquina vertical de 3 eixos.

Mova a fresa para a esquerda do canal para definir a nova posicao e faga
o corte. Ao alcangar o fundo, sera necessario fazer um movimento nos

3 eixos. Novamente, o eixo Z estara em uma dire¢ao positiva a 45° (0,010")
e o eixo Y correspondente se movera para fora da face lateral no mesmo
respectivo curso.

O inserto ou a fresa tera se movido para fora da peca e o Z+ répido podera
ser feito. Repita o processo no outro lado do canal, lembrando que
o0 movimento do eixo X precisa ser movido de outra forma.

NOTA: Ao iniciar o processo, € melhor inicia-lo no centro do canal.
Depois da defini¢do do canal, ndo serd mais necessario colocar
a fresa no centro do trajeto. As passadas nas duas faces criam
a largura do canal e permitem uma folga para 0 movimento seguinte;
assim, o inserto ou a fresa pode ser movido para fora das faces
laterais do material.

(continuacé&o)
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Eixo Z (continuagéo)

Fresamento de mergulho linear

Colocando a fresa ao longo de um eixo paralelo, a largura radial do corte
deve ser definida, pois a fresa pode precisar se mover para fora dos
materiais das pegas.

Se a largura radial do corte ocupar mais de 60% do didmetro da fresa,
serd mais dificil remover o inserto ou a fresa, pois o programa da maquina
quer mover a fresa para cima para o Z+ (G00). Ao ocupar mais que 60%
do diametro da fresa, o material esta envolvendo o cabecote e ¢é dificil
remover, pois uma ponta é criada.

Sugerimos que a largura de corte radial seja de 50% do diametro da fresa
para permitir a remocao do inserto ou da fresa sem problemas.

Fresamento de perfil 3D interno

Ao executar a primeira passada de uma profundidade, é necessario
afastar o inserto ou a fresa do material no movimento de retragéo.
Cada passada seguinte devera adotar o mesmo método no movimento
de retragéo.

Siga o trajeto da fresa até que a pega tenha sido terminada.

kennametal.com
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Fresamento de perfil 3D externo

Esta imagem representa uma tipica aplicagdo desse tipo de processo.
Mova dentro do corte e siga o perfil externo da pega. Ao mover a fresa
para eliminar o contato com a pega. Isso deveria ser feito com um
movimento de 2 ou 3 eixos (use 0,010") a 0,25mm. Todos os eixos que
estiverem se movendo na diregdo Z+ pararao de friccionar no movimento
de retracéo.

Usinando ao redor de um raio

Essa imagem mostra a fresa ocupando uma grande largura de corte.

Ao se mover para baixo no eixo Z, o inserto podera comecar a ocupar
uma grande largura de corte. Uma tipica aplicagdo poderia ser a
fabricagdo de uma lamina de turbina a partir de um pedaco retangular
de material. Lembre-se sempre de que é recomendavel afastar o inserto
ou a fresa afastando do material no movimento de retracéo.
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