KZKENNAMETAIZ
- 4 Ay AR

Fresamento intercambiavel ¢ Fresamento de face

Dodeka ¢ Lider em fresamento de face avancado (12 arestas por inserto) S$2-S27
Mill 16 ° ¢ Inserto de 16 Arestas para Usinagem de Materiais de Ferro Fundido S§30-S37
KSSM 45° « Usinagem convencional S$40-S43
KSOM Mini ¢ KSOM ¢ Melhores da classe em fresamento de faces em corte livre S44-S56
KSSM8+  Fresa de facear com inserto de dupla face com 8 arestas e angulo de posicao préximo a 90°.......... S$58-S64
Fix-Perfect * Desbaste e acabamento em ferro fundido S66-S85
HexaCut Series ® Usinagem de componentes automotivos S$86-S99
KSSR e Ferro fundido ¢ Desbaste e acabamento com angulo de posicao de 84° S$100-S106
KCFM 45° ¢ Fresamento de acabamento em ferro fundido S$108-S113
MEGA 45 ¢ Para usinagem pesada real S$114-S117
MEGA 60 e 90 ¢ Para usinagem pesada real $118-S123
KBDM ¢ Fresamento de face com PCD $124-S129
KSCM AluMill ¢ KSCM PCD Fresamento em Aluminio S$130-S141
Fix-Perfect para Aluminio $§142-S150
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KZKENNAMETAIZ

Série Dodeka

Lider em aplicacOes avancadas de fresamento de face

Aplicacao principal

As plataformas Dodeka Mini, Dodeka e Dodeka MAX™ sdo os impulsionadores de fresamento de face
mais abrangentes no mercado hoje. Doze arestas de corte reais por inserto significam baixo custo por
aresta e alta produtividade. Com as classes superiores de fresamento Beyond™, conseguem até 30%
mais altas taxas de remocdo de metal (MRR), 25% mais baixas forcas de corte devido a acdo de corte
suave e até 35% melhor vida da ferramenta em usinagem leve a pesada.

Caracteristicas e beneficios

Série Dodeka ¢ Plataforma de fresamento de face mais abrangente no mercado. Fornecendo
um excelente custo por aresta de corte com desempenho lider no mercado. A plataforma
da série Dodeka ira cobrir toda a necessidade de aplicacao em fresamento de faces.

Todas as variagoes do corpo da fresa podem ser carregadas com um Unico
estilo de inserto.

Dodeka Mini High-Feed 15° Dodeka Mini 45° Dodeka Mini 60°
Dodeka High-Feed 15° Dodeka 45°
Dodeka MAX 45°

angulo de
posicéo de 60°

12 Arestas ( O 12 Arestas / O angulo de 12 Arestas
de corte .~ angulode de corte posigéo de 45° de corte

efetivas posicéo de 15° efetivas efetivas
Dodeka Mini  Ap1 max. = 1,6mm Dodeka Mini  Ap1 max. = 3,2mm Dodeka Mini  Ap1 max. = 4,4mm
Dodeka Ap1 max. = 2,2mm Dodeka Ap1 max. = 4,5mm
Dodeka MAX Ap1 max. = 8,0mm
Dodeka Mini HF e Dodeka HF podem Maior da categoria em fresamento de face Obtenha uma capacidade de profundidade
ser montados com todos os insertos até Ap1 max = 8mm de corte mais alta até Ap1 = 4,4mm com
standards, exceto insertos alisadores. insertos standard Dodeka Mini.
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KZKENNAMETAIZ

Série Dodeka™ Mini
tamanho do inserto HN.JO6
Ap1 max. = 4,4mm

pagina S4-S16

Dodeka

tamanho do inserto HN.J0905
Ap1 max. = 4,5mm
péagina S17-S24

Dodeka MAX™
tamanho do inserto HN.J1307
Ap1 max. = 8mm

pagina S25-S27

Aplicavel na maioria dos grupos de materiais
Excelentes resultados em usinagem de titanio
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Dodeka™ Mini de alto avanco (HF) de 15°
Fresas de topo KZKENNAMETAIZ

¢ Doze arestas de corte por inserto.

¢ Capacidade de alto avanco. @ fi) @

D1 max D1 ‘: G3X |D
151’~ \/
Ap1 max —={j=—
L1

Dodeka Mini de alto avanco de 15° ¢ Fresas de topo screw-on
nimero para caédigo do ‘ RPM
pedido produto D1 D1 max D DPM G3X L1 WF  Ap1 max Y4 kgs max
4153687 KSHRHF025D03M16HN06 25 38,2 29 17,0 M16 32,0 22 1,6 3 0,16 20000
4153689 KSHRHF032D04M16HN06 32 452 29 17,0 M16 40,0 22 1,6 4 0,25 17600

¢ Doze arestas de corte por inserto.
¢ Capacidade de alto avanco.

Diméax | D1 f———f—————=-——-— |D

Fresamento de face

Dodeka Mini de alto avancgo de 15° ¢ Fresas de topo hastes cilindricas

nimero para caddigo do ‘ RPM
pedido produto D1 D1 méx D L LBX  Ap1 max Y4 kgs max
4153703 KSHRHF025D03A20HNO6L120 25 38,2 20 120 32 1,6 3 0,31 20000
4153704 KSHRHF032D03A25HN06L 130 32 45,2 25 130 40 1,6 3 0,52 17600

Pecas de reposicao

%

¢ e

¢

parafuso
D1 do inserto Nm Chave
25 193.492 3,5 170.025
32 193.492 3,5 170.025
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Dodeka™ Mini de alto avanco (HF) de 15°
KZKENNAMETAE Fresa tipo arvore

¢ Doze arestas de corte por inserto.

¢ Capacidade de alto avango. @ @ @

L /
Ap1 max

Dodeka Mini de alto avanco de 15° ¢ Fresas de facear

ndmero para cédigo do RPM

pedido produto D1 D1 méx D D6 L Ap1 max 4 kgs max
4153706 KSHRHF040A05RS15HN06 40 53,2 22 38 40 1,6 5 0,29 15800
4153707 KSHRHF050A05RS15HN06 50 63,1 22 38 40 1,6 5 0,39 12700
4153708 KSHRHF063A06RS15HN06 63 76,1 22 50 40 1,6 6 0,67 10100

4153709 KSHRHF080A08RS15HN06 80 93,1 27 60 50 1.6 8 1,26 7900

Pecas de reposicao

N
&) 4
s <
= <)
parafuso do parafuso de fixagao
D1 inserto Nm Chave com cabeca
40 193.492 3,5 170.025 125.025
50 193.492 3,5 170.025 125.025
63 193.492 35 170.025 125.025
80 193.492 35 170.025 125.230

Fresamento de face

Dodeka Mini de alto avanco

Primeira opgdo para aplicagoes em fresamento de
face de longo alcance ou dispositivos de fixagao leves.

Efeito de reducgéo de espessura do cavaco devido ao
angulo de posicéo de 14,5°. Excelente aumento nas
taxas de avanco e de remogao de material (VMRR).

Tempo de ciclo de usinagem até 40%
menor em comparagao ao fresamento
convencional.
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Fresamento de face

Dodeka™ Mini de alto avanco (HF) de 15°

Insertos

Guia de selecao de insertos

KZKENNAMETAIZ

Usinagem i Usinagem
leve Usula"grm pesada
(Geometria leve) . (Geometria reforcada)
resisténcia ao > - .
Grupo e < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
E..LD KCPM40 .S..GD KCPM40 .S..HD KCPM40
.E.LD KCPK30 .S..GD KCPK30 .S..HD KCPK30
.E..LD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KCPK30
.E.LD KC522M .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E..LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCPM40
.E..LD KCK15 .S..GD KCK15 .S..HD KCK15
.E..LD KC520M .S..GD KC520M .S..HD KC520M
.F..LDJ KC410M F..LDJ KC410M .E.LD KC510M
.F..LDJ KC410M F..LDJ KC410M .E..LD KC510M
.E.LD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KC725M
.E..LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E.LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S.HD KCSM40
E.LD KC510M E..LD KC510M .E.LD KC510M
Insertos intercambidveis
* Primeira op¢éo para usinagem de aluminio. p ole| Telelo
M o @
/L0 ® primeira 0pg&o K elolol lelo
O opgao alternativa
/BS peéo al
f N efe|O
— S 0 °
Re
HNGJ-LDJ D H
HNGJ-LDJ
HNGJ-LDJ
[=)[=)
HEERRREEE
- el b P P N M
cédigo do Arestas Sloldld|S|o|o|olo|lo
produto D BS L10 Re S hm decorte [X[XIXI|XI|XIXIX|IX XX
HNGJ0604ANFNLDJ 12 1,54 6,44 1,0 4,48 0,02 12 oflef-|-]-1-|-|-|-|-
* Primeira opgao para usinagem leve.
/~L10
|
Re
HNGJ-LD D
HNGJ-LD
HNGJ-LD
Ql|o
HEEREBEEEE
- olF|6|D| N N|x|ala|s
COdIgO do Arestas »lolo|o|o|olo|o|lo|lo
produto D BS L10 Re S hm decorte |X|X|X|X[X|X|X|X X X
HNGJ0604ANENLD 12 1,54 6,44 1,0 4,48 0,04 12 —|[-|(o|o|o|o|o|o|0|0®
HNGJ060432ANENLD 12 - 6,43 3,2 4,48 0,05 12 —|=[=|=|-|®|-]|®|-
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Dodeka™ Mini de alto avanco (HF) de 15°
KZKENNAMETAE Insertos intercambiaveis

* Primeira opcao para desbaste pesado de alta performance.

P ole| [ele]o
® primeira op¢éo i hd ©
0O opg#o alternativa K ®o |*|©
N e|e|O
HNGJ-HD S °l® °
HNGJ-HD i
HNGJ-HD
[=1[=]
HEEREREEE
- e B A P R N M A
codigo do Arestas &lolol|o|o|ola|o|olo
produto D BS L10 Re S hm decorte |X|X|X|XIXIX|XIXIXIX
HNGJ0604ANSNHD | 12 1,45 6,44 1,0 4,40 0,14 12 -[-[-|-|o|-|o|0|0|0®
¢ Primeira opgéo para uso geral.
HNPJ-GD
HNPJ-GD
HNPJ-GD
[=2[=]
HEEREREEE
) olzlo|N|N Q2| E 2 >
cédigo do Arestas | 5|3|8|8[8|5[5|56|8
produto D BS L10 Re S hm decorte [X[X[X|XI|XIXIX|X XX
HNPJO0604ANSNGD | 12 1,45 6,44 1,0 4,45 0,08 12 ~|-|-|o|o|o|0|0]|0|e
¢ Primeira opg¢éo para desbaste pesado.
[«b}
HNPJ-HD §
HNPJ-HD ®
=]
HNPJ-HD 2
[+
HEEEEE 222 g
ol2l2RI5RIEEEE 8
cédigo do Arestas  |TI3[8|8|8|6|S5|6|6|B w-
produto D BS L10 Re S hm decorte |X|X|XIXIXIXIXIXIXIX
HNPJ0604ANSNHD 12 1,45 6,44 1,0 4,40 0,14 12 —-[-[-|o|o|o|0|0|0|0®
HNPJ060432ANSNHD 12 - 6,43 3,2 4,42 0,10 12 —[-[-]|-|o|o|0|0|0|0®
Avancos iniciais recomendados
Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado
Geomettalo (fz = mm/faca) em relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40%-100% Inserto
.F..LDJ 045 | 1,27 | 222 | 0,33 | 0,91 | 1,57 | 025 | 0,68 | 1,17 | 021 | 0,59 | 1,01 | 020 | 0,54 | 0,93 .F..LDJ
.E.LD 051 | 1,65 | 2,81 | 037 | 1,47 | 1,97 | 027 | 0,87 | 1,46 | 024 | o,76 | 1,27 | 022 | 0,70 | 1,16 .E.LD
.S..GD 092 | 222 | 341 | 066 | 1,57 | 2,38 | 049 | 1,47 | 1,75 | 043 | 1,01 | 1,52 | 0,39 | 0,93 | 1,39 .S..GD
.S..HD 092 | 235 | 389 | 0,66 | 1,67 | 2,70 | 049 | 1,23 | 1,98 | 043 | 1,07 | 1,72 | 039 | 0,98 | 1,57 .S..HD

NOTA: Use os valores de “usinagem leve” como taxa de avanco inicial.
Consulte as paginas X22-X27 para velocidades iniciais recomendadas.
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Fresamento de face

Dodeka™ Mini 45°

Fresas de topo

¢ Doze arestas de corte por inserto.

¢ NUmero méaximo de dentes por diametro.

¢ Aumento de produtividade em todos os materiais.

il

KZKENNAMETAIZ

D1 max G3X (D
Apt max ——| [~—
45°
L1
Dodeka Mini 45° ¢ Fresas de topo screw-on
nimero para codigo do RPM
pedido produto D1 D1 méx D DPM G3X L1 WF Ap1 max 4 kgs max
4125882 KSHR025D03M16HN06 25 33,2 29 17,0 M16 32,0 22 3,2 3 0,13 20000
4126343 KSHR032D03M16HN06 32 40,2 29 17,0 M16 40,0 22 32 3 0,21 17600
4126344 KSHR032D04M16HN06 32 40,2 29 17,0 M16 40,0 22 32 4 0,21 17600
e Doze arestas de corte por inserto.
¢ NUmero méximo de dentes por diametro. @ \) gm) @
e Aumento de produtividade em todos os materiais.
Dimax | D1 —— == |D
*
|42
Ap1 max ——| f=—
L2
L
Dodeka Mini 45° » Fresas de topo Weldon®
nimero para cédigo do RPM
pedido produto D1 D1 max D L L2 Ap1 max Y4 kgs max
4126348 KSHR025D03B20HN06 25 33,2 20 82 32 3,2 3 0,21 20000
4126349 KSHR032D03B25HN06 32 40,2 25 97 40 32 8 0,40 17600
4126350 KSHR032D04B25HN06 32 40,2 25 97 40 32 4 0,41 17600
Pecas de reposicao
parafuso
D1 do inserto Nm Chave
25 193.492 35 170.025
32 193.492 35 170.025

S8
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Dodeka™ Mini 45°
KZKENNAMETAE Fresas de topo

e Doze arestas de corte por inserto.

¢ Numero maximo de dentes por diametro. @ \) j) ji)
e Aumento de produtividade em todos os materiais.

D1 méx

Ap1 max —=|

LBX

Dodeka Mini 45° ¢ Fresas de topo hastes cilindricas

nUimero para codigo do RPM
pedido produto D1 D1 max D L LBX Ap1 max Y4 kgs max
4126351 KSHR025D02A20HNO6L 120 25 33,2 20 120 32 3,2 2 0,28 20000
4126352 KSHR025D03A20HNO6L 120 25 33,2 20 120 32 3,2 3 0,28 20000
4126386 KSHR025D03A25HN06L200 25 33,2 25 200 32 3,2 3 0,71 20000
4126383 KSHR032D03A25HN06L 130 32 40,2 25 130 40 3,2 3 0,50 17600
4126384 KSHR032D04A25HNO6L 130 32 40,2 25 130 40 3,2 4 0,50 17600

Pecas de reposicao

¢ /

parafuso
D1 do inserto Nm Chave
25 193.492 35 170.025
32 193.492 3,5 170.025

Fresamento de face
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Dodeka™ Mini 45°
Fresa tipo arvore KZKENNAMETAIZ

Fresamento de face

¢ Doze arestas de corte por inserto.

¢ NUmero maximo de dentes por diametro. @ \) @ ﬁi)
¢ Aumento de produtividade em todos os materiais. '

LAp1 max

Dodeka Mini 45° ¢ Fresas de facear

nGimero para codigo do RPM
pedido produto D1 D1 max D D6 L Ap1 max Y4 kgs max
4126387 KSHR040A04RS45HN06 40 48,2 22 38 40 3,2 4 0,25 15800
4124313 KSHR040A05RS45HN06 40 48,2 22 38 40 3,2 5 0,25 15800
4126388 KSHR050A04RS45HN06 50 58,2 22 38 40 3,2 4 0,36 12700
4122886 KSHR050A05RS45HN06 50 58,2 22 38 40 3,2 5 0,37 12700
4126389 KSHR050A06RS45HN06 50 58,2 22 38 40 3,2 6 0,36 12700
4122887 KSHR063A04RS45HN06 63 71,2 22 50 40 3,2 4 0,59 10100
4122889 KSHR063A06RS45HN06 63 71,2 22 50 40 3,2 6 0,65 10100
4126390 KSHR063A08RS45HN06 63 71,2 22 50 40 3,2 8 0,64 10100
4126391 KSHR080A05RS45HN06 80 88,1 27 60 50 3,2 5 1,13 7900
4126392 KSHR080A08RS45HN06 80 88,1 27 64 50 3,2 8 1,25 7900
4126403 KSHR080A10RS45HN06 80 88,1 27 60 50 3,2 10 1,19 7900
4126404 KSHR100B06RS45HN06 100 108,1 32 80 50 3,2 6 1,73 6300
4126405 KSHR100B09RS45HN06 100 108,1 32 80 50 3,2 9 1,84 6300
4126406 KSHR100B12RS45HN06 100 108,1 32 80 50 3,2 12 1,84 6300
4126407 KSHR125B08RS45HN06 125 133,1 40 90 63 3,2 8 2,87 5050
4126408 KSHR125B12RS45HN06 125 133,1 40 90 63 3,2 12 2,98 5050
4124262 KSHR125B16RS45HN06 125 133,1 40 90 63 3,2 16 3,05 5050

Pecas de reposicao

) >
= S Q)
= ) S ¢
parafuso de parafuso de
fixacao com fixacdo da fresa
parafuso parafuso de fixagao passagem de com passagem placa difusora
D1 do inserto Nm Chave com cabeca refrigeracao de refrigeracao de refrigeracao
40 193.492 3,5 170.025 125.025 - - -
50 193.492 3,5 170.025 125.025 - - -
63 193.492 3,5 170.025 125.025 - - -
80 193.492 3,5 170.025 125.230 - - -
100 193.492 35 170.025 - MS2189C - -
125 193.492 3,5 170.025 - - 420.200 470.232
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Dodeka™ Mini 45°
Insertos

KZKENNAMETAE
- 4

Guia de selegao de insertos

Usinagem i Usinagem
leve Usnr;argfm pesada
(Geometria leve) 9 (Geometria reforcada)
resisténcia ao o - .
Grupo e < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.E.LD KCPM40 .S..GD KCPM40 .S..HD KCPM40
E.LD KCPK30 .S..GD KCPK30 .S..HD KCPK30
.E.LD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KCPK30
.E.LD KC522M .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E..LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCPM40
.E.LD KCK15 .S..GD KCK15 .S..HD KCK15
E..LD KC520M .S..GD KC520M .S..HD KC520M
.F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M .E..LD KC510M
.F..LDJ KC410M F.LDJ KC410M .E.LD KC510M
E..LD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KC725M
.E.LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E.LD KCSM40 S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E.LD KC510M .E..LD KC510M .E.LD KC510M
Insertos intercambiaveis
¢ Primeira opgéo para usinagem de aluminio. E. of[e] |®|®|O
ofe ° °
® primeira opg&o m QI O
O opgéo alternativa E Q|9
ofe °
HNGJ-LDJ
HNGJ-LDJ
HNGJ-LDJ
[=2[=] (<5}
3123|3|5|=|8181F| &
- 27 5N S %|a|a|n =
cddigo do Arestas (T |S|o|o|d|olG|C|o|o @
produto D BS L10 Re S hm decorte |¥[X|XIXIXIXIXIXIXIX 'g
HNGJ0604ANFNLDJ 12 1,54 6,44 1,0 4,48 0,02 12 ofle|—[-|-[-|=-[-|-|- "q&;
§
(72}
D
. , . [N
e Inserto alisador para aluminio de acabamento fino.
Alisador XNGJ *
Alisador XNGJ *
XNGJ-LDJ3W
[=2[=]
HHEREREEEE
c6digo d A 2 TN S K% ||k
go do restas  |51S(0|0|0|Clo|C|o|o
produto D BS L10 Re S hm de corte |X|X[X[XIXIX|XI|X|X X
XNGJ0604ANFNLDJ3W 12 4,80 7,20 1,6 4,51 0,02 | 3 B LN N S S N I

* Para inserto alisador XNGJ, 3 arestas alisadoras com sentido de rotacéo a esquerda (LH) e 3 com sentido de rotacéo a direita (RH) por inserto.

kennametal.com
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Dodeka™ Mini 45°
Insertos intercambiaveis KZKENNAMETAIZ

* Primeira opgao para usinagem leve.

P] °
o i M| | ° °
® primeira opgao m ole o
/ O opgao alternativa m oo
s oo °
Re
D
HNGJ-LD
HNGJ-LD
[=1k=]
HEEREREEE
- o7 B 88IR % a|x|5
cédigo do Arestas @|olol|o|o|o|o|e|e|o
produto D BS L10 Re S hm decorte |X|[X|X[X|X|X|XIX|X X
HNGJ0604ANENLD 12 1,54 6,44 1,0 4,48 0,04 12 —[-|o|o|o|o|o|o|0|0®
HNGJ060432ANENLD 12 - 6,43 3,2 4,48 0,05 12 -[=-{=-1-1-19|-|®|-|-
* Para inserto alisador HNGJ-LD, 3 arestas alisadoras com sentido de rotagao a esquerda (LH)
e 3 com sentido de rotagdo a direita (RH) por inserto.
¢ Inserto de wiper para excelente acabamento do piso.
Alisador XNGJ *
Alisador XNGJ *
XNGJ-LD3W
[=1(=]
HEEREBEEE
. o 7|5 |8 Qx| a|x|h
cédigo do Arestas @|olo|o|olol|o|o|o|o
produto D BS L10 Re S hm decorte |X|X|X|XIXIXIXIXIXIX
XNGJ0604ANENLD3W| 12 4,80 7,20 1,6 4,51 0,05 3 -[-|o]|-]o|o®|-|-|0]|@®
@ * Para inserto alisador XNGJ, 3 arestas alisadoras com sentido de rotagédo a esquerda (LH)
S e 3 com sentido de rotagéo a direita (RH) por inserto.
)
[+
=]
£
L10
2 /\7
& BS
L |
fire 1
T
Re—
HNGJ-HD D S ‘*
HNGJ-HD
HNGJ-HD
[=1k=]
HEERRREEE
- el b P P P N M A
cddigo do Arestas ®»|olo|o|o|ololololo
produto D BS L10 Re S hm decorte  [X[X|X|X|X[XIX XXX
HNGJ0604ANSNHD 12 1,45 6,44 1,0 4,40 0,14 12 —-[-[-]-]o]|-|o|0]|0]|0®
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KZKENNAMETAIZ

Dodeka™ Mini 45°
Insertos intercambiaveis

¢ Primeira opgéo para uso geral. ] °
meira onca M| | . .
Opnm_elra opgao. n ollc A
O opgao alternativa m S
's| | ofe °
HNPJ-GD
HNPJ-GD
HNPJ-GD
oo
HEERRREEE
- e B P R N M I
cédigo do Arestas Slolololololololo|o
produto D BS L10 Re S hm de corte X|IXI¥IXIXIX|XIX|XIX
HNPJ0604ANSNGD 12 1,45 6,44 1,0 4,45 0,08 12 —-[-]-|o|o|o|o|o|0|®
® Primeira opgao para desbaste pesado.
/g
Re »
HNPJ-HD &l s
HNPJ-HD
HNPJ-HD
[=2[=]
HEERRREEE
- o7 58NS x| x|x|%
codigo do Arestas Sloldldldlolo|ololo
produto D BS L10 Re S hm decorte |X|X|X|XIXIXIXIXIXIX
HNPJ0604ANSNHD 12 1,45 6,44 1,0 4,40 0,14 12 —[-|-|o|o|o|o|0|0|0®
HNPJ060432ANSNHD 12 - 6,43 812 4,42 0,10 12 -[-]-|-|o|o|0|0|0|0®
Avancos iniciais recomendados
Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado
CeomEtial (fz = mm/faca) em relagcao a % de engajamento radial (ae) CEOInEtalD
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.F..LDJ 017 | 046 | 0,79 | 0,12 | 0,33 | 057 | 0,09 | 0,25 | 043 | 0,08 | 0,22 | 0,37 | 0,07 | 0,20 | 0,34 .F..LDJ
.E.LD 018 | 0,59 | 099 | 0,13 | 0,43 | 0,71 0,10 | 0,32 | 053 | 0,09 | 0,28 | 046 | 008 | 0,25 | 0,42 .E.LD
.S..GD 0,33 0,79 1,19 0,24 0,57 0,86 0,18 0,43 | 0,64 0,16 | 0,37 0,56 0,14 | 0,34 | 0,51 .S..GD
.S..HD 0,33 0,84 1,35 0,24 | 0,60 [ 097 0,18 0,45 0,72 0,16 0,39 0,63 0,14 | 0,36 0,57 .S..HD
NOTA: Use os valores de “usinagem leve” como taxa de avanco inicial.
Consulte as paginas X22—X37 para velocidades iniciais recomendadas.
kennametal.com KKENNAMETA[ S13
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Dodeka™ Mini 60°
Fresa tipo arvore KZKENNAMETAIZ

Fresamento de face

¢ Doze arestas de corte por inserto.

e Maior ap1 max. com insertos padrao. @ U @ \L;?j)
¢ Aumento de produtividade em todos os materiais.

Dodeka Mini 60° ¢ Fresas de facear

ndmero para cédigo do RPM
pedido produto D1 D1 max D D6 L Ap1 max 4 kgs max
4147022 KSHR040A04RS60HN06 40 46,4 22 38 40 43 4 0,21 15800
4147713 KSHR040A05RS60HN06 40 46,4 22 38 40 43 5 0,21 15800
4147714 KSHR050A04RS60HN06 50 56,4 22 38 40 43 4 0,32 12700
4147715 KSHR050A05RS60HN06 50 56,4 22 38 40 43 5 0,32 12700
4147716 KSHR063A04RS60HN06 63 69,3 22 50 40 43 4 0,57 10100
4147717 KSHR063A06RS60HN06 63 69,3 22 50 40 43 6 0,59 10100
4147718 KSHRO80A05RS60HN06 80 86,3 27 60 50 43 5 1,08 7900
4147719 KSHRO80A08RS60HN06 80 86,3 27 60 50 43 8 1,15 7900
4147720 KSHR100B06RS60HN06 100 106,3 32 80 50 43 6 1,70 6300
4147721 KSHR100B09RS60HN06 100 106,3 32 80 50 43 9 1,78 6300
4147722 KSHR125B08RS60HN06 125 131,3 40 90 63 43 8 2,92 5050
4147723 KSHR125B12RS60HN06 125 131,3 40 920 63 43 12 2,96 5050

Pecas de reposicao

S >
4 a9
) )
& S o
parafuso de parafuso de
parafuso de fixacdo com fixagdo da fresa
parafuso parafuso de fixagao com passagem de com passagem placa difusora
D1 do inserto Nm Chave montagem cabeca refrigeracao de refrigeracdo de refrigeracédo
40 193.492 3,5 170.025 KLSSM22-39-CG - - - -
50 193.492 35 170.025 - 125.025 - - -
63 193.492 3,5 170.025 - 125.025 - - -
80 193.492 35 170.025 - 125.230 - - -
100 193.492 3,5 170.025 - - MS2189C - -
125 193.492 35 170.025 - - - 420.200 470.232
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Dodeka™ Mini 60°

KZKENNAMETAIZ Insertos
Guia de selecéo de insertos
Usinagem . Usinagem
leve Us'"eargfm pesada
(Geometria leve) 9 (Geometria reforcada)
resisténcia ao o - .
Grupo D < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.E..LD KCPM40 .S..GD KCPM40 .S..HD KCPM40
.E..LD KCPK30 .S..GD KCPK30 .S..HD KCPK30
.E.LD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KCPK30
.E.LD KC522M .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E..LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCPM40
.E.LD KCK15 .S..GD KCK15 .S.HD KCK15
.E.LD KC520M .S..GD KC520M .S..HD KC520M
.F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M .E..LD KC510M
.F..LDJ KC410M F..LDJ KC410M .E.LD KC510M
.E.LD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KC725M
.E.LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E.LD KCSM40 S..GD KCSM40 .S.HD KCSM40
.E..LD KC510M .E..LD KC510M .E..LD KC510M
Insertos intercambiaveis
¢ Primeira opgao para usinagem de aluminio. B o oo
M| | ° °
® primeira opgao ollo 3
/ \U\/(/) O opcéo alternativa E G
; i E ofe °
%7 ‘ H
Re
HNGJ-LDJ D —
HNGJ-LDJ
HNGJ-LDJ
SHEBEEEAEEE
o = R .
cédigo do Arestas Sloldldlolololololo 5]
produto D BS L10 Re 5 hm de corte X|X|X[¥|¥|¥|X[X|¥|¥ ‘s
HNGJ0604ANFNLDJ 12 1,54 6,44 1,0 4,48 0,02 12 olo|-[-|-[-|-|-1|-]|- 'g
=
(4]
£
«©
(72}
D
* Primeira opg¢éo para usinagem leve. w
HNGJ-LD
HNGJ-LD
[=1(=)
HEEREREEE
- o|F|5|S| SN =B
cédigo do Arestas Slololololololololo
produto D BS L10 Re S hm de corte XIXIXIXIX|IX|X|XXX
HNGJ0604ANENLD 12 1,54 6,44 1,0 4,48 0,04 12 —-|[-]o|o|o|o|o|o|o|e
HNGJ060432ANENLD 12 - 6,43 3,2 4,48 0,05 12 -[={=-1-1-1®|-|®|-|-

kennametal.com
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Dodeka™ Mini 60°

Insertos intercambidveis KZKENNAMETAIZ
®|0
L10 n
/\7 m| | ole °
Bs E ® primeira opcéo m oo °
| :: O opgéo alternativa m ole
RE; 's| | oo °
HNGJ-HD 2l 'H]
HNGJ-HD
HNGJ-HD
HEHRREEEE
sl SRR
cédigo do Arestas |5|0|0|0|0|G|G|G|G|O
produto D BS L10 Re S hm decorte [¥[¥[X|X|X|IX|X|XIXIX
HNGJO604ANSNHD | 12 1,45 6,44 1,0 4,40 014 | 12 —{-|-[-|e[-|e|o]e]e
¢ Primeira opgéo para uso geral.
/~K0
/
‘ﬁh BS
Ot
K
Re
HNPJ-GD D
HNPJ-GD
HNPJ-GD
215/5(5(3|[5/2[2
olz|5lN|N g2 X(=|=
codigo do Arestas | 5|S|8|S8[8[S|S|S(S[B
produto D BS L10 Re S hm de corte [X|X|X|X|X|X|X|X[IX|IX
HNPJ0604ANSNGD | 12 1,45 6,44 1,0 4,45 0,08 12 -|-|-|®|®|o|o|eo|o|e®
¢ Primeira opgdo para desbaste pesado.
/S0
@q /oo k
BS [
K
Re
HNPJ-HD D -
© HNPJ-HD
]
5 HNPJ-HD
=]
2 HEEREREEE
S R EEREMEE
E cédigo do Arestas || 3I8(8|8|5|5|S|S|8
3 produto D BS L10 Re S hm de corte [X|X|X|X|X|X|X[X]|X|X
s HNPJ0604ANSNHD 12 1,45 6,44 1,0 4,40 0,14 12 —-[-|-|o|o|o|o|0|0]|0®
HNPJ060432ANSNHD 12 - 6,43 3,2 4,42 0,10 12 -|-|-|-|o|o|o|o|0|@®
Avancos iniciais recomendados
Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado
EamEia 6l (fz = mm/faca) em relagao a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.F..LDJ 0,13 | 0,37 | 0,64 0,10 0,27 | 0,46 0,07 0,20 | 0,35 0,06 | 0,48 | 0,30 0,06 | 0,16 0,28 .F..LDJ
.E..LD 0,15 | 0,48 | 0,81 0,11 0,35 | 058 | 0,08 | 0,26 | 043 | 0,07 | 0,23 | 0,38 | 0,07 | 0,21 0,35 .E..LD
S.GD 027 | 064 | 097 | 020 | 046 | 0,70 | 0,15 | 035 | 052 | 0,13 | 030 | 045 | 0,12 | 028 | 042 S.GD
.S..HD 027 | 068 | 1,10 [ 020 | 049 | 0,79 | 0,15 | 0,37 | 059 | 0,13 | 0,32 | 0,51 | 0,12 | 0,29 | 0,47 .S..HD

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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Dodeka™ de alto avanco (HF) de 15°
KZKENNAMETAE Fresa tipo arvore

¢ Altas taxas de avanco para

fresamento de face de desbaste. @ @ JTT'_H
e Capacidade para profundidade de

corte de 2mm.

e Doze arestas de corte por inserto.

Dodeka de alto avango de 15° ¢ Fresas de facear

niimero para cédigo do RPM
pedido produto D1 D1 max D D4 D6 L Ap1 max 4 kgs max
4042332 KSHRHF50A04RS15HN09 50 67,9 22 - 38 40 2,2 4 0,41 11400
4042533 KSHRHF63A05RS15HN09 63 80,9 22 - 50 40 2,2 5 0,65 8950
4042534 KSHRHF80A06RS15HN09 80 97,9 27 - 60 50 2,2 6 1,24 7300
4042535 KSHRHF100B0O8RS15HN09 100 117,9 32 - 80 50 2,2 8 1,89 5900
4042536 KSHRHF125B09RS15HN09 125 142,9 40 - 90 63 2,2 9 3128 4800
4042537 KSHRHF160C12RS15HN09 160 177,9 40 67 110 63 2,2 12 514 3900

Pecas de reposicao

\\ ) \-
N B
) =
¢ S s ®
parafuso de parafuso de 8
parafuso fixacdo com fixacao da fresa K]
parafuso de fixacdo passagem de com passagem de placa difusora @
D1 do inserto Nm Chave com cabeca refrigeracao refrigeracao de refrigeracao 'g
50 193.492 35 170.025 125.025 - - - <
63 193.492 3,5 170.025 125.025 - - - g
80 193.492 3,5 170.025 125.230 - - - §
100 193.492 3,5 170.025 - MS2189C - - u-
125 193.492 35 170.025 - - 420.200 470.232
160 193.492 3,5 170.025 - - 420.200 470.233
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Dodeka™ de alto avanco (HF) de 15°
Insertos KZKENNAMETAIZ

Guia de selegao de insertos

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

Grupo res(;g;zna(:taeao < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.E..LD KCPK30 .S..GD KCPM40 .S..HD KCPM40
.E.LD KCPK30 .S..GD KCPK30 .S..HD KCPK30
.E.LD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KC725M
.E.LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E.LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E.LD KCK15 .S..GD KCK15 .S.HD KC520M
E..LD KC520M .S..GD KC520M .S..HD KC520M
.F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M
.F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M
E..LD KC725M .S..GD KC725M .S.HD KC725M
.E.LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E.LD KCSM40 S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
- - = = - KC510M

Insertos intercambiaveis

¢ Primeira escolha para usinagem leve e aluminio. ﬂ 3
M| | ° NEID
® primeira opgao m ° ° °
O opgéo alternativa m °
s oo °
HNGJ-LD
HNGJ-LDJ HNGU-LD
HNGJ-LDJ
HNGJ-LD e -LDJ
[<+]
(+] [=1L=]
£ SHEREEEEE
S cédigo do Arestas  |3|8(8I5S|5|5|4|2
*2 produto D BS L10 Re S hm decorte |X[X|XIXIXIXIXI|X|X
an HNGJ0905ANFNLDJ 16 1,80 8,58 1,2 5,56 0,02 12 o—|-[-|-[-|-|-1]-
s HNGJ0905ANENLD 16 1,80 8,58 1,2 5,56 0,05 12 —|o|o|o|ofo|-|0]-
(]
[N

¢ Primeira opgéo para uso geral.

HNGJ-GD
HNGJ-GD

HNGJ-GD
HERRAREEE
SR
codigo do Arestas  |3|38|38|5|5|5|S|8|S
produto D BS L10 Re S hm decorte [¥X[X|X|X|X|X|X|X X
HNGJ0905ANSNGD 16 1,80 8,58 1,2 5,56 0,10 12 —-[-|-|o|o|0|0|0|-
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Dodeka™ de alto avanco (HF) de 15°

KZKENNAMETAE Insertos intercambiaveis

¢ Primeira opgéo para desbaste pesado.

/~L0
/ ﬂ °
BS
[ Wil | o]s] |#]o]e
% ° pnm_ewa opgao. m c °lo 0
Re? ‘ O opgéo alternativa m °
HNGJ-HD D —'S |- B. ole o
HNGJ-HD m
HNGJ-HD
[=2[=]
HEREREEEE
. | NN E cIEld (I.g
codigo do Arestas  [3|8|816|S5|5|G|B(2
produto D BS L10 Re S hm decorte |[¥X[XIXIX|XIX /XXX
HNGJ0905ANSNHD 16 1,66 8,59 1,2 5,46 0,17 12 -|o|-|o|o|o|0o]|0|-
HNGJ090543ANSNHD 16 — 8,50 4.4 5,44 0,20 12 —|(o[-|o|o|0|0|0|-
¢ Primeira op¢éo para uso geral.
/~L10
\\/j
T
Re
HNPJ-GD D -—'S ‘*
HNPJ-GD
HNPJ-GD
ol|o
SEREREEEEE
cédigo do Arestas  (3[8(8|55]5(S|8|S2
produto D BS L10 Re S hm decorte |X|X|XIXIXIXIXIXX
HNPJ0905ANSNGD | 16 1,80 8,58 1.2 5,56 0,10 | 12 —|(o|o|o|o|o|0|-|-
¢ Primeira opgdo para desbaste pesado.
[<5]
HNPJ-HD S
HNPJ-HD ‘©
=
HNPJ-HD 5
2
=222 2212
SRR
codigo do Arestas  |3|8|8|5|5|5|S(8(2 =
produto D BS L10 Re S hm decorte |X|X|X|X|XIXIX|XX
HNPJ0905ANSNHD 16 1,66 8,59 1,2 5,46 0,18 12 -|o(o|o|o|o|0o|0-
HNPJ090543ANSNHD 16 — 8,50 43 5,44 0,13 12 —-|-|o|o|o|o|0|0-
Avancos iniciais recomendados
Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado
Geometriado (fz = mm/faca) em relacao a % de engajamento radial (ae) Geometrialdo
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.F..LDJ 0.45 1.27 | 222 0.33 | 0.91 1.57 025 | 068 [ 1.17 | 0.21 0.59 1.01 020 | 054 | 0.93 .F..LDJ
.E.LD 0.63 | 1.84 | 2.81 046 | 1.31 1.97 | 034 | 097 | 146 | 030 | 0.84 | 127 | 027 | 0.77 | 1.16 .E..LD
.S..GD 0.92 2.01 3.27 | 0.66 1.42 | 2.29 0.49 1.06 1.69 | 043 | 0.92 146 | 0.39 | 0.84 1.34 .S..GD
.S..HD 092 | 2.35 | 3.89 | 066 | 1.67 | 270 | 049 | 1,23 | 198 | 043 | 1,07 | 1.72 | 039 | 0.98 | 1.57 .S..HD
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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Fresamento de face

Dodeka™ 45°
Fresas de topo

¢ Doze arestas de corte por inserto.
e Acéo de corte suave.
¢ Refrigeracao interna.

KZKENNAMETAIZ

PRI

[
Dimax| D1| - : ] D
®
Ap1 max ——B
45°
L3
L
Dodeka 45° » Fresas de topo Weldon®
nimero para cédigo do RPM
pedido produto D1 D1 max D L L3 Ap1 max y4 kgs max
3324829 KSHR40D03R50B25SHN09 40 51,0 25 107 50,00 45 3 0,53 15800
3324830 KSHR40D04R50B25SHN09 40 51,0 25 107 50,00 45 4 0,52 15800
Pecas de reposicdo
= </ 4
parafuso
D1 do inserto Nm Chave
40 193.492 35 170.025

® Doze arestas de corte por inserto.
* Acao de corte suave.
¢ Refrigeracdo interna.

D1 max

Ap1 max ——

Dodeka 45° ¢ Fresas de topo cilindricas lisas

ndmero para cddigo do RPM
pedido produto D1 D1 max D L L3 Ap1 max Z kgs max
3644452 KSHR40D03R50A25SHN09 40 51,0 25 107 50 45 3 0,53 15800
3645083 KSHR40D04R50A25SHN09 40 51,0 25 107 50 45 4 0,53 15800

Pecas de reposicao

parafuso
D1 do inserto Nm Chave
40 193.492 3,5 170.025

S20
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Dodeka™ 45°
KZKENNAMETAK Fresa tipo arvore

e Doze arestas de corte por inserto.
e Refrigeracéo interna standard.
¢ Acgao de corte suave.

Dodeka 45° ¢ Fresas de facear

ndimero para codigo do RPM
pedido produto D1 D1 max D D4 D41 D6 L Ap1 max Y4 kgs max
3647201 KSHR40A04RS45HN09 40 51,0 22 - - 39 40 45 4 0,25 15800
3324831 KSHR50A04RS45HN09 50 61,0 22 - - 38 40 45 4 0,32 12700
3324832 KSHR50A05RS45HN09 50 61,0 22 - - 38 40 45 5 0,33 12700
3749959 KSHR63A05RS45HN09 63 74,0 22 - - 50 40 45 5 0,60 10100
3325163 KSHR63A06RS45HN09 63 74,0 22 - - 50 40 45 6 0,56 10100
3325164 KSHR63A07RS45HN09 63 74,0 22 - - 50 40 45 7 0,57 10100
3749960 KSHR80A05RS45HN09 80 91,0 27 - - 60 50 45 5 1,12 7900
3325165 KSHR80A06RS45HN09 80 91,0 27 - - 60 50 45 6 1,07 7900
3325166 KSHR80A09RS45HN09 80 91,0 27 - — 60 50 45 9 1,11 7900
3749961 KSHR100B06RS45HN09 100 111,0 32 - - 80 50 45 6 1,73 6300
3325167 KSHR100B08RS45HN09 100 111,0 32 - - 80 50 45 8 1,68 6300
3325168 KSHR100B11RS45HN09 100 111,0 32 - - 80 50 45 11 1,73 6300
3749962 KSHR125B08RS45HN09 125 135,9 40 - - 90 63 45 8 2,84 5050
3325169 KSHR125B10RS45HN09 125 135,9 40 - - 90 63 45 10 2,77 5050
3325170 KSHR125B14RS45HN09 125 136,0 40 - - 920 63 45 14 2,86 5050
3750013 KSHR160C10RS45HN09 160 171,0 40 67 - 110 63 45 10 4,75 3900
3325171 KSHR160C12RS45HN09 160 171,0 40 67 - 110 63 45 12 4,56 3900
3325172 KSHR160C16RS45HN09 160 171,0 40 67 - 110 63 45 16 4,70 3900
3587732 KSHR200C16RS45HN09 200 211,0 60 102 - 130 63 45 16 6,43 3180
3587753 KSHR250C20RS45HN09 250 261,0 60 102 - 130 63 45 20 9,93 2550
3587754 KSHR315C24RS45HN09 315 326,0 60 102 178 230 80 45 24 22,90 2020

Fresamento de face

Pecas de reposicao

) )
A
® @
moniagem com  parafusode  parafuso  parafuso de foacdo RUEUSOE,
parafuso ranhuras de fixacdo com  de fixagdo com passagem de com passagem de Placa difusora
D1 do inserto Nm Chave refrigeracdo cabeca baixa com cabeca refrigeracdo refrigeracdo _de refrigeracao
40 193.492 3,5 170.025 KLSSM22-39-CG - - - - -
50 193.492 3,5 170.025 MS2072CG 129.025 - - - -
63 193.492 35 170.025 MS1234CG - 125.025 - - -
80 193.492 3,5 170.025 MS2038CG - 125.230 - - -
100 193.492 3,5 170.025 - - - MS2189C - -
125 193.492 3,5 170.025 - - - - 420.200 470.232
160 193.492 35 170.025 - - - - 420.200 470.233
200 193.492 3,5 170.025 - - - - - 470.234
250 193.492 35 170.025 - - - - - 470.235
315 193.492 35 170.025 - - - - - 470.236

NOTA: Encomende todas as pegas de reposicdo separadamente.
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Dodeka™ 45°
Insertos KZKENNAMETAIZ

Guia de selecéo de insertos

Usinagem . Usinagem
leve Usinagem pesada
(Geometria leve) geral (Geometria reforcada)
Grupo res(;:;zr;csl:eao < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe

.E.LD KCPK30 .S..GD KCPM40 .S..HD KCPM40
.E..LD KCPK30 .S..GD KCPK30 .S..HD KCPK30
.E.LD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KC725M
.E.LD KCSM40 S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E.LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E.LD KCK15 .S..GD KCK15 .S..HD KC520M
.E.LD KC520M .S..GD KC520M .S..HD KC520M
.F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M
.F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M
.E.LD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KC725M
.E.LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E.LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40

¢ Primeira escolha para usinagem leve e aluminio H o °
m| | ° olofe
L10 U pr|m~e|ra opgao. m ° ° °
‘\\/ O opgéo alternativa m 3
Bf E [ 2K [
= o]
Re:
HNGJ-LDJ D - S ‘+
HNGJ-LD
HNGJ-LDJ
HNGJ-LD
HNGJ-LDJ e -LD
HEREBEEEE
3 sdi 5(8I8I8 5% 5|8
S cédigo do Arestas (S|S0 |G|G|G|OIR
' produto D BS L10 Re S hm decorte [¥X[X|X|X|XIX XXX
'g HNGJO0905ANFNLDJ 16 1,80 8,58 1,2 5,56 0,02 12 o|—|-[-1-|-1|-|-1-
‘q:'; HNGJ0905ANENLD 16 1,80 8,58 1,2 5,56 0,05 12 —|o|o[o]|ofo]|-|0]-
£
(3~
[72]
=
L . .
¢ Inserto alisador para excelente acabamento de superficie.
-LDJ3W*
-GD3wW*
XNGJ-LDJ3W e -GD3W
HERRREEER
5di AR RN ME R
cédigo do Arestas  |3|S(S[G|5|G|6|8|8
produto D BS L10 Re S hm decorte |X[X|XIX[X|XIX|X(X
XNGJ0905ANFNLDJ3W 16 6,00 9,60 1,6 &1 0,02 9 o|—|(-[-|-|-|-|-1|-
XNGJ0905ANSNGD3W 16 6,00 9,60 1,6 5P 0,09 3 -|[-|-|o|o|0|-|®]|-

* 3 arestas alisadoras com corte a esquerda (L) e 3 arestas alisadoras com corte a direita (R) por inserto.
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KZKENNAMETAIZ

® Primeira opgao para uso geral.

Dodeka™ 45°
Insertos

P 0 oo
m| | ° olofe
/\w ® primeira opgao m 0 0 o
O opgao alternativa °
/BS m
¢ ] B o0 °
= ]
Re
HNGJ-GD D s ‘¢
HNGJ-GD
HNGJ-GD
HEREREEEE
HNN MR
cédigo do Arestas  |31S8|S8|515I5|518(2
produto D BS L10 Re S hm decorte |X[X|XIXIX|XIX|X(X
HNGJ0905ANSNGD 16 1,80 8,58 1,2 5,56 0,10 12 —-|-|-|o|o|o|o|0f-
¢ Primeira opcéo para desbaste pesado.
[0
/Bf
K
Re
HNGJ-HD D s ‘¢
HNGJ-HD
HNGJ-HD
olole
SERERMEEE
cédigo do Arestas  |3|8[8|5(5(5|S5|8(2
produto D BS L10 Re S hm decorte [¥X[X[X|X|XIXIXIXX
HNGJ0905ANSNHD 16 1,66 8,59 1,2 5,46 0,17 12 -|o|[-|(o|(o]o|o|0|-
HNGJ090543ANSNHD 16 - 8,50 4,4 5,44 0,20 12 -|eo|-|(o|o|o|ofof-
¢ Primeira opgao para uso geral.
HNPJ-GD
HNPJ-GD
HNPJ-GD
HEEREREEER
HE R E E =|3
codigo do Arestas  [3|8|SI5|5|5|5(3(82
produto D BS L10 Re S hm decorte [X[XIX|IX|X|X XXX
HNPJ0905ANSNGD 16 1,80 8,58 1,2 5,56 0,10 12 -|o|o(o|(ojo|o|-|-
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Dodeka™ 45°

Fresamento de face

Insertos KZKENNAMETAIZ
¢ Primeira opgéo para desbaste pesado. E oo
M| | ° NEID
L0 ® primeira opgao n ° oo °
\\7 O opg&o alternativa 0o
T BEERDD .
= ]
Re.
HNPJ-HD D s ‘t
HNPJ-HD
HNPJ-HD
HEEEREEE
SHREEMEEE
cédigo do Arestas  |S|S[S[5/5I51S518(2
produto D BS L10 Re S hm decorte [X|X|X|X|XIX X XX
HNPJ0905ANSNHD 16 1,66 8,59 12 5,46 0,18 12 -|o|(o|o|o|o|0|0|-
HNPJ090543ANSNHD 16 - 8,50 43 5,44 0,13 12 -[-|o|o|o|o|0|0|-
e Ceramica KYON 3500 para usinagem
de ferro fundido cinzento com alta
velocidade de corte.
D
HNEC-ANSN Rs/ ‘ u’o‘ 88
HNEC-ANSN
Inserto de ceramica HNEC-ANSN
SHEEEREEER
codigo do restas  |olglo|olo|e|o|o(>
produto D BS L10 Re S hm decorte |X|X|X|XIXIXIXIX|X
HNECO0905ANSN 16 1,95 9,17 1,2 5,56 0,19 12 =[l=|l=|l=|l=|l=]l=]/=]lo
Avancos iniciais recomendados
[ Usinagem Usinagem Usinagem
Avancos iniciais recomendados [mm] leve geral pesada

Avanco por faca inicial recomendado
Ceometialn (fz = mm/faca) em relagao a % de engajamento radial (ae) Ceomerata
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.F..LDJ 017 | 046 | 0,79 | 0,12 | 0,33 | 0,57 | 0,09 | 0,25 | 043 | 0,08 | 0,22 | 0,37 | 0,07 | 0,20 | 0,34 .F..LDJ
E.LD 023 | 066 | 099 | 0,17 | 0,47 | 0,71 0,13 | 0,35 | 053 | 0,11 | 0,31 | 0,46 | 0,10 | 0,28 | 042 E.LD
.S..GD 033 | 0,72 | 1,15 | 0,24 | 0,52 | 0,82 | 0,18 | 0,39 | 0,61 0,16 | 0,34 | 054 | 0,14 | 0,31 | 0,49 .S..GD
.S..HD 033 | 0,84 | 1,35 | 0,24 | 0,60 | 0,97 | 0,18 | 0,45 | 0,72 | 0,16 | 0,39 | 0,63 | 0,14 | 0,36 | 0,57 .S..HD

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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Dodeka MAX™ 45°
KZKENNAMETAE Fresa tipo arvore

e Doze arestas de corte por inserto.

¢ Forcas de corte 25% menores. @ ﬁ [EFR
o Alojamentos de insertos endurecidos a laser.

Dodeka MAX 45° ¢ Fresas de facear

niimero para cédigo do RPM
pedido produto D1 D1 max D D4 D41 D6 L Ap1 méax z kgs max
4059463 KSHR80A04RS45HN13 80 97,3 27 - - 60 50 8,0 4 1,26 7900
4060935 KSHR100B05RS45HN13 100 117,3 32 - - 80 50 8,0 5 1,81 6300
4060936 KSHR125B06RS45HN 13 125 142,3 40 - - 90 63 8,0 6 3,07 5050
4059485 KSHR160C09RS45HN13 160 177,3 40 66,7 - 110 63 8,0 9 4,34 3900
4060912 KSHR200C10RS45HN13 200 21733 60 101,6 - 130 63 8,0 10 6,41 3180
4060937 KSHR200C12RS45HN13 200 2173 60 101,6 - 130 63 8,0 12 6,48 3180
4060933 KSHR250C12RS45HN13 250 267,3 60 101,6 - 130 63 8,0 12 10,30 2550
4060938 KSHR250C14RS45HN13 250 267,3 60 101,6 - 130 63 8,0 14 10,27 2550
4060934 KSHR315C14RS45HN13 315 332,3 60 101,6 1778 230 80 8,0 14 24,04 2020
4059486 KSHR315C18RS45HN13 315 332,3 60 101,6 177,8 230 80 8,0 18 24,62 2020

Pecas de reposicao

/ @ g

@ £

parafuso parafuso de fixagao par%f: ?;g:cfgxnigéo -g

parafuso chave de fixagdo com passagem de passagemde  Pplaca difusora de =

D1 do inserto Nm Torx Plus com cabeca refrigeracdo refrigeracao refrigeracao “E’

80 193.531 8,0 TTP25 125.230 - - - b

100 193.531 8,0 TTP25 - MS2189C - - I_;‘.—j
125 193.531 8,0 TTP25 - - 420.200 470.232
160 193.531 8,0 TTP25 - - 420.200 470.233
200 193.531 8,0 TTP25 - - - 470.234
250 193.531 8,0 TTP25 - - - 470.235
315 193.531 8,0 TTP25 - - - 470.236

NOTA: Chave de torque ajustavel (nimero de pedido 6197561) e broca Torx Plus (nimero de pedido 6205892 BTQTP25L90)
podem ser adquiridas separadamente, para garantir a configuragéo de torque adequada.
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Dodeka MAX™ 45°

Insertos KZKENNAMETAIZ

Guia de selecao de insertos

Usinagem i Usinagem
leve Usu;arglem pesada
(Geometria leve) 9 (Geometria reforcada)
resisténcia ao — ~ .
Grupo desqaste < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.E..GD KCPM40 .S..GD KCPK30 .S..HD KCPM40
.E.GD KCPK30 .S..GD KCPK30 .S..HD KCPK30
.E.GD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KC725M
.E.GD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KCSM40
.E..GD KCPM40 .S..GD KC725M .S..HD KCSM40
.E.GD KCK15 .S..GD KCK15 .S..HD KCK15
.E..GD KCK15 .S..GD KC520M .S..HD KC725M
.E..GD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KCSM40
.E.GD KCPM40 .S..GD KC725M .S..HD KCSM40
.E.GD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KCSM40
Insertos intercambiaveis
¢ Primeira Oopgao para usinagem leve. n ole
m| [ [o °
/‘Q’ ® primeira opgdo m ° ole
= //\\ Bs | O opgéo alternativa m
\—1
\ s | ° °
Ca) m
\P*Rs ‘
D gl
HNGJ-GD
HNGJ-GD
=l=|.18(8|8
2 slgl2|g|2|2
S cédigo do Arestas | S3|5(5(5/518
2 produto D BS L10 Re S hm de corte [X|X|X|X|X|X
o HNGJ1307ANENGD | 22 1,88 12,83 1,2 7,41 0,05 12 —|(of-[o]|0]-
5
£
[3~]
3
e ¢ Primeira opgao para uso geral.
/\Q\O
TS QBS
\
J W
HNPJ-GD
—Re
D
HNPJ-GD
HNPJ-GD
[=)[=)
SHEHE
cédigo do Arestas 3lo 5 ?5 % 8
produto D L10 Re S hm de corte XIX|IX|X|X[X
HNPJ130720ANSNGD 22 12,83 2,0 7,53 0,13 12 olo(-|o|-|-
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Dodeka MAX™ 45°
KZKENNAMETAE Insertos intercambiaveis

¢ Primeira opcdo para desbaste pesado. ﬂ o le]e|o
MEEOEEEL
® primeira opgao m ol [o]e
O opgéo alternativa m
HNPJ-HD
HNPJ-HD
HNPJ-HD
HEEEEE
- SIRk%|z| 2|5
cédigo do Arestas olol|olo|ol|o
produto D BS L10 Re S hm decorte [X[X|X|X|X|X
HNPJ1307ANSNHD 22 1,88 12,83 1,2 7,31 0,25 12 —-|o|ojo|o]e
HNPJ130720ANSNHD 22 — 12,83 2,0 7,42 0,23 12 —-|o|[-|o|0]|-
HNPJ130735ANSNHD 22 - 12,83 3,56 7,33 0,23 12 o(—|oj0|-|-

Avancos iniciais recomendados

Avangcos iniciais recomendados [mm] Usinagem e Tl

leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado
GeomEtialn (fz = mm/faca) em relacdo a % de engajamento radial (ae) CEOrnEalD

Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E.GD 023 | 066 | 1,16 | 0,17 | 047 | 0,83 | 0,13 | 0,35 | 0,62 | 0,11 | 0,31 | 054 | 0,10 | 0,28 | 0,49 .E..GD
.S..GD 033 | 0,74 | 127 | 024 | 053 | 0,91 | 0,18 | 0,40 | 068 | 0,16 | 0,35 | 0,59 | 0,14 | 0,32 | 0,54 .S..GD
.S.HD 033 | 0,84 | 1,85 | 024 | o060 [ 097 | 0,18 | 045 | 0,72 | 0,16 | 0,39 | 0,63 | 0,14 | 0,36 | 0,57 .S..HD

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

Fresamento de face
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O NOVO SABE
DA ARTE A PECA PARA O LUCRO

0 seu objetivo fundamental é ser 0 mais
produtivo e lucrativo possivel. O seu

objetivo pode ser alcangado com a incluséo
do NOVO™ a sua equipe. 0 NOVO possui
poderosas ferramentas digitais que unem
planejamento de processos, disponibilidade
de inventario e compras, gerenciamento de
custo por peca e melhorias de produtividade.

0 NOVO pode garantir que vocé tenha as
ferramentas certas no seu maquinario, na
sequéncia certa. Resultando em execugao
perfeita que acelera todos os trabalhos e
maximiza todos os turnos.

kennametal.com/novo
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KZKENNAMETAII

Mill 16

Fresas de Facear para usinagem de ferro fundido

Fixagao com parafusos

\‘\-.._ Fixacdo com cunhas
ENNAMETAL
Caracteristicas Beneficios
¢ 16 arestas de corte efetivas por inserto. e Baixo custo por aresta para reduzir o custo por pega (CPP).
e Ap1 méax. = 5,5mm. o Ajuste perfeito para a maioria dos requisitos de fresamento de face
e Cabegotes com passos largo, médio e fino. de ferro fundido.
e Corpos de fresa com sistema de numeragéo dos e Altas taxas de avango para aumentar a produtividade e reduzir o tempo de ciclo.
alojamentos dos insertos. ¢ Oferta standard abrangente para atender a maioria das necessidades
* Faixas de diametro da fresa = 50-250mm. da linha de producéo.
e Insertos com periféricos retificados de alta precisdo. e Batimento axial e vida Util da ferramenta melhorada.
o Insertos com sistema de numerag#o da aresta de corte. e Acéo de corte muito suave e forgas de corte mais baixas.
o Forgas de corte menores. * Posicionamento da aresta orientada para suportar o batimento radial e axial.
« Folga na segunda aresta de corte principal.  Corte confiavel acima de Ap1 = 5,5 mm que pode ser direcionadas

em fundidos com diferentes espessuras de camadas.
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KZKENNAMETAK
G

Aplicacao principal

A nova série Mill 16™ é uma plataforma feita sob medida para fresamento de desbaste de componentes em materiais de ferro
fundido (CGl, DCI, GCl), como cabegotes e blocos, carcagas, caixas de engrenagem e todas as outras operacoes de fresamento
de face em ferro fundido. Melhor da categoria para usinagem de materiais CGl.

Projeto com fresa bipartida

Projeto de inserto inovador para reduzir as forcas de corte
e aumentar a produtividade com menor custo por aresta.

e Usinagem leve e semiacabamento

o Desbaste médio
e Desbaste pesado
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Mill 16™
Fresas de facear KZKENNAMETAIZ

Fresamento de face

¢ Aumento de produtividade para usinagem de materiais
em ferro fundido.

¢ Inserto com 16 arestas de corte.

Mill 16 e Fresas de facear ¢ Fixagcdo com cunha

nlimero para codigo do RPM
pedido produto D1 D1 max. D D6 L Ap1 max. Z kg max
6001972 MILL16D050Z050N08W 50 63 22 50 50 515 5 0,61 11300
6001973 MILL16D063Z060N08W 63 76 22 50 50 515 6 0,86 9400
6134054 MILL16D080Z08ONOSW 80 93 27 60 50 55 8 1,27 7900
6001974 MILL16D080Z100N08W 80 93 27 60 50 55 10 1,18 7900
6134055 MILL16D100Z100N08W 100 113 32 80 50 515 10 1,84 6900
6001975 MILL16D100Z140N08W 100 113 32 80 50 515 14 1,76 6900
6134056 MILL16D125Z140N08W 125 138 40 90 63 55 14 3,26 6000
6001976 MILL16D125Z180N08W 125 138 40 90 63 55 18 3,18 6000
6134057 MILL16D160Z160N08W 160 173 40 90 63 515 16 4,22 5200
6001977 MILL16D160Z220N08W 160 173 40 90 63 515 22 411 5200
6134058 MILL16D200Z200N08W 200 213 60 140 63 55 20 7,13 4600
6001978 MILL16D200Z280N08W 200 213 60 140 63 55 28 6,99 4600
6134059 MILL16D250Z240N08W 250 263 60 140 63 515 24 10,70 4000
6017625 MILL16D250Z340N08W 250 263 60 140 63 515 34 10,52 4000

Pecas de reposicao

S LS > 8

i 3 i 3 parafuso de
parafuso de fixacao parafuso de fixacao fixagao da fresa

parafuso com cabeca e canal com cabeca e canal ;- passagem Pplaca difusora de chave de torque bit SW3 para chave
D1 cunha da cunha Nm Chave de refrigeracao de refrigeracdo e refrigeraao _refrigeracdo ajustavel  ajustavel de torque
50 Cw16 12748601000 7,0 12148044900 KLSSM22-39-CG - - - DTQ50140 BTQSW3L90
63 CWwW16 12748601000 7.0 12148044900 - MS1242 - - DTQ50140 BTQSW3L90
80 CW16 12748601000 7.0 12148044900 - - - - DTQ50140 BTQSW3L90
100 Cwi16 12748601000 7.0 12148044900 - - 420.160 - DTQ50140 BTQSW3L90
125 Cwi16 12748601000 7,0 12148044900 - - 420.200 470.232 DTQ50140 BTQSW3L90
160 Cwi16 12748601000 7,0 12148044900 - - 420.200 470.233 DTQ50140 BTQSW3L90
200 cwi16 12748601000 7,0 12148044900 - - - - DTQ50140 BTQSW3L90
250 Ccw16 12748601000 7,0 12148044900 - - - - DTQ50140 BTQSW3L90

NOTA: A chave de torque ajustavel (nimero para pedido 6197561) e a broca sextavada de 3mm (nimero para pedido 6205876) devem ser compradas separadamente
para garantir uma configuragao de torque adequada.
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Mill 16™
KZKENNAMETAE Fresa tipo arvore

e Aumento de produtividade para usinagem de materiais

em ferro fundido. @ %
¢ Inserto com 16 arestas de corte.

| D6 |
| D | ‘
A [ i
[ 0 9] A ws L
‘ D1 ‘ ¢Ap1 max &f ; ‘{T
I | ‘ﬁ 'f’f = y _‘D‘ow "
D1 méx “lefofoto
Mill 16  Design de troca rapida
nimero para cédigo do RPM
pedido produto D1 D1 méax D D6 L Ap1 max Y4 kgs max
6152227 MILL16D315Z440N0SWSC * 315 327,6 195 315 45 515 44 11,65 3600
6152228 MILL16D355Z480N0SWSC * 355 367,6 230 355 45 615) 48 13,96 3300
6152229 MILL16D400Z560N08WSC * 400 412,6 280 400 45 55 56 15,62 3100
6152230 MILL16D500Z700N08WSC * 500 512,6 380 500 45 55 70 20,37 2800

NOTA: *ltem standard feito sob encomenda. O preco standard, o prazo de fabricacdo e a quantidade minima de pedido sdo aplicaveis.

Pecas de reposicéo

parafuso chave de torque bit SW3 para chave
D1 cunha da cunha Nm Chave ajustavel ajustavel de torque
315 CWi16 12748601000 7,000 12148044900 DTQ50140 BTQSW3L90
355 CWi16 12748601000 7,000 12148044900 DTQ50140 BTQSW3L90
400 CWi16 12748601000 7,000 12148044900 DTQ50140 BTQSW3L90 ®
500 CW16 12748601000 7,000 12148044900 DTQ50140 BTQSW3L90 §
NOTA: A chave de torque ajustavel (nimero para pedido 6197561) e a broca sextavada de 3mm (nimero para pedido 6205876) devem ser compradas separadamente 3
para garantir uma configuracéo de torque adequada. o
5
£
D &
L
D41 -
D4 ‘
A R
RO L R I
= 1= L
o | | = [T
Montagem do flange do transportador
niimero para cédigo do
pedido produto D D4 D41 L1 L kgs
6152251 D315CFA * 3il5) 102 178 34 78 26,89
6152252 D355CFA * 355 102 178 35 78 37,18
6152253 D400CFA * 400 102 178 35 78 50,95
6152254 D500CFA * 500 102 178 35 78 87,34

NOTA: *ltem standard feito sob encomenda. O prego standard, o prazo de fabricagdo e a quantidade minima de pedido séo aplicaveis.
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Mill 16™
Fresa tipo arvore KZKENNAMETAIZ

Fresamento de face

¢ Aumento de produtividade para usinagem

de materiais em ferro fundido. @ ﬁ IFT'K
¢ Inserto com 16 arestas de corte. ' ‘

T oo 1\43.5“

| D1 ! LAp1 max
D1 max
Mill 16 e Fixacdo com parafusos
numero para codigo do RPM
pedido produto D1 D1 max D D4 D6 L Ap1 max Y4 kgs max
6159024 MILL16D050Z040N08SC 50 62,7 22 - 50 40 515 4 0,37 14700
6159025 MILL16D063Z040N08SC 63 75,0 22 - 50 40 55 4 0,55 12200
6159026 MILL16D063Z050N08SC 63 75,0 22 - 50 40 5,5 5 0,52 12200
6159027 MILL16D080Z050N08SC 80 92,0 27 - 60 50 5,5 5 1,26 10400
6159028 MILL16D080Z07ON08SC 80 92,0 27 - 60 50 55 7 1,23 10400
6159029 MILL16D100Z060N08SC 100 112,0 32 - 80 50 515 6 1,75 9000
6159030 MILL16D100Z08ON08SC 100 112,0 32 - 80 50 55 8 1,66 9000
6159061 MILL16D125Z080N08SC 125 137,0 40 - 90 63 55 8 3,20 7800
6159062 MILL16D125Z100N08SC 125 137,0 40 - 90 63 515 10 3,17 7800
6159063 MILL16D160Z100N08SC 160 172,0 40 67 90 63 515 10 4,04 6800
6159064 MILL16D160Z120N08SC 160 172,0 40 67 90 63 55 12 4,10 6800
6159065 MILL16D200Z100N08SC 200 212,0 60 102 130 63 5,5 10 6,68 6000
6159066 MILL16D200Z140N08SC 200 212,0 60 102 130 63 515 14 6,85 6000
6159067 MILL16D250Z120N08SC 250 262,0 60 102 130 63 515 12 10,94 5300
6159068 MILL16D250Z160N08SC 250 262,0 60 102 130 63 55 16 11,17 5300
Pecas de reposicao
% \\\@ @
\\\\
¢ ¢ &
parafuso parafuso de parafuso de fixacao
parafuso de fixacao fixacdo com cabecae da fresa com passagem placa difusora
D1 do inserto Nm com cabeca canal de refrigeracao de refrigeracao de refrigeracao
50 MS2060 4,5 - KLSSM22-39-CG - -
63 MS2060 4,5 - - - -
80 MS2060 4,5 125.230 - - -
100 MS2060 4,5 - - 420.160 -
125 MS2060 4,5 - - 420.200 470.232
160 MS2060 4,5 - - 420.200 470.233
200 MS2060 4,5 - - - 470.234
250 MS2060 4,5 - - - 470.235
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KZKENNAMETAIZ

Guia de selecdo de insertos

Mill 16™
Insertos

Usinagem i Usinagem
leve Usw;argfm pesada
(Geometria leve) : (Geometria reforcada)
resisténcia ao — ~ q
Grupo desgaste - » tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.E.LE KC514M .S..GP KC514M .S..HB KC514M
.E..LE KCK20 S..GP KCK20 .S.HB KCK15
Insertos intercambidveis
¢ ...ANENLE = semiacabamento com acabamento da superficie melhorado. H
e ...ENLE = usinagem leve. o B m.
® primeira opgao m olo/oo]e
O opgéo alternativa m
1S
ONGX08-LE
ONGX-LE ¢ Retificado periférico de alta precisao
SREEE
cddigo do 8 5 5 & g
produto D S L10 BS Re hm X|X(X|XX
ONGX080620ENLE 20,00 5,81 8,28 - 2,0 0,05 olo|o]|— (-
ONGX0806ANENLE 20,00 5,81 8,21 1,50 0,8 0,05 olojo|-|-
¢ ...ANSNGP = desbaste médio com acabamento do piso da superficie melhorado.
¢ ...SNGP = desbaste médio com baixas forcas de corte.
ONGX08-GP
ONGX-GP e Retificado periférico de alta precisao
HEREE
cadigo do 8 5 5 & g
produto D S L10 BS Re hm X|XIX|XIX
ONGX080620SNGP 20,00 5,81 8,28 - 2,0 0,16 o(lo|ojo-
ONGX0806ANSNGP 20,00 5,81 8,21 1,50 0,8 0,16 o|o|o|-|-
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Mill 16™

Fresamento de face

Insertos intercambiaveis KZKENNAMETAIZ
¢ Primeira opgéo para desbaste pesado. ﬂ
® primeira opgao m olo/o/e]e
O opgéo alternativa m
ONGX08-HB
ONGX08-HB
ONGX-HB e Retificado periférico de alta precisao
HEEEE
-\ 0
cédigo do 8|5 % S|
produto D S L10 BS Re hm XX XXX
ONGX080608SNHB 20,00 5,81 8,28 - 0,8 0,18 olof-|-|-
ONGX080620SNHB 20,00 5,81 8,28 - 2,0 0,18 oo o|-
ONGX080630SNHB 20,00 5,81 8,28 - 3,0 0,18 oo --
¢ Desbaste médio com forgas de corte menores.
ONPX08-GP
ONPX08-GP
ONPX-GP ¢ Comprimida com precisao e sinterizada no tamanho
HEEEE
cédigo do 3 5 5 % g
produto D S L10 BS Re hm X|X|X|X|X
ONPX080608SNGP | 20,00 5,81 8,28 - 0,8 0,16 -|o|o|o|-
¢ Usinagem pesada com performance normal.
ONPX08-HB S
ONPX08-HB
ONPX-HB ¢ Comprimida com precisao e sinterizada no tamanho
3lelsI83
codigo do i 5 5 % &
produto D S L10 BS Re hm X|X[X|X|X
ONPX080620SNHB | 20,00 5,81 8,28 - 2,0 0,18 -|ojofo|-
Avancos iniciais recomendados
Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem | Usinagem | Usinagem
leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado
Geometria do (fz = mm/faca) em relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E.LE 023 | 066 | 1,16 | 0,17 | 0,47 | 0,83 | 0,13 | 0,35 | 0,62 | 0,11 0,31 054 | 0,10 | 0,28 | 049 .E.LE
.S..GP 033 | 0,74 | 1,26 | 0,24 | 0,53 | 0,9 | 0,18 | 0,40 | 067 | 0,6 | 0,35 | 0,59 [ 0,14 | 0,32 | 0,54 .S..GP
S.HB 033 | 0,84 | 1,35 | 024 | op0 | 097 | 0,18 | 045 | 0,72 | 0,16 | 0,390 | 0,63 | 0,14 | 0,36 | 057 S.HB

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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Mill 16™ Instrucées de Montagem
KZKENNAMETAE

Informacgoes para o usuario Fixacao e ajuste do inserto

¢ Usar apenas com insertos indexaveis ONPX0806*/ONGX0806** (ONPX64*/ONGX64™).
o Usar apenas pegas de reposicao originais Kennametal conforme o catalogo atual.

¢ A manutencgéo e o reparo das fresas devem
ser executados apenas pela Kennametal.

As ferramentas devem der utilizadas somente
combinadas aos adaptadores de ferramentas
e fusos de fresadoras compativeis.

Ao realizar a montagem das fresas, utilizar
somente as configuragdes de torque
recomendadas. Para mais informagées,
entre em contato com a Equipe de CAS
(suporte a aplicagéo do cliente) da KMT.

* Estas instrugdes de montagem se referem apenas a
familia de fresas de facear Mill 16 da Kennametal e
ndo a sua conexao ao fuso ou adaptadores de fuso.

Preparacao
¢ Antes do uso, certifique-se de que a fresa esteja completamente limpa
e remova qualquer sujeira, graxa e proteg&o anticorrosiva.

¢ Cuidadosamente, lubrifique os parafusos diferenciais com graxa de cobre. Pré-configuragdo dos insertos
Certifique-se de que demais partes da fresa esteja limpo.

* Ao carregar os insertos na fresa, assegure-se de que sejam inseridos nos A. Aparafusar o parafuso diferencial @ no corpo da fresa @ com duas
alojamentos limpos e na posigéo correta. voltas aproximadamente utilizando uma chave sextavada de 3mm.

¢ Posicdo de montagem: O lado plano da cunha de fixagédo é posicionado sobre - " :
a face do inserto. Recomendamos que os insertos sejam montados seguindo o B. Posicionar a cunha @ sobre o parafuso diferencial @ e apertar
sistema de numerag&o de aresta do inserto para encaixe orientado do inserto. no corpo da fresa.
Todas as arestas de corte ativas devem ter o mesmo niimero de aresta de corte. C. Pressionar o parafuso @) manualmente para dentro do alojamento

seguindo a direcéo indicada.

. D. Fixar o inserto @) com a cunha @ apertando o parafuso diferencial com
Componentes do sistema: uma forca de fixagdo de MA =2 Nm (18 pol. Ibs.). O parafuso diferencial ndo
deve estar saliente, fora da cunha.

Corpo da fresa
o P E. Repita as etapas de A a D para todos os insertos.

@ Parafuso diferencial Apertando os insertos

\ Cunha F. Apertar todos os insertos dos alojamentos com a cunha utilizando um
i parafuso diferencial com um torque de fixagdo de MA = 7 Nm (62 pol. Ibs.).

O Inserto

Instrucoes de montagem da fresa bi-partida

Por favor, leia e siga as instrugdes abaixo para a aplicagdo segura e produtiva.

Informacao do usuario

Estas instrugdes de montagem referem-se apenas a fresa bi-partida
da Kennametal e ndo a sua conexdo a um adaptador de fuso ou fuso.

Componentes do sistema

Flange

Anel bi-partido
da fresa de
faceamento

Placa de
bloqueio

Parafuso de
fixagao

Coloque o anel bi-partido da Girar o anel da fresa no Apertar o parafuso de
fresa de facear através da sentido horario da marcacéo fixagdo com torque de
flange de tal modo que as setas “A” a marcacao “B”. 100 Nm.

na placa de blogueio e a placa
coincidam com a indicagdo “A”
na fresa.
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Servico Kennametal ampliado

Chaves de torque ajustaveis

Ao trabalhar com insertos, € especialmente importante usar o torque correto.
A Kennametal oferece niveis de servico ampliado para garantir o melhor aperto com
chaves de torque ajustaveis. Faca o pedido separadamente, conforme necessario.

Chaves de torque ajustaveis ¢ 0,6-5,4 Nm (5.3-47.8 in. Ibs)

3641463 3641464 3641465
numero para Numero de catalogo Intervalo Intervalo
pedido ANSV/ISO Descricao em Nm em pol.lb
3641463 DTQ0615 Cabo de chave de controle de torque 0,7-1,5 Nm 5.4-13.3
3641464 DTQ1530 Cabo de chave de controle de torque 1,6-3,0 Nm 13.4-26.6
3641465 DTQ3054 Cabo de chave de controle de torque 3,1-5,4 Nm 26.7-47.8
Laminas
nimero para Torque
pedido Descricao Acionamento maximo
3641466 Chave de Fenda TORX BTQT6 0,8 Nm
3641467 Chave de Fenda TORX BTQT7 1,4 Nm '
3641468 Chave de Fenda TORX BTQTS 2,4 Nm \
3641469 Chave de Fenda TORX BTQT9 3,3Nm
3641470 Chave de Fenda TORX BTQT10 4,0 Nm
3641471 Chave de Fenda TORX BTQT15 7,0 Nm
3641472 Chave de Fenda TORX BTQT20 10,5 Nm
3641473 Chave de Fenda TORX BTQT25 20,0 Nm
3641474 Chave de Fenda TORX PLUS BTQ6IP 0,9 Nm
3641475 Chave de Fenda TORX PLUS BTQ7IP 1,7 Nm
3641476 Chave de Fenda TORX PLUS BTQ8IP 2,8 Nm )
3641477 Chave de Fenda TORXPLUS ~ BTQoIP 3,6 Nm ?;};“nﬁ;:f?ggg’sﬁ’f

3641478 Chave de Fenda TORX PLUS BTQ10IP 5,0 Nm




I Chaves de torque ajustaveis ® 5-14 Nm (3.7-10.3 in. Ibs)

niimero para Numero de catalogo
pedido ANSI/ISO Descricao
6197561 DTQ50140 Cabo de chave de torque de 5 a 14 Nm, além do suporte da broca
6205876 BTQSW3L90 Bit SW3 L =90 mm
6205877 BTQT15L90 Broca Torx 15, L = 90 mm
6205878 BTQT20L90 Broca Torx 20, L = 90 mm
6205879 BTQT25L90 Broca Torx 25, L = 90 mm
6205880 BTQTP15L90 Broca Torx Plus 15, L = 90 mm
6205891 BTQTP20L90 Broca Torx Plus 20, L = 90 mm
6205892 BTQTP25L90 Broca Torx Plus 25, L = 90 mm

NOTA: Para obter uma visdo geral completa de nossas chaves de fenda, brocas,
chaves de torque e chaves de broca, consulte as paginas X2-X3.

Conheca as vantagens no seu distribuidor autorizado
da Kennametal ou no site kennametal.com.

KKENNAMETAI:
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KSSM' 45

Fresa de facear universal para usinagem convencional.

Caracteristicas e beneficios

e Inserto SE.T1404.
e Ap1 max. = 6,6mm.
e Quatro arestas de corte efetivas.

¢ Protecéo do alojamento do inserto da
fresa com calgos de metal duro.

e Manuseio facil e rapida troca do inserto.

S40
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KSSM™ 45°
KZKENNAMETAK Fresa tipo arvore

e Trocas de inserto rapidas.

e Calcos de metal duro para a protecao @ @ ,ﬁi
do alojamento.

KSSM 45° » Fresas de facear

nlimero para codigo do RPM
pedido produto D1 D1 max D D4 D6 L Ap1 max 4 kgs max
1926850 40A03RS45SE14EG 40 54,0 16 - 44 40 6,6 3 0,30 26000
1926812 50A03RS45SE14EG 50 63,9 22 — 50 40 6,6 3 0,40 22500
1926900 50A04RS45SE14EG 50 63,9 22 - 50 40 6,6 4 0,40 22500
1926899 63A04RS45SE14EG 63 76,8 22 - 50 40 6,6 4 0,50 20200
1926897 63A05RS45SE14EG 63 76,8 22 — 50 40 6,6 5) 0,60 20200
1926894 80A05RS45SE14EG 80 93,8 27 - 60 50 6,6 5) 1,10 18000
1926893 80A06RS45SE14EG 80 93,8 27 - 60 50 6,6 6 1,20 18000
1926926 100BO5RS45SE14EG 100 113,7 32 - 80 50 6,6 5 1,70 16000
1926925 100B07RS45SE14EG 100 113,7 32 - 80 50 6,6 7 1,80 16000
1926924 125B06RS45SE14EG 125 138,7 40 - 90 63 6,6 6 2,90 14400
1926911 125B08RS45SE14EG 125 138,7 40 - 90 63 6,6 8 3,00 14400
1926909 160C07RS45SE14EG 160 173,6 40 67 100 63 6,6 7 4,10 12500
1926908 160C10RS45SE14EG 160 173,6 40 67 100 63 6,6 10 4,30 12500

Pecas de reposicao

(<5}

[£]

&

\\\ @

& E

/ 5y g

— © &

parafuso chave parafuso chave parafuso de fixagao com parafuso de fixagao §

D1 do inserto Nm Torx Plus calco do calco sextavada cabeca baixa com cabeca §

40 MS2078 4,0 DT15IP - - - MS2040 - -
50 MS2078 4,0 DT15IP - - - 129.025 -
63 MS2078 4,0 DT15IP - - - 129.025 -

80 MS2078 4,0 DT15IP SM455 SRS3 DH35M - MS2038

100 MS2078 4,0 DT15IP SM455 SRS3 DH35M - -
125 MS2078 4,0 DT15IP SM455 SRS3 DH35M - -
160 MS2078 4,0 DT15IP SM455 SRS3 DH35M - -
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KSSM™ 45°
Insertos KZKENNAMETAIZ

Fresamento de face

Guia de selecao de insertos

Usinagem . Usinagem
leve Usmagfm pesada
(Geometria leve) o (Geometria reforgada)

Grupo resdlztseggcslfeao < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
P1-P2 E..GP2 KCPM40 .E..GB2 KCPM40 .S..GB2 KCPM40
P3-P4 .E..GP2 KCPK30 .E..GB2 KCPK30 .S..GB2 KCPK30
P5-P6 .E..GP2 KC725M .E..GB2 KC725M .S..GB2 KC725M
M1-M2 .E..LD2 KC725M .E..GP2 KC725M .S..GP2 KC725M
M3 .E..GP2 KCPM40 .E..GB2 KCPM40 .S..GP2 KCPM40

.E..GP2 KCK15 .E..GB2 KCK15 .S..GB2 KCK15

.E..GP2 KC520M .E..GB2 KC520M .S..GB2 KC520M
.F.LE KC410M .F..LE KC410M .F..LE KC410M
.F.LE KC410M .F.LE KC410M .F.LE KC410M
.E..LD2 KC725M .E..GP2 KC725M .S..GP2 KC725M
.E..GB2 KC725M .S..GP2 KC725M .S..GB2 KC725M
.E..GB2 KC725M .S..GP2 KC725M .S..GB2 KC725M

Insertos intercambiaveis

v 45°
N -
BS ) ° °
O vl e
NSS40 R
j primeira opgao n ° |0 °
SECT-LD2 Re = x :
D O opcéo alternativa m °
SECT-LD2 E. ° oo
SECT-LE 1]
HEEBEEREE
HNRMEEER =3
c6digo do Arestas  |3|SIG|S|5(8|S8|G|8
produto D S L10 BS Re hm decorte [¥X[X|XI|XIXIX|X|XIX
SECT1404AEFNLE | 14,00 4,76 14,00 2,65 1,0 0,02 | 4 O|—(=[=]=]|=|=|-|"-
L [~oo°
BS ¢ \45 f
TR
L] o 1
>— §
SECT-LD2 R & = ‘ ‘
—| S |=—
SECT-LD2
SECT-LD2
HEEBEEREE
HR R E = E D
cddigo do Arestas  [3|8|6|5|65|D|6|S g
produto D S L10 BS Re hm de corte [X[X|X|X|X|X|X|X[X
SECT1404AEENLD2| 14,00 4,76 14,00 2,65 1,0 0,04 4 =[=lo|=[=]|=|=[-|-
/20°
NE
L10 H
o3 S
. L]
SEKT-GP2
SEKT-GP2
HERARERER
SRR
cédigo do Arestas  (3I8(5|5|S|8|8(S|S
produto D S L10 BS Re hm decorte |[X|X|X|XIX|X|XIX|X
SEKT1404AEENGP2 14,00 4,76 14,00 2,65 1,0 0,05 4 -|(o|lo|o|o|-|-(0]-
SEKT1404AESNGP2 14,00 4,76 14,00 2,65 1,0 0,11 4 -|(o|lo|o|o|-|-(0]-

S42 KKKENNAMETAE kennametal.com



KSSM™ 45°
KZKENNAMETAIZ Insertos intercambiaveis

%ond
P] ° °
M| | olofe
® primeira opgéo n o [ol0O °
O opgéo alternativa m °
H. [ ] o0
SEPT-GB2 m
SEPT-GB2
o [=)
2157282558
codigo do Arestas  |3|S5(G|5|5|8|6|8|2
produto D S L10 BS Re hm decorte |¥[X|X[X|X XX XX
SEPT1404AEENGB2 14,00 4,76 14,00 2,65 1,0 0,08 4 —-[-|o|o|o|[-|-|0®]-
SEPT1404AESNGB2 14,00 4,76 14,00 2,65 1,0 0,13 4 —-(-|o|o|o|[-|-|0]=
A
BS |/ \
\Y/ 63 ] Lo
SECW-GN /L\ e /
Re = Vi
: B
SECW-GN
SECW-GN
o [=)
HHEAEEREE
. A IR S
cédigo do Arestas  |5|0|G|G|G|O|G|G|R
produto D S L10 BS Re hm decorte |¥X[X|X[X|XIX|X XX
SECW1404AESNGN| 14,00 4,76 14,00 2,65 1,0 0,16 4 =[=[=[=[=[=1=]-]®
SECW-GNW
SECW-GNW
SECW-GNW 2
S
zl2lzlo/885gls| 3
- NP R RS L
cédigo do Arestas  |G|O|G|o|olo|alo|R =
produto D S L10 BS Re hm decorte [X|XIXIXI|X|X XXX e
SECW1404AEENGNW 14,00 4,76 8,26 8,26 0,8 0,04 | 2 =[=|®f=]=|=]=|=[= b
[<5)
s
Avancos iniciais recomendados
Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado
Ceometaln (fz = mm/faca) em relacao a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.F.LE 0,17 | 0,59 | 099 | 0,12 | 0,43 | 0,71 0,09 | 0,32 [ 053 | 0,08 | 0,28 | 0,46 | 0,07 | 0,25 | 0,42 F.LE
.E..LD2 0,17 | 062 | 1,45 | 0,43 | 0,45 | 0,82 | 0,10 | 0,34 | 0,61 0,08 | 0,29 | 053 | 0,08 | 0,27 | 0,49 .E..LD2
.E..LD 0,24 | 0,67 1,17 0,17 0,48 | 0,84 0,13 0,36 0,62 0,11 0,31 0,54 0,10 | 0,29 | 0,50 .E..LD
.E.GP 0,17 | 062 | 126 | 0,13 | 045 | 0,9 | 0,10 | 0,34 | 067 | 008 | 0,29 [ 059 | 0,08 | 0,27 | 0,54 .E..GP
.E..GP2 024 | 0,74 | 1,27 | 0,47 | 0,53 | 0,91 0,13 | 0,40 [ 0,68 | 0,11 0,35 | 0,59 | 0,10 | 0,32 | 0,54 .E..GP2
.E..GB2 0,33 | 0,84 | 1,35 | 024 | 0,60 [ 097 | 0,18 | 0,45 | 0,72 | 0,6 | 0,39 | 0,63 | 0,14 | 0,36 | 0,57 .E..GB2
.S..GP2 033 | 0,84 | 1,35 | 024 | 0,60 | 097 | 0,18 | 045 | 0,72 | 0,16 | 0,39 | 0,63 | 0,14 | 0,36 | 0,57 .S..GP2
.S..GB2 0,33 | 0,84 [ 1,385 | 024 | 0,60 | 0,97 | 0,18 | 045 | 0,72 | 0,16 | 0,39 | 0,63 | 0,14 | 0,36 | 0,57 .S..GB2
.S..GN 0,33 | 0,84 1,35 024 | 0,60 | 0,97 0,18 | 0,45 0,72 0,16 | 0,39 0,63 0,14 | 0,36 | 0,57 .S..GN

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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KZKENNAMETAII

Ferramentas para
fesamento KSOM
Mini - KSOM

Aplicacao principal
Fresas de facear positivas com oito arestas de corte para uso na maioria de materiais das pecas. Devido ao seu projeto,
fresamento de face, mergulho, interpolagdo helicoidal e rampeamento s@o possiveis com o fresas KSOM.

Caracteristicas e beneficios

¢ Face de inclinagdo super positiva para uma agao
de corte suave.

¢ Forgas de corte menores fornecem maior capacidade
de avanco.

* Angulo de folga de 25° no inserto permite excelente
corte livre.

e Excelente performance em ago inoxidavel e superligas.

e Primeira op¢do em solucgdo para usinagem de materiais de
turbocompressor como 0 1.4826, 1.4838, 1.4848 e 1.4849.
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‘ZKENNAMETM:
G

Face de inclinagéo
super positiva.

Para fixacdo por parafuso.

Oito arestas de corte

Arestas de corte numeradas. efetivas por inserto.

Na montagem dos insertos nos
alojamentos, posicione cada inserto
com numero gravado na mesma
posicao, para garantir menor
batimento axial, principalmente com
insertos Prensados com Precisao e
Sinterizado no Tamanho (PSTS).

Angulo de folga de
25° no inserto.

KSOM Mini: inserto OF*T06 KSOM inserto OF*T07
— Ap1 max. = 3,5mm (8 arestas efetivas) — Ap1 méax. = 5mm (8 arestas efetivas)
— Ap2 max. = 9mm (4 arestas efetivas) — Ap2 max. = 11mm (4 arestas efetivas)
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Fresamento de face

KSOM™ Mini
Fresas de topo

¢ Qito arestas de corte por inserto.
e Corte super suave.

Ap1 max —=

D1 méx
¢ Ap2 max
Ap1 méx DL I

Ap1 max. = 3,5mm (8 arestas)
Ap2 max. = 9mm (4 arestas), reduza o avanco em 40%

KSOM Mini e Fresas de topo modulares Screw-On

KZKENNAMETAIZ

angulo
numero para codigo do maximo de RPM
pedido produto D1 Dimax D DPM  G3X L2 WF Ap1 max Z rampa kgs max
5358886 KSOM32Z03M160F06X 32 411 29 17,0 M16 40 22 315 3 11.0° 0,22 19890
5358887 KSOM40Z04M160F06X 40 49,0 29 17,0 M16 40 22 315 4 7.5° 0,27 15920

Pecas de reposicao

o

e

parafuso chave
D1 do inserto Nm Torx Plus
32 193.433 6,0 TTP15
40 193.433 6,0 TTP15

NOTA: Chave de torque ajustavel (nimero de pedido 6197561) e broca TorxPlus15 (nimero de pedido 6205880) podem ser adquiridas separadamente,

para garantir a configuragéo de torque adequada.
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KSOM™ Mini

KZKENNAMETAE Fresas de topo

e Corte super suave.

¢ Qito arestas de corte por inserto.

D1 méx

i Ap2 max

Ap1 méax
Ap1 max ——

Ap1 méx. = 3,5mm (8 arestas)
Ap2 max. = 9mm (4 arestas), reduza o avanco em 40%

KSOM Mini ¢ Fresas de topo Weldon®

angulo
nimero para codigo do maximo de RPM
pedido produto D1 D1 max D L L3  Ap1 max 4 rampa kgs max
3115894 KSOM32R02B200F06 32 411 20 76 25 & 2 11.0° 0,25 19890
3115893 KSOM32R03B200F06 32 411 20 76 25 315 3 11.0° 0,23 19890
3115882 KSOM32R03B250F06 32 411 25 82 25 3,5 3 11.0° 0,32 19890
3115899 KSOM40R03B250F06 40 49,0 25 82 25 35 3 8.0° 0,37 15920
3115898 KSOM40R04B250F06 40 49,0 25 82 25 3,5 4 8.0° 0,37 15920
3115897 KSOM40R04B320F06 40 49,0 32 110 49 315 4 8.0° 0,67 15920
¢ Qito arestas de corte por inserto.
e Corte super suave. @ @ @ ﬂ) @
_ D1 max ',
A f ) Ap2 max D1 !\E’/}L\l _ b
pimax y E:!l}"
} Gy
Ap1 max
L
[«b}
Ap1 max. = 3,5mm (8 arestas) %
Ap2 max. = 9mm (4 arestas), reduza o avango em 40% ‘;
.. s . =]
KSOM Mini e Fresas de topo hastes cilindricas P
f=
&ngulo GE’
ndmero para cédigo do maximo de RPM O]
pedido produto D1 D1 max D L L3 Ap1 max 4 rampa kgs max [
3660312 KSOM32R03A200F06 32 41,1 20 76 25 3,5 3 11.0° 0,24 19890 Y
5358888 KSOM32Z03A320F06X 32 41,1 32 90 - 3,5 3 11.0° 0,52 19890
Pecas de reposicao
= </ pa
parafuso chave
D1 do inserto Nm Torx Plus
32 193.433 6,0 TTP15
40 193.433 6,0 TTP15

NOTA: Chave de torque ajustavel (nimero de pedido 6197561) e broca TorxPlus15 (nimero de pedido 6205880) podem ser adquiridas separadamente,
para garantir a configuragé@o de torque adequada.
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KSOM™ Mini
Fresa tipo arvore KZKENNAMETAIZ

Fresamento de face

¢ Qito arestas de corte por inserto.

G471 4l

_{ i Ap2 mé }‘ = ’ | t
p2 max 5
Ap1 méax ‘ D1 méx Ap1 méx
Ap1 max. = 3,5mm (8 arestas)
Ap2 max. = 9mm (4 arestas), reduza o avango em 40%
KSOM Mini e Fresas de facear
angulo
niimero para cédigo do maximo RPM
pedido produto D1 D1 méax D D4 D6 L Ap1 max Z derampa  kgs max
5358889 KSOM40Z040F06X 40 49,0 16 - 33 40 315 4 8.0° 0,23 15920
3115903 KSOM50R040F06 50 58,9 22 - 38 43 3,5 4 5.0° 0,35 12730
5358930 KSOM50Z060F06X 50 58,8 22 - 42 43 3,5 6 5.0° 0,37 12730
3115905 KSOM63R050F06 63 71,8 22 - 50 43 3,5 5 4.0° 0,62 10110
5358931 KSOM63Z070F06X 63 7,7 22 - 50 43 315) 7 4.0° 0,61 10110
3115907 KSOM80R060F06 80 88,7 27 - 60 50 3,5 6 3.0° 1,10 7960
5358932 KSOMB80Z090F06X 80 88,7 27 - 60 50 3,5 9 3.0° 1,09 7960
3115909 KSOM100R070F06 100 108,6 32 - 80 50 3,5 7 2.0° 1,71 6370
3115908 KSOM100R100F06 100 108,6 32 - 80 50 315 10 2.0° 1,75 6370
3115911 KSOM125R080F06 125 133,6 40 - 94 63 315 8 2.0° 2,74 5090
3115910 KSOM125R120F06 125 133,6 40 - 94 63 3,5 12 2.0° 2,83 5090
3115913 KSOM160R100F06 160 168,5 40 67 114 63 3,5 10 1.0° 4,30 3980
3115912 KSOM160R160F06 160 168,5 40 67 114 63 315 16 1.0° 4,46 3980
NOTA: “X” no nimero de catéalogo representa as capacidades de acabamento aprimoradas.
Pecas de reposicao
\\ <J \-
N 4
N N\
o 7 & cJ

parafuso de fi
parafuso de parafuso fixagdo com parafuso de

fixacao da fresa

parafuso chave fixacdo com de fixagao passagem com passagem placa difusora
D1 do inserto Nm Torx Plus cabeca baixa com cabeca de refrigeracdo de refrigeracao de refrigeracao
40 193.433 6,0 TTP15 - MS1294 - - -
50 193.433 6,0 TTP15 129.025 - - - -
63 193.433 6,0 TTP15 - 125.025 - - -
80 193.433 6,0 TTP15 - 125.230 - - -
100 193.433 6,0 TTP15 - - MS2189C - -
125 193.433 6,0 TTP15 - - - 420.200 470.232
160 193.433 6,0 TTP15 - - - 420.200 470.233

NOTA: Chave de torque ajustavel (nimero de pedido 6197561) e broca TorxPlus 15 (nimero de pedido 6205880) podem ser adquiridas separadamente,
para garantir a configuracéo de torque adequada.
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KSOM™ Mini
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KZKENNAMETAIZ Insertos
Guia de selecdo de insertos
Usinagem i Usinagem
leve Usu’;argfm pesada
(Geometria leve) s (Geometria refor¢ada)
resisténcia ao — > ;
Grupo desgaste < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.E.LB KCPK30 .E..GB KCPM40 .S..HB KCPK30
.E.LB KCPK30 .E..GB KCPK30 .S..HB KCPK30
E.LB KC725M .E..GB KC725M .S..HB KC725M
.E..LB KCSM40 .E..GB KCSM40 .S..HB KCSM40
E.LB KCSM40 .E..GB KCSM40 .S..HB KCSM40
.E..LB KCK15 .E..GB KC520M .E..GB KCK15
.E..LB KCPK30 .E..GB KC520M .S..HB KCPK30
.F.LBJ KC410M .E..LBJ KC422M .E.LBJ KC422M
F..LBJ KC410M .F..LNJ KC410M F.LNJ KC410M
.E..LB KC725M .E..GB KC725M .S..HB KC725M
.E.LB KCSM40 .E..GB KCSM40 .S.HB KCSM40
E.LB KCSM40 .E..GB KCSM40 .S.HB KCSM40
Insertos intercambidveis
® Primeira opgao para usinagem de -
- . ond
aluminio com baixa taxa de avancgo. w
[P] NEOOE
M| | ole| [ofofe
® primeira opgao n 5 ol
O opgao alternativa m ollc
B oo °
OF.T-LNJ m
OF.T-LNJ
OFKT-LNJ
ss|s|s|s| |slele| &
SINIRIBIRIEEEE <
cédigo do Arestas  |3|3|8|SI5(S(S(S(8 S
produto D S L10 BS Re hm decorte |X|X|X|XIX|X|X|X X e
OFKTO06L5AFFNLNJ | 15 5,00 6,00 - 0,8 0,02 8 o|—|-|=|-|-[-[-[- g
[}
e Primeira opgao para usinagem de aluminio. 3
[N
OF.T-LBJ
OFKT-LBJ
HEEBEEREEE
SRENNEMEE
codigo do Arestas  |3|3|S8|S8|5|S(5|6|A
produto D S L10 BS Re hm decorte [¥X|X(X|XIXIX|IXIX|X
OFKTO6L5AFENLBJ 15 5,00 6,00 - 0,8 0,03 8 -|ol=]=]=|-|-|-]-
OFKTO06L5AFFNLBJ 15 5,00 6,00 = 0,8 0,02 8 O|=|=|=[=|=[=|-|-



KSOM™ Mini
Insertos intercambidveis KZKENNAMETAIZ

Fresamento de face

E=%nd

* Primeira opgao para usinagem leve.

o Geometria leve -LB é a primeira opgéo para P OJ|O][©
aplicacdes em laminas de turbina. o M hd ofole
® primeira opgao m ° YIS
O opcéo alternativa m °ole
E o0 [ ]
OFKT-LB
OFKT-LB
[=1k=]
HREHEPEEE
" RN M
cédigo do Arestas  |5|O|O|O|G|G|o|o|O
produto D S L10 BS Re hm decorte [X[X|XIXIXIX|X|X|X
OFKTO06L5AFENLB 15 5,00 6,00 1,23 0,8 0,10 8 -|=|-|o|o|o|0]|-|®
OFKTO06L5AFSNLB 15 5,00 6,00 1,21 0,8 0,22 8 —-[-|o|o|o|-|0|-|-
¢ Primeira opgéo para uso geral.
e Geometria média -GB para operagdes de desbaste
e acabamento em todos os materiais.
CENG)
N K 25 /
OFKT-GB
L10
D
OFKT-GB
OFKT-GB
[=1k=]
HREREREEE
- AR MR
cédigo do Arestas |G[S|0|0|olo|c|C|o
produto D S L10 BS Re hm decorte [X|X[X|X|X[X|X[X|X
OFKTO06L5AFENGB | 15 5,00 6,00 - 0,8 0,15 8 —-[-|o|o|o|o|o|0|0®
¢ Primeira opcéo para desbaste pesado.
OFKT-HB
OFKT-HB
[=){=)
35EEE 228
cédigo do Arestas | 3|3(8I8(5|S|S|S|8
produto D S L10 BS Re hm decorte |X[X|XIXIXIXIXIX X
OFKTO06L5AFSNHB 15 5,00 6,00 - 0,8 0,21 8 —-[-|-|o|o|-|0|-|0®
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KSOM™ Mini

KZKENNAMETAE Insertos intercambidaveis
[ ] i i 3 ~
Primeira opgao para uso geral. Md
[P o [o]e
m. o0 O [ ]
® primeira opgao n ° oo
O opcéo alternativa m ole
's| | oo °
OFPT-GB
OFPT-GB
[=2[=)
SREREREEE
- I IEIN M
cédigo do Arestas |S|O|0o|O|o|O|olC|O
produto D S L10 BS Re hm decorte [X|XIX|XIXIX|XIX|X
OFPTO6L5SAFENGB | 15 5,00 6,00 — 0,8 0,15 8 -|-|o|-|o|0|0|0]-
¢ Primeira opgao para desbaste pesado.
e Geometria -HB com a aresta de corte
mais robusta é a primeira opgao para
operacdes de desbaste em aco e ferro
fundido.
OFPT-HB
OFPT-HB
OFPT- HB
HHEEEERAREEE
SREREEMHE
codigo do Arestas  |3(3|8|8(5|S5|5|8(8
produto D S L10 BS Re hm decorte [X|X[X|X|XIX|XIX|X
OFPTO6L5AFSNHB 15 5,00 6,00 - 0,8 0,21 | 8 -[-|o|-|0|0|0|-|0®
(<5}
S
Avancos iniciais recomendados @
=
2
C e S
Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem 2
leve geral pesada O]
[<5)
i
Avanco por faca inicial recomendado
(fz = mm/faca) em relacéo a % de engajamento radial (ae)
Geometria do Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.F..LBJ 0,17 | 0,61 1,03 0,12 0,44 | 0,74 0,09 0,33 | 0,55 0,08 0,29 | 0,48 0,07 | 0,26 0,44 .F..LBJ
F.LNJ 0,17 | 0,61 103 | 0,12 | 044 | 0,74 | 009 | 0,33 | 0,55 | 0,08 | 0,29 | 048 | 0,07 | 0,26 | 0,44 F.LNJ
.E..LBJ 0,17 0,61 1,13 0,12 0,44 | 0,81 0,09 0,33 0,61 0,08 0,29 0,53 0,07 0,26 0,48 .E.LBJ
.E.LB 0,34 0,75 1,20 0,25 0,54 | 0,86 0,19 0,40 0,64 0,16 | 0,35 0,56 0,15 0,32 0,51 .E.LB
S.LB 0,34 | 0,73 | 1,30 | 025 | 0,53 | 093 | 0,19 | 0,39 | 069 | 0,16 | 0,34 | 060 | 0,15 | 0,32 | 0,55 S.LB
.E.GB 0,34 0,87 1,39 0,25 0,62 1,00 0,19 0,47 0,74 0,16 0,41 0,65 0,15 0,37 0,59 .E.GB
.S.HB 0,34 0,87 1,49 0,25 0,62 1,07 0,19 0,47 0,79 0,16 0,41 0,69 0,15 0,37 0,63 .S..HB

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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KSOM™ Mini
Aplicacdo e OF.TO6L5 KZKENNAMETAIZ

Aplicacéo do KSOM Mini e OF.TO6L5

Fresamento de rampa Interpolacéo helicoidal

Comprimento do mergulho = tangente do
angulo de mergulho

o ] Ap max
e O

D1 D1
D1 max D1 max
Angulo de rampa

diametro do furo

Versao métrica Versdo métrica
comprimento de Diametro do furo
D1 angulo de rampeamento D1 min. max. Ap/Rot.
mm D1 max mm | ap max mm |rampeamento (°) mm mm D1 max mm mm mm mm
32 411 9 11,0 46,3 32 411 61,7 81,7 4,7
40 49,0 9 7,5 68,4 40 49,0 77,5 97,6 47
50 58,9 9 5,0 102,9 50 58,9 97,4 117,4 47
63 71,8 9 3,9 132,0 63 71,8 123,3 143,3 4,7
80 88,7 9 2,9 177,7 80 88,7 157,2 177,2 4,7
100 108,6 9 2,2 234,3 100 108,6 197,2 2171 4,7
125 133,6 9 1,7 303,2 125 133,6 2471 267,0 4,7
160 168,5 9 1,3 396,6 160 168,5 3171 377,0 4,7
Mergulho Fresamento de face

tAp2 max
Ap1 max
| Ap1 max
Max. Profundidade Max. Profundidade Carga de cavaco
do mergulho mm de corte AP mm (fz)
Ap1 max 3,2 Ap1 max 3,5 1xfz
Ap2 max 9,0 0,6 xfz
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KSOM™
KZKENNAMETAE Fresa tipo arvore

¢ Qito arestas de corte por inserto.
e Corte super suave.

Ap1 max

/+\43°

1—Ap1 max

‘ D1
I

D1 max

Ap1 max. = 3,5mm (8 arestas)
Ap2 max. = 9mm (4 arestas), reduza o avanco em 40%

KSOM e Fresas de facear

angulo
nimero para cédigo do maximo RPM
pedido produto D1 D1 max D D4 D6 L Ap1 max Z derampa kgs max
3115873 KSOM63R040F07 63 743 22 - 50 43 5,0 4 6.0° 0,61 10100
3115582 KSOM63R050F07 63 74,3 22 - 50 43 5,0 5 6.0° 0,55 10100
3115875 KSOM80R040F07 80 91,2 27 - 60 50 5,0 4 4.0° 1,14 7900
3115874 KSOMB8OR060F07 80 91,2 27 - 60 50 5,0 6 4.0° 1,06 7900
3115877 KSOM100R050F07 100 110,9 32 - 80 50 5,0 5) 3.0° 1,66 6300
3115876 KSOM100R080F07 100 110,9 32 - 80 50 5,0 8 3.0° 1,57 6300
3115879 KSOM125R060F07 125 136,0 40 - 90 63 5,0 6 2.0° 2,56 5000
3115878 KSOM125R100F07 125 136,0 40 - 90 63 5,0 10 2.0° 2,68 5000
3115881 KSOM160R070F07 160 170,9 40 67 110 63 5,0 7 2.0° 4,20 3900
3115880 KSOM160R120F07 160 170,9 40 67 110 63 5,0 12 2.0° 434 3900

Pecas de reposicao

A

parafuso de fixacéo parafuso de fixagao da

parafuso chave parafuso de fixacao com passagem de fresa com passagem  Placa difusora de

D1 do inserto Nm Torx Plus com cabeca refrigeracdo de refrigeracéo refrigeracdo b
63 193.409 6,0 TTP20 125.025 = = = "E
80 193.409 6,0 TTP20 125.230 - - - 'g
100 193.409 6,0 TTP20 - MS2189C - - "q:';
125 193.409 6,0 TTP20 - - 420.200 470.232 §
160 193.409 6,0 TTP20 - - 420.200 470.233 g

[N

NOTA: Chave de torque ajustavel (nimero de pedido 6197561) e broca TorxPlus 20 (nimero de pedido 6205891) podem ser adquiridas separadamente,
para garantir a configuragdo de torque adequada.
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Fresamento de face

KSoM™
Insertos

Guia de selecao de insertos

KZKENNAMETAIZ

Usinagem . Usinagem
leve Usu’;arg?m pesada
(Geometria leve) s (Geometria reforcada)
resisténcia ao :
< > 1 dad
Grumo desgaste enacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.E.LB KCPK30 .E..GB KCPM40 .S..HB KCPM40
.E.LB KCPK30 .E..GB KCPK30 .S..HB KCPK30
.E.LB KC725M .E..GB KC725M .S..HB KC725M
.E.LB KC725M .E..GB KC725M .S..HB KC725M
.E.LB KCSM40 .E..GB KCSM40 .S..HB KCSM40
.E.LB KCK15 .E..GB KC520M .S..HB KCK15
.E.LB KC520M .E..GB KC520M .S..HB KC520M
F.LNJ KC410M .F.LNJ KC410M .F.LNJ KC410M
F.LNJ KC410M .F.LNJ KC410M F..LNJ KC410M
.E.LB KC725M .E..GB KC725M .S..HB KC725M
.E.LB KCSM40 .E..GB KCSM40 .S..HB KCSM40
.E.LB KCSM40 .E..GB KCSM40 .S..HB KCSM40
Insertos intercambiaveis
¢ Primeira opgéao para usinagem de aluminio.
ﬂ o0 (@)
SN ° olo|ofe
ii//zf%\/ ® primeira opgao g. A BE
H H ] ~ .
||§§ % O opgao alternativa m 5
K 5K S 257
Re =y ole ol
OFKT-LNJ \EE"/ S|
o [H]
OFKT-LNJ
OFKT-LNJ
[=1[=][=]
HEREEEEEE
cédigo do Arestas  |3|8|8|5(5|S(5(3(3
produto D S L10 BS Re hm decorte [X|X[X|X|XIX|X[X|X
OFKTO7L6AFFNLNJ | 19 6,00 7,50 - 1,20 0,02 8 o|—|=|=|=|=[-[-[-
¢ Primeira opgao para usinagem leve.
OFKT-LB
OFKT-LB
OFKT-LB
Z|Z|=|= 223|2
SEEEEFEEE
codigo do Arestas  |3|S[8I5SISIS1B3]8
produto D S L10 BS Re hm decorte |X|XIXIXIXIXIX|XIX
OFKTO7L6AFENLB 19 6,00 7,50 2,10 1,20 0,10 8 —-[=-|o|@®|-|0|=|=|®
OFKTO7L6AFSNLB 19 6,00 7,50 2,10 1,20 0,22 8 -|=|-|o|-|0|-|-]|-
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KZKENNAMETAIZ

KSOM™
Insertos intercambiaveis

¢ Primeira opgéo para uso geral. p] o ole
e Geometria média -GB para operagdes de o i ; m. L o|o|o|e
desbaste e acabamento em todos os materiais. primeira opgao I3 o e|0
O opcéo alternativa m °
B oo oo
OFKT-GB
OFKT-GB ololo
HEHRNEEEREE
2 Q == ==
cédigo do Arestas  3(S3|8|G 5 % % 8 8
produto D S L10 BS Re hm decorte [¥[X|X|XIX|X|XIXIX
OFKTO7L6AFENGB | 19 6,00 7,50 = 1,20 015 | 8 -|o|efe[-[e|e|e]e
® Primeira opgao para desbaste pesado.
s e
d N 2 ®
R
OFKT-HB
D
OFKT-HB
OFKT-HB
HHRERREEE
| N|N|N|T
cédigo do Arestas | S[S[8I515151S5]8(8
produto D S L10 BS Re hm decorte |X|X[XIXIXIXIXIX|X
OFKTO7L6AFSNHB | 19 6,00 7,50 - 1,20 021 | 8 -le|o[e[-[o[o[-[e
e Primeira opgéo para uso geral.
OFPT-GB
OFPT-GB
HEEEREEEE
SHEBIRIMEAEEE
cédigo do Arestas  |3|83|38|G r.!) % % 8 8
produto D S L10 BS Re hm decorte [¥X[X|XIXIX|X|XIXIX
OFPTO7L6AFENGB | 19 6,00 7,50 = 1,20 015 | 8 —|o|ele|e[e]e]-]-
¢ Primeira opgéo para desbaste pesado.
OFPT-HB
OFPT-HB
HEREREEEE
IR ===
cddigo do Arestas  |3|8|8|6|5|65|5]8|8
produto D S L10 BS Re hm decorte [X[X|X|XIXIX X XX
OFPTO7L6AFSNHB 19 6,00 7,50 - 1,20 0,21 | 8 —|-|o|o|e|o|-|-|®
kennametal.com 855
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KSOM™

Avancos iniciais recomendados KZKENNAMETAE
Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado
Geometriado (fz = mm/faca) em relacédo a % de engajamento radial (ae) Geometriado
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
F.LNJ 017 | 0,67 | 1,20 | 0,12 | 0,49 | 0,86 | 0,09 | 0,36 | 0,64 | 0,08 | 0,32 | 0,56 | 0,07 | 0,29 | 0,51 F..LNJ
.E..LB 0,34 0,75 1,20 0,25 0,54 0,86 0,19 0,40 0,64 0,16 0,35 0,56 0,15 0,32 0,51 .E..LB
S.LB 034 | 0,73 | 1,33 | 025 | 053 | 09 | 0,19 | 0,39 | 0,71 | 0,6 | 0,34 | 0,62 | 0,15 | 0,32 | 0,57 S.LB
.E.GB 034 | 087 | 1,40 | 025 | 0,62 | 1,00 | 0,19 | 0,47 | 0,74 | 0,16 | 041 | 065 | 0,15 | 0,37 | 0,59 .E.GB
.S..HB 0,34 0,87 1,49 0,25 0,62 1,07 0,19 0,47 0,79 0,16 0,41 0,69 0,15 0,37 0,63 .S.HB
NOTA: Use os valores de “usinagem leve” como taxa de avanco inicial.
Consulte as paginas X22—X37 para velocidades iniciais recomendadas.
Aplicacédo da KSOM e OF.TO7L6
Aplicacao da KSOM e OF.TO7L6
Fresamento de rampa Interpolacéo helicoidal
Comprimento do mergulho = tangente do angulo de mergulho
\
° (] ‘
o b /Ap max!
i \J e b
Angulo
D1 de rampa ‘ D1
D1 max D1 max
diametro do furo
Versao métrica Versao métrica
) diametro do furo
nto d .
D1 D1 max angulo de c':ar‘r:f;en;;e:toe D1 D1 max Ap/rev
mm mm Ap max. |rampeamento (°) mm mm mm min mm max mm mm
63 74,2 9 55 121,5 63 74,2 122,7 145,0 6,3
80 91,1 9 4,0 167,3 80 91,1 156,6 178,0 6,3
100 111,0 9 3,0 2232 100 111,0 196,5 218,7 6,3
125 135,9 9 2,3 291,3 125 135,9 246,4 268,7 6,3
160 170,8 9 1,7 394,2 160 170,8 316,9 338,6 6,3
Mergulho Fresamento de face
IApZ max
Ap1 max
| Ap1 max
profundidade maxima max profundidade carga de cavado
de mergulho mm de corte Ap mm (fz)
Ap1 méx 4.2 Ap1 max 5,0 1xfz
Ap2 méax 11,0 0,6 x fz
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Ferramentas da
Kennametal para
estradas de ferro e
usinagem de rodas

A Kennametal oferece uma completa linha de ferramentas para
a manutencao de rodas e eixos em oficinas ferroviarias. Todas
as ferramentas incorporam a ultima tecnologia em ferramental
para garantir a maxima remocéo de material (MRR) e maior
produtividade. Elas sao testadas por profissionais em atividades
reais por longos periodos de tempo em uma ampla gama de
condicoes operacionais. Insertos standard produzidos em
série e poucos componentes reduzem o estoque e 0s custos
operacionais. Incluidas nesta gama estao as ferramentas
para recondicionamento dos jogos de rodas montadas,
mandrilamento de rodas, alinhamento de rodas,
torneamento de eixos e polimento de ponta de eixo.

Acesse o site kennametal.com ou entre em contato com K o
seu distribuidor autorizado da Kennametal. KEN NAM ETAI-

kennametal.com



KZKENNAMETAIZ
____________________________________________________________________________________________

KSSM8+" Plataforma
de fresamento de face

Aplicacao principal

A plataforma KSSM 8+ ¢ a primeira opcéo de plataforma de fresamento de face para versatilidade e custo por
aresta reduzido. Essa plataforma ficou ainda melhor com a mais recente tecnologia de prensagem da Kennametal,
que fornece insertos prensados e sinterizados para o tamanho (PSTS) ideais para usinagem geral em ferro fundido
e aco. Com a nossa mais recente oferta de classe KCPM40™, os insertos PSTS fornecem um desempenho
excepcional. Agora mais do que nunca, a plataforma KSSM8+ é a soluc@o econdmica para aplicagdes que

exijam um canto de quase 90°.

Caracteristicas e beneficios

Caracteristicas Beneficios

¢ Inserto de dupla face com 8 arestas de corte. ¢ Numero maximizado de arestas de corte.
e Fresamento de face com canto préximo de 90°. e Menor custo por aresta.
—1C 10 (&ngulo se inclinagéo de 88°) e Consumo de poténcia reduzido.
—1C 12,7 (angulo de inclinag&o de 87°) ¢ Deformacgao/vibracdo reduzidas.
e Fresas de densidade média e fina. e Acabamento superficial excepcional.
e Insertos de geometria -LD e -GD. e Aresta mais robusta para desbaste.
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KZKENNAMETAI:
AN A

Plataforma versatil com varias opcoes
de inserto e classes

— Custo por aresta
Insertos quadrados dupla
face, 8 arestas de corte.

Forcas de corte aprimoradas
Angulos de 4° axial e 10° de
inclinagdo radial reduzem

0 consumo de poténcia.

— Refrigeracao interna/Ar
Direcionada para a aresta de
corte para uma refrigeragéo
melhorada.
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KSSM8+™" ¢ IGC 10mm
Fresamento de Faces Intercambidveis KZKENNAMETAIZ

Fresamento de face

¢ Qito arestas de corte oferecem um custo menor por aresta.

* Acao de corte suave com baixas forgas de corte. @ \) U @ \fifj)

Ap1 max

KSSM8+ ¢ Fresas de facear

nimero para cédigo do RPM
pedido produto D1 D1 max D D6 L Ap1 max Z kgs max
5420163 KSSM88D050Z05SN10 50,0 50,64 22,00 49,00 40,00 9,16 5 0,36 32900
5420164 KSSM88D050Z06SN10 50,0 50,64 22,00 49,00 40,00 9,16 6 0,36 32900
5420165 KSSM88D063Z05SN10 63,0 63,64 22,00 49,00 40,00 9,16 5 0,51 28500
5420166 KSSM88D063Z07SN10 63,0 63,64 22,00 49,00 40,00 9,16 7 0,52 28500
5420167 KSSM88D080Z07SN10 80,0 80,64 27,00 60,00 50,00 9,16 7 1,02 24800
5420168 KSSM88D080Z09SN10 80,0 80,64 27,00 60,00 50,00 9,16 9 1,02 24800
5420169 KSSM88D100Z08SN10 100,0 100,64 32,00 78,00 50,00 9,16 8 1,72 21900
5420250 KSSM88D100Z11SN10 100,0 100,64 32,00 78,00 50,00 9,16 11 1,71 21900

NOTA: Fresas standards aceitardo insertos de até 2mm de raio sem modificagao.

Pecas de reposicao

& y

parafuso chave parafuso de fixagao parafuso de fixagdo com
D1 do inserto Nm Torx com cabeca passagem de refrigeracao
50,0 193.492 4,0 DT15 - -
63,0 193.492 4,0 DT15 - -
80,0 193.492 4,0 DT15 MS2038 -
100,0 193.492 4,0 DT15 - MS2189C

NOTA: Para placa difusora de refrigeracdo (MCC..), use somente refrigeracao de baixa presséo.
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KZKENNAMETAIZ

Guia de selecao de insertos

KSSM8+™ ¢ IC 10mm

Insertos

Usinagem . Usinagem
leve Usnr;argfm pesada
(Geometria leve) 9 (Geometria reforgada)
resisténcia ao > . .
Grupo desgaste < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.E..LD KC725M .E..LD KCPK30 .S..GD KCPM40
.E..LD KCPK30 .S..GD KCPK30 .S..GD KCPM40
.E..LD KC725M .S..GD KCPK30 .S..GD KCPM40
.E..LD KC725M .E..LD KC725M .S..GD KCPM40
.E..LD KC725M .S..GD KCPK30 .S..GD KCPM40
.E..LD KCK15 .S..GD KC520M .S..GD KCK15
.E..LD KC520M .S..GD KC520M .S..GD KCK15
.E..LD KC725M .E..LD KC725M .E..LD KC725M
.E.LD KC725M .E..LD KC725M .S..GD KCPM40
.E..LD KC725M .E..LD KC725M .E..LD KC725M
Insertos intercambidveis
¢ Primeira op¢éo para usinagem leve de ago e ferro fundido. [P] ole °
* Baixas forgas de corte. o . M| | d d
® primeira opg¢éo “ °|0O ole|0
O opgao alternativa m
% B. oo ole
SNHJ-LD
SNHJ-LD
SNHJ-LD
=== 3(2|12
S REsiEE
cédigo do Arestas  (3|8|5|S|S5|5|6|8
produto D S BS L10 Rs hm decorte |[¥|X[X|XIXI|X|X|X
SNHJ10T308ENLD 10,0 3,98 - 10,00 0,8 0,06 8 o|-|o|o|-|0|-]|-
SNHJ10T312ENLD 10,0 3,98 - 10,00 1,2 0,06 8 —-|=-|o|®|=|=|=-]|~-
e Primeira opcao para usinagem de uso geral.
SNPJ-GD
SNPJ-GD ‘ ‘
SNPJ-GD
[=2[=]
HNEEREEE
codigo do Arestas  |B|8|5[SI5151518
produto D S BS L10 Re hm decorte |X|X|X XX XXX
SNPJ10T308SNGD 10,0 3,98 - 10,00 0,8 0,08 8 o|-|-|0|-|0|0|~
SNPJ10T312SNGD 10,0 3,98 - 10,00 1,2 0,08 8 -[=[-|o[=]|-]|®]|~-
Avancos iniciais recomendados
Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado
fermr ek (fz = mm/faca) em relagao a % de engajamento radial (ae) CamEE ol
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E.LD 0,18 | 0,41 0,70 0,13 0,29 | 0,51 0,10 | 0,22 0,38 0,08 0,19 | 0,33 0,08 | 0,18 | 0,30 .E.LD
.S..GD 0,23 | 0,51 0,82 017 | 037 | 059 | 0,13 | 0,27 | 044 | 0,11 0,24 | 0,38 | 0,10 | 0,22 | 0,35 .S..GD

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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Fresamento de face



KSSM8+™ ¢ IC 12,7mm
Fresas de facear intercambidveis KZKENNAMETAIZ

Fresamento de face

¢ Qito arestas de corte oferecem um custo menor por aresta.

¢ Acao de corte suave com baixas forgas de corte. @ \) U @ @
D4

L
; ! l 87°
:
D1
D1 méx ———Ap1 max*
KSSM8+ ¢ Fresas de facear
nimero para cédigo do RPM
pedido produto D1 D1 max D D4 D6 L Ap1 max* Z kgs max
5419998 KSSM87D050Z05SN12 50,0 51,15 22,00 - 49,00 40,00 6 5 0,34 22700
5420110 KSSM87D063Z05SN12 63,0 64,15 22,00 - 49,00 40,00 6 5 0,49 19600
5420111 KSSM87D063Z07SN12 63,0 64,15 22,00 - 49,00 40,00 6 7 0,49 19600
5420112 KSSM87D080Z07SN12 80,0 81,15 27,00 - 60,00 50,00 6 7 1,00 16900
5420113 KSSM87D080Z09SN12 80,0 81,15 27,00 - 60,00 50,00 6 9 0,99 16900
5420114 KSSM87D100Z08SN12 100,0 101,15 32,00 - 78,00 50,00 6 8 1,65 14800
5420115 KSSM87D100Z11SN12 100,0 101,15 32,00 - 78,00 50,00 6 11 1,65 14800
5420116 KSSM87D125Z09SN12 125,0 126,15 40,00 - 89,00 63,00 6 9 2,87 13100
5420117 KSSM87D125Z14SN12 125,0 126,15 40,00 - 89,00 63,00 6 14 2,85 13100
5420118 KSSM87D160Z12SN12 160,0 161,15 40,00 66,70 89,00 63,00 6 12 3,34 11400
NOTA: Fresas standards aceitardo insertos de até 2mm de raio sem modificag&o.
* Ap1 max. 6mm usando o inserto SNHJ120608ENLD.
* Ap1 max. 11,86 mm usando o inserto SNPJ120608SNGD.
Pecas de reposicao
< o
parafuso chave parafuso de fixagao parafuso de fixagdo com conjunto placa difusora
D1 do inserto Nm Torx com cabeca passagem de refrigeragao de refrigeragao
50,0 193.492 4,0 DT15 - - -
63,0 193.492 4,0 DT15 - - -
80,0 193.492 4,0 DT15 MS2038 - -
100,0 193.492 4,0 DT15 - MS2189C -
125,0 193.492 4,0 DT15 - MS2187C -
160,0 193.492 4,0 DT15 - - MCCM16001

NOTA: Para placa difusora de refrigeragdo (MCC..), use somente refrigeragéo de baixa pressao.

S62 KKKENNAMETAE kennametal.com



KSSM8+" ¢ IC 12,7mm

e Primeira opgao para usinagem leve de aco e ferro fundido.

Insertos intercambiaveis

i a .
= wl [ s :
- f T ® primeira opgao n ° e|e|O
L10 L O opgdo alternativa m
SNHJ-LD B oo ofe
Re
D S
SNHJ-LD
SNHJ-LD
[=2[=]
HNEREEMEE
cédigo do Arestas 3|8|6 5 5 % ?5 8
produto D S L10 Re hm de corte X|X|XIX|IX|XIXX
SNHJ120608ENLD 12,7 6,35 12,70 0,8 0,06 8 o-|o(o|-|0|-|~-
SNHJ120616ENLD 12,7 6,35 12,70 1,6 0,06 8 o|-|o|0|-|0(-|-
¢ Primeira opgdo para desbaste de alta performance.
90°
o
o [
Re D s
SNHJ-GD SNHU-GD
SNHJ-GD
=== (218
REegEEl
cédigo do Arestas 8l8|5|5|815(5|8
produto D S L10 Re hm de corte X|XIX|XIXIX XX
SNHJ120608SNGD 12,7 6,35 12,70 0,8 0,13 8 o|lo|-(o(-|0|0|0

kennametal.com

KZKENNAMETA[

S63

KZKENNAMETAE Insertos
Guia de selecéo de insertos
Usinagem i Usinagem
leve Uslrz:glem pesada
(Geometria leve) < (Geometria reforcada)
resisténcia ao > - .
Grupo desgaste < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.E.LD KC725M .E..LD KCPK30 .S..GD KCPM40
.E.LD KCPK30 .S..GD KCPK30 .S..GD KCPM40
.E.LD KCPK30 .S..GD KCPK30 .S..GD KCPM40
.E.LD KC725M .S..GD KC522M .S..GD KCSM40
.E.LD KC725M .S..GD KCPM40 .S..GD KCSM40
.E..LD KC520M .E..LD KCK15 .S..GD KC520M
.E..LD KCK15 .S..GD KC520M .S..GD KCK15
E.LD KC725M .S..GD KCSM40 S..GD KC522M
E.LD KC725M .S..GD KCSM40 .S..GD KCPM40
E.LD KC725M .S..GD KCSM40 .S..GD KC522M

Fresamento de face



KSSM8+™ ¢ IC 12,7mm

Fresamento de face

Insertos KZKENNAMETAIZ
o Drirnai = .
Primeira opcéo para desbaste regular. Md
@ B .
m| | e °
— ® primeira opgao n ° ele|O
P e O opgéo alternativa m
= |
i I
P\ ) 7 ]Tm‘r[ E. [ AN ] ol|e
/ M
SNPJ-GD __ ) | i
Re
/‘ D S
SNPJ-GD
SNPJ-GD
= (== 222
HEEREMEE
c6digo do Arestas  |3|8|5|5|S|5|6|8
produto D L10 Re S hm de corte X|X|X|X|IX|X|X|X
SNPJ120608SNGD 12,7 12,70 0,8 4,52 0,13 8 o—(-|o[-|-]|0®]|-
SNPJ120616SNGD 12,7 12,70 1,6 4,52 0,13 8 =[=|=|o|=|-|®|-
Avancos iniciais recomendados
iminiai Usinagem Usinagem Usinagem
Avancos iniciais recomendados [mm] s goral besara
Avanco por faca inicial recomendado
Geometrialdo (fz = mm/faca) em relacao a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E.LD 0,18 0,46 | 0,82 0,13 | 0,33 | 0,59 0,10 0,25 | 044 0,08 0,22 | 0,38 0,08 | 0,20 0,35 .E.LD
.S..GD 023 | 059 | 093 | 0,17 | 043 | 067 | 0,13 | 0,32 | 0,50 | 0,11 0,28 | 043 | 0,10 | 0,25 | 0,40 .S..GD

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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Capacidades de solugao

FRESAMENTO DE TRILHO

Os clientes da Kennametal beneficiam-se dos niveis de
servico, nossa experiéncia de longa data, e conhecimento
da aplicacao na industria de fresamento de trilhos.

e Solucoes para todas as aplicagdes em usinagem de trilhos e rodas.

e Suporte técnico para encontrar as ferramentas certas para a aplicagao
e para aprender a usa-las da melhor maneira.

e Solugdes de ferramental altamente produtivas, incluindo insertos até
oito arestas de corte.

e Ferramentas de alto desempenho com particdes em forma de hélice
e longa vida util da ferramenta.

e Solugdes disponiveis para otimizar a vibragdo, desempenho e agéo de
corte dependendo da aplicagéo.

Conheca as vantagens no seu distribuidor autorizado
da Kennametal ou no site kennametal.com.

KZKENNAMETAE | kennametal.com




KZKENNAMETAII

Deshaste e
acabamento de ferro
fundido Fix-Perfect

Aplicacao principal

Aumento de performance em usinagem de ferro fundido. Com hase nas exigéncias da peca a ser
trabalhada, as Fix-Perfect de desbaste e acabamento abrangem todas as aplicacdes de fresamento

de face e de canto na usinagem de materiais em ferro fundido com a melhor produtividade da categoria.
QOito arestas de corte efetivas por inserto fornecem baixo custo por aresta e insertos de ceramica com

0 melhor custo por pega (CPP) estédo disponiveis como itens da linha standard.

Caracteristicas e beneficios

Deshaste e acabamento em ferro fundido de
70° e 90° Fix-Perfect em uma tnica ferramenta

e Fixagdo inovadora do inserto tangencial. 4

e Primeira opgdo para altas taxas de avanco.

e Protegdo nas arestas que ndo estdo no corte.

¢ Elemento de ajuste para acabamento fino com insertos alisadores.

¢ Insertos alisadores com ponta de PcBN disponiveis para excelente
acabamento superficial. Insertos de desbaste

e Regulagem do batimento com ajuste micrométrico. de 4-/8- arestas
montados dentro do

/ alojamento fixo.

Acabamento para ferro fundido Fix-Perfect
0 melhor conceito em acabamento fino da categoria

0,04mm
e Projeto da fresa rigido e estavel. | {
e Alojamento de inserto de alta preciséo. ,
: . . ; . Inserto alisador
e Batimento axial perfeito sem ajuste do inserto.
e Confidvel, excelente acabamento e planicidade da superficie. Posicéo axial do inserto
e Manuseio facil e baixo custo para a montagem da fresa. alisador ajustavel
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KZKENNAMETAE

Fix-Perfect™ para Fix-Perfect para ferro fundido
acabamento

Fix-Perfect para ferro fundido de 70° e 90°

Fix-Perfect 70° Fix-Perfect 90°

kennametal.com ‘ZKENNAMETA[ S67



Fix-Perfect™ e Ferro fundido
Fresas de facear ® Acabamento KZKENNAMETAIZ

Fresamento de face

¢ Batimento axial perfeito sem ajuste do inserto.
¢ Excelente acabamento da superficie e planicidade. @ @ \EF)
¢ Manuseio e montagem da fresa faceis. 4
02—
D6

D4
D

j==—o
15° L
R
A (R
M 0,018 ‘ $" ‘ T—Ap1 max

D1 max D1 méx

Fresas de facear em acabamento ® Sentido de rotacéo a direita

nimero para codigo do RPM
pedido produto D1 D1 max D D2 D4 D6 L Ap1 max Y4 kgs max
1998359 63A04RPOOMD10CF 51 63,0 22 65 - 55 40 1,0 4 0,69 20200
1998358 63A06RPOOMD10CF 51 63,0 22 65 - 55 40 1,0 6 0,72 20200
1893753 80A06RPOOMD10CF 69 80,0 27 82 - 64 50 1,0 6 1,25 15900
1886327 80A09RPOOMD10CF 69 80,0 27 82 - 64 50 1,0 9 1,35 15900
1893754 100B08RPOOMD10CF 89 100,0 32 102 - 84 50 1,0 8 1,85 12750
1886328 100B12RPOOMD10CF 89 100,0 32 102 — 84 50 1,0 12 2,20 12750
1893755 125B10RPOOMD10CF 114 125,0 40 127 - 104 63 1,0 10 3,75 10200
1886329 125B16RPOOMD10CF 114 125,0 40 127 - 104 63 1,0 16 3,85 10200
1893756 160C12RPOOMD10CF 149 160,0 40 162 66,7 140 63 1,0 12 6,60 7950
1886330 160C20RPOOMD10CF 149 160,0 40 162 66,7 140 63 1,0 20 6,75 7950
1893757 200C14RPOOMD10CF 189 200,0 60 202 101,6 180 63 1,0 14 9,70 6350
1886331 200C24RPOOMD10CF 189 200,0 60 202 101,6 180 63 1,0 24 9,85 6350
1893758 250C18RPOOMD10CF 235 250,0 60 252 101,6 230 63 1,0 18 16,65 5100
1886332 250C30RPOOMD10CF 239 250,0 60 252 101,6 230 63 1,0 30 16,85 5100

Pecas de reposicao

\\
parafuso de fixacao
parafuso chave parafuso de com passagem  placa difusora de
D1 max. alavanca do grampo sextavada Nm montagem de refrigeragéo refrigeracao
63 410.085 420.060 170.003 5,0 125.025 420.104 -
80 410.085 420.060 170.003 5,0 125.230 420.120 -
100 410.085 420.060 170.003 5,0 - 420.160 -
125 410.085 420.060 170.003 5,0 - 420.200 470.232
160 410.085 420.060 170.003 5,0 - 420.200 470.233
200 410.085 420.060 170.003 5,0 - - 470.234
250 410.085 420.060 170.003 5,0 - - 470.235

NOTA: Encomende as pegas de reposicédo separadamente.
Para diametros de 125mm e 160mm, use as pecas de reposi¢ao do parafuso e da tampa da refrigeracao juntas.
A chave de torque (DTQ50140, nimero para pedido 6197561) e ponta (Bit) sextavada de 3mm (BTQSW3L90, nimero para pedido 6205876)
devem ser compradas separadamente para garantir uma configuracéo de torque adequada.
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Fix-Perfect™ e Ferro fundido
KZKENNAMETAE Insertos

Guia de selecéo de insertos

Usinagem . Usinagem
leve Usmee:g:em pesada
(Geometria leve) g (Geometria reforgada)
resisténcia ao o - .
Grupo desgaste < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
P1-P2 - - = = = =
P3-P4 - - = = = =
P5-P6 - - = = - -
M1-M2 - - = = = =
M3 - - - - - -
.F..GD4W KC520M .E..GD4W KC520M .E..GD KC520M
.F..GD4W KC520M .E..GD4W KC520M .E..GD KC520M
Insertos intercambidveis e Fix-Perfect ¢ MDHX1004... Sentido de rotacdo a direita
30°
< M| | 0
® primeira opgao n olelelo Slc
— / O opgdo alternativa m
MDHX-GD 15° ; H °
MDHX-GD — W] ©
MDHX-GD e Sentido de rotacgao a direita (R)
= ol|8|=|olo
i 3ISIE1R2I8 13I8
codigo do Arestas —|S|S RSO a2
produto D S BS hm de corte XIX|X|IX|X XXX
MDHX1004ZDERGD 13 4,76 0,80 0,04 4 olo|-|o|[-|-|=-[~-
<
S o g
MDHX-GDAW ©
=
J— | -— o
MDHX-GDAW S 4q=.;
MDHX-GD4W e Sentido de rotacao a direita (R) §
[<5)
= Q= =
I ole
HEEFMREE
cédigo do Arestas = R RIS B AR
produto D S BS hm de corte XIX|X|X|XIX|X|X
MDHX1004ZDERGD4W 13 4,76 4,23 0,04 4 olo|-|o|-|-|=-[~-
MDHX1004ZDFRGD4W 13 4,76 4,23 0,02 4 olo|-(o]|-|-|-|-
BS |~—
T \
N S
= o
MDHX-GD4W \ “
Esquerdo A
MDHX-GD4W
Esquerdo
MDHX-GD4W e Sentido de rotagao a esquerda (L)
= o|8|=2|olo
HEEFMERE
cédigo do Arestas (3|S5 |1x15(5| a2
produto D S BS hm de corte X|XIX|IXI¥X|IXXX
MDHX1004ZDFLGD4W 13 4,76 423 0,02 4 oflo|-|[-[-|=|=[~-
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Fix-Perfect™ e Acabamento

Avancos iniciais recomendados KZKENNAMETAIZ
Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada

Avanco por faca inicial recomendado
e 6l (fz = mm/faca) em relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do

Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.F..GD4W 023 | 0,84 | 1,41 0,17 | 0,60 | 1,01 0,13 | 0,45 | 0,75 | 0,11 0,39 | 0,66 | 0,10 | 0,36 | 0,60 .F..GD4W
.E..GD4W 0,26 | 093 | 167 | 0,19 | 0,67 | 119 | 0,14 | 0,50 | 0,88 | 0,12 | 0,44 | 0,77 | 0,11 0,40 | 0,70 .E..GD4W

.E..GD 0,26 | 103 | 19 | 0,19 | 0,74 | 1,35 | 0,14 | 0,55 | 1,00 | 0,12 | 0,48 | 0,87 | 0,11 0,44 | 0,80 .E..GD

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

Procedimento para montar o inserto

1. Limpe o inserto e o alojamento do inserto. 3. Aperte o parafuso com um 4. Verifique o batimento axial.
2. Coloque o inserto, empurre-o torque de 5 Nm. 5. Nao exceda a RPM maxima
contra o pino e a parede do recomendada
encaixe axial. .

Fresamento de face

diametro da ferramenta (mm) batimento axial maximo RPM maximo
63 10 ym 20000
80 10 pm 15900
100 10 pm 12750
125 10 pm 10200
160 16 um JEEL
200 15 pm 6350
250 15 pm 5100
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Capacidades de solugao

FRESAMENTO DE
ROTOR DE PARAFUSO

A solucdo da Kennametal oferece
as seguintes capacidades:

e Maior disponibilidade devido a processos padronizados
de insertos personalizados.

e Solugdes para todas as maquinas atualmente no mercado.

e Perfil de contorno muito préximo com perfil de insertos padronizados
para um minimo sobremetal para retifica.

e As ferramentas podem ser usadas em muitos diferentes materiais.

e Aumento da produtividade através das estratégias especificas da aplicagdo
para fresamento otimizado.

e Acdo de corte suave devido a multiplas filas de diferentes insertos
alinhados para um 6timo desempenho.

e Solugdes inovadoras para rotores pequenos com perfis exigentes.

Conheca as vantagens no seu distribuidor autorizado
da Kennametal ou no site kennametal.com.

KZKENNAMETAE
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Fix-Perfect™ 70° e Ferro fundido
Fresas de facear ® SPHX1205.. KZKENNAMETAIZ

Fresamento de face

¢ Qito arestas de corte por inserto.

e Desbaste e acabamento em uma operacéo. @ @ \FFU
¢ Insertos montados tangencialmente permitem taxas

de avango maiores.

¢ Alojamentos ajustaveis (D1 = de 80mm a 160mm).

=

a Y % NO“
Ap1 eil\e

Apt max ‘ L B
max D1 Ap1 max
)

I
Ap1 max. = 5,9mm (8 arestas
Ap2 max. = 9,5mm (4 arestas), reduza o avango em 30%

Fix-Perfect 70° ¢ Fresas de facear

ndmero para codigo do RPM
pedido produto D1 D D2 D4 D6 L Ap1 max 4 Z ADJ kgs max
1503027 50A04RP70SP12CFP 50 22 62 - 42 43 5,9 4 0 0,50 6300
1887100 50A05RP70SP12CFP 50 22 62 - 42 43 5,9 5 0 0,50 6300
1501666 50A06RP70SP12CFP 50 22 62 - 42 43 59 6 0 0,50 6300
1503029 63B0O5RP70SP12CFP 63 22 75 - 54 40 5,9 5 0 0,70 5000
1887101 63B07RP70SP12CFP 63 22 75 - 54 40 5,9 7 0 0,75 5000
1501667 63B08RP70SP12CFP 63 22 75 - 54 40 5,9 8 0 0,75 5000
1503038 80BO6RP70SP12C1WFP 80 27 92 - 64 50 5,9 6 1 1,20 4000
1887102 80BOSRP70SP12C2WFP 80 27 92 - 64 50 59 8 2 1,30 4000
1501668 80B10RP70SP12CFP 80 27 92 - 64 50 5,9 10 0 1,30 4000
1503034 100B08RP70SP12C2WFP 100 32 112 - 84 50 5,9 8 2 2,00 3200
1887173 100B12RP70SP12C3WFP 100 32 112 - 84 50 59 12 3 2,10 3200
1501701 100B14RP70SP12CFP 100 32 112 - 84 50 5,9 14 0 2,00 3200
1503049 125B10RP70SP12C2WFP 125 40 137 - 94 63 5,9 10 2 3,20 2500
1503054 160C12RP70SP12C3WFP 160 40 173 66,7 94 63 5,9 12 3 4,20 2000
1887175 160C18RP70SP12C3WFP 160 40 173 66,7 94 63 5,9 18 3 4,40 2000
1503057 200C16RP70SP12C4WFP 200 60 212 1016 134 63 5,9 16 4 6,50 1600

Pecas de reposicao

%/2%%

. parafuso de
Projeto do elemento . ::rg :roalzll-:l: o chave pafri?(?(;sgode fé’f,ﬁi‘;g:ag:ff placa difusora

D1 corpo cortador _de ajuste  Chave Torx  alavanca cdnica sextavada Nm com cabeca de refrigeracdo _de refri a
50 FP - - 410.081 121.612 170.003 5,0 125.025 420.100 -

63 FP - - 410.081 121.612 170.003 5,0 - 420.102 -

80 WFP 479.100 KT9 410.081 121.612 170.003 5,0 - 420.122 -

80 FP - - 410.081 121.612 170.003 5,0 - 420.122 -
100 WFP 479.100 KT9 410.081 121.612 170.003 5,0 - 420.160 -

100 FP - - 410.081 121.612 170.003 5,0 - 420.160 -
125 WFP 479.100 KT9 410.081 121.612 170.003 5,0 - 420.200 470.232
160 WFP 479.100 KT9 410.081 121.612 170.003 5,0 - 420.200 470.233
200 WFP 479.100 KT9 410.081 121.612 170.003 5,0 - - 470.234

NOTA: Encomende as pegas de reposicédo separadamente.
Para diametros de 125mm e 160mm, use as pecas de reposi¢ao do parafuso e da tampa da refrigeragao juntas.
A chave de torque (DTQ50140, nimero para pedido 6197561) e a ponta (Bit) sextavada de 3mm (BTQSW3L90, nimero para pedido 6205876)
devem ser compradas separadamente para garantir uma configuracéo de torque adequada.
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Fix-Perfect™ 70° e Ferro fundido

KZKENNAMETAE Insertos
Guia de selecao de insertos
Usinagem ., Usinagem
leve Us"‘eargfm pesada
(Geometria leve) g (Geometria reforgcada)
resisténcia ao o - .
Grupo desgaste < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.E..GP KC520M .E..GP KCK15 .S..GP KCK15
.E.GP KC520M .E..GP KCK15 .S..GP KCK15
Insertos intercambidveis ® SPHX1205... e Desbaste
12"{ n
o M| |
® primeira opgao n ele|e|olo|e]e
O opgao alternativa m
SPHX-GP SPHX-GP
SPHX-GP ¢ Desbaste
SEERIMEE
cédigo do Arestas TI8ISIE5al2
produto L10 S BS hm de corte XIX|IX|X[X|XX
SPHX1205ZCELGP 5,41 5,50 0,70 0,04 8 -|o|o|-]-|-]- g
SPHX1205ZCERGP 5,41 5,50 0,70 0,04 8 -|o|o|-|o0f[~|=- &
SPHX1205ZCSRGP 5,41 5,50 0,70 0,14 8 -[-[o|-]of-|- g
SPHX1205ZCTLGPK 5,41 5,50 0,70 0,24 8 - -|- -l "2
SPHX1205ZCTRGP 5,41 5,50 0,70 0,24 8 -|=]-|o|=|-|- “E’
SPHX1205ZCTRGPK 5,41 5,50 0,70 0,24 8 =|=|=|=|=|-|® g
iy
SPHX-GP4S SPHX-GP4S
SPHX-GP4S ¢ Desbaste
SHERMEE
cédigo do Arestas TI8ISIES|alL
produto L10 S BS hm de corte XIXXIXIXIX|X
SPHX1205ZCERGP4S 10,04 5,50 0,70 0,04 4 -|-lo]=[-|-]-
SPHX1205ZCTRGP4SK 10,06 5,50 0,70 0,24 4 B o e P )
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Fix-Perfect™ 70° e Ferro fundido
Insertos intercambiaveis ¢ SPHX1205.. ¢ Acabamento KZKENNAMETAI:

Fresamento de face

‘QJ@ o
s ® primeira opgao n ole|e[o]o]e]e
O opgéo alternativa m
\70" L10 m
SPHX-W-GN J L;S&%"
SPHX-W-GN
SPHX-W e Acabamento ¢ GN
= o2l
s HEEEMEE
codigo do Arestas TI8|S|1EIS a2
produto L10 S BS hm de corte XXX |IXI¥IXIX
SPHX1205ZCERGNT1W 10,00 5,50 2,00 0,02 1 =[=1=1-1-|®|-
SPHX1205ZCFRGN1W 10,00 5,50 2,00 0,02 1 —(o|of-]-]-]-
SPHX1205ZCFRGN1WK 10,00 5,50 2,00 0,02 1 =[={={=1-1-19
S
35°\/0° |L10
e
SPHX-W
SPHX-W e Acabamento ¢ GP
=|.l218lelo
a SR
cédigo do Arestas TlO|IG|E|ola s
produto L10 S BS hm de corte XX IX|XIXIX
SPHX1205ZCER-GP1W 10,00 5,50 2,00 0,02 1 —|(o|o|=]|=]-|~-
SPHX1205ZCTR-GP1WK 10,00 5,50 2,00 0,24 1 =[={=1=-1-1-19
NOTA: SPHX-W: Face alisadora BS = 2mm.
Avancos iniciais recomendados
Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado
Geometria do (fz = mm/faca) em relacédo a % de engajamento radial (ae) Geometialn
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E.GP 014 | 049 | 094 | 0,10 | 0,36 | 068 | 008 | 0,27 | 051 | 007 | 0,23 | 0,44 | 006 | 0,21 | 0,40 .E..GP
T.GP 0,25 0,63 1,01 0,18 | 0,45 | 0,73 0,14 | 0,34 | 054 0,12 0,30 | 047 0,11 0,27 0,43 T.GP
.S..GP 025 | 063 | 1,01 | 0,18 | 0,45 | 0,73 | 0,14 | 0,34 | 054 | 0,12 | 0,30 | 047 | 0,11 | 0,27 | 043 .S..GP

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

S74 KKKENNAMETAE kennametal.com



Produtividade e inovagao — ferramentas poderosas
de usinagem de engrenagem, com projeto moderno

Fresamento de
Engrenagem

Os requisitos de producao para engrenagens grandes salientam o controle de
custos, mas com a produtividade melhorada. Nossas solucoes apresentam
maiores velocidades de corte, maiores taxas de avango, com baixo consumo
de poténcia, além de um maior numero de arestas de corte, através do uso
de insertos intercambiaveis, com até oito arestas de corte.

CARACTERISTICAS E BENEFICIOS

o Adivisdo de corte otimizada, juntamente com 0 uso
de geometrias de corte positivas garantem baixos
requisitos de poténcia nas maiores taxas de avango.

¢ 0 desgaste da ferramenta é minimizado através da
otimizacdo do nimero de insertos intercambiaveis
para garantir cortes mais suaves e maior produtividade.

» Maiores velocidades de corte sdo atingidas através
dos materiais de corte e geometria inovadores,
personalizados para o material.

o (Os haixos custos de ferramental sdo obtidos através do
uso de insertos com até oito arestas de corte utilizaveis.

o Aacessibilidade é otimizada para garantir trocas
faceis de insertos.

Conheca as vantagens no seu distribuidor autorizado
da Kennametal ou no site kennametal.com.

KZKENNAMETAE kennametal.com



Fix-Perfect™ 90° e Ferro fundido
Fresas de facear ® SPHX1205.. KZKENNAMETAIZ

Fresamento de face

¢ Qito arestas de corte por inserto.

e Desbaste e acabamento em uma operacéo. @ U @ @
¢ Insertos montados tangencialmente permitem taxas de

avango maiores.
¢ Alojamentos ajustaveis (D1 = de 80mm a 200mm). \ D2

— 90°  |L
o B 1| 1 |

max ol ol 1o
D1 LAp1 max

Ap1 max. = 6mm (8 arestas)
Ap2 max. = 10mm (4 arestas), reduza o avango em 30%

Ap1
max

Fix-Perfect™ 90° ¢ Fresas de facear

numero para codigo do RPM
pedido produto D1 D D2 D4 D6 L Ap1 max 4 Z ADJ kgs max
1503007 50A04RP90SP12CFP 50 22 48 — 4 43 6,0 4 0 0,35 6300
1501652 50A05RP90SP12CFP 50 22 48 - 41 43 6,0 5 0 0,36 6300
1503012 63A06RP90SP12CFP 63 22 61 - 51 40 6,0 6 0 0,59 5000
1887178 63A07RP90SP12CFP 63 22 61 - 51 40 6,0 7 0 0,60 5000
1501653 63A08RP90SP12CFP 63 22 61 — 51 40 6,0 8 0 0,60 5000
1503013 80A06RP90SP12C1WFP 80 27 79 - 64 50 6,0 6 1 1,12 4000
1887179 80A08RP90SP12C2WFP 80 27 79 - 64 50 6,0 8 2 1,15 4000
1501655 80A10RP90SP12CFP 80 27 79 - 64 50 6,0 10 0 1,15 4000
1503015 100BOSBRP90SP12C2WFP 100 32 99 - 84 50 6,0 8 2 1,70 3200
1887180 100B12RP90SP12C3WFP 100 32 99 — 84 50 6,0 12 3 1,80 3200
1501660 100B14RP90SP12CFP 100 32 98 - 84 50 6,0 14 0 1,90 3200
1503018 125B10RP90SP12C2WFP 125 40 123 - 94 63 6,0 10 2 2,85 2500
1887181 125B15RP90SP12C3WFP 125 40 123 - 94 63 6,0 15 3 3,00 2500
1503021 160C12RP90SP12C3WFP 160 40 158 66,7 9 63 6,0 12 3 3,90 2000
1887193 160C18RP90SP12C3WFP 160 40 158 66,7 94 63 6,0 18 3 4,00 2000
1503022 200C16RP90SP12C4WFP 200 60 199 101,6 134 63 6,0 16 4 6,10 1600
1887194 200C24RP90SP12C4WFP 200 60 199 101,6 134 63 6,0 24 4 6,30 1600

Pecas de reposicao

<7 o0

. kit de parafusos parafuso de parafuso de faga0 dsfresa
Projetodo  elemento Chave com ponta chave fixagdo com fixagdo com com passagem placa difusora

D1 corpo cortador _de ajuste Torx alavanca cdnica sextavada Nm cabeca baixa cabeca  derefrigeracdo de refrigeraca
50 FP - - 410.081 121.612 170.003 6,0 129.025 - - -

63 FP - - 410.081 121.612 170.003 6,0 - 125.025 420.100 -

80 WFP 479.100 KT9 410.081 121.612 170.003 6,0 - 125.230 420.120 -

80 FP - - 410.081 121.612 170.003 6,0 - 125.230 420.120 -

100 WFP 479.100 KT9 410.081 121.612 170.003 6,0 - - 420.160 -

100 FP - - 410.081 121.610 170.003 6,0 - - 420.160 -

125 WFP 479.100 KT9 410.081 121.612 170.003 6,0 - - 420.200 470.232
160 WFP 479.100 KT9 410.081 121.612 170.003 6,0 - - 420.200 470.233
200 WFP 479.100 KT9 410.081 121.612 170.003 6,0 - - - 470.234

NOTA: Encomende as pegas de reposicdo separadamente.
Para fresas de diametros de 125mm e 160mm, sempre use o parafuso e a tampa da refrigeragéo juntos.
O elemento de ajuste 479.100 inclui o parafuso do elemento de ajuste 193.300.
A chave de torque (KTW45) e a ponta sextavada de 3mm (69709922164) devem ser compradas separadamente para garantir uma configuragéo de torque adequada.
Uma chave de torque ajustavel (nimero para pedido 6197561) e a broca sextavada de 3mm (nimero para pedido 6205876) podem ser compradas separadamente.
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Fix-Perfect™ 90° ¢ Ferro fundido

KZKENNAMETAE Insertos
Guia de selecao de insertos
Usinagem . Usinagem
leve Usw:;gfm pesada
(Geometria leve) s (Geometria reforgada)
resisténcia ao > - .
Grupo desgaste < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
E..GPB KC520M E..GPB KCK15 .S..GPB KCK15
E.GPB KC520M E..GPB KCK15 S.GPB KCK15
Insertos intercambidveis ¢ SPHX1205.. e Desbaste
o) B -
\ o M| | 0
S_ ® primeira opgéo n NOORE °le
O opgao alternativa m
745”\900 L10 B o|e
H]
—=T~—BS
SPHX-GPB
SPHX-GPB
SPHX-GPB e Desbaste
SEERMEREE
cédigo do Arestas cI8I5IEI516158L
produto L10 S BS hm de corte XIXIX|X|XIXIXIX|X
4.81201R011 6,50 5,50 - 0,04 8 —|=|o|=[=]|=[=]=]= §
SPHX1205PCELGPB 6,57 5,50 0,70 0,02 8 —|[={o|-]-]-|-|-|- ‘;
SPHX1205PCERGPB 6,57 5,50 0,70 0,02 8 -|o|o|[-|o|-|-]|-- 'g
SPHX1205PCSRGPB 6,57 5,50 0,70 0,14 8 - o|-|(of-]|0|-]|~- "q&;
SPHX1205PCTLGPBK 6,57 5,50 0,70 0,24 8 =|=1={=[=]=[=]-]® g
SPHX1205PCTRGPB 6,57 5,50 0,70 0,24 8 =[={-lo]-]-|-|-|- §
SPHX1205PCTRGPBK 6,57 5,50 0,70 0,24 8 = =|=|=[=]=[=]=]® w
9" IL10
}
SPHX-GP4S SPHX-GP4S
SPHX-GP4S e Desbaste
SEEREEREE
cédigo do Arestas TI18|SIEI5165a2
produto L10 S BS hm de corte XIXIXIXIXIXIX XX
SPHX1205PCERGP4SB 11,07 5,50 0,70 0,02 4 —|o|of=|=-|-|-|-|-
SPHX1205PCTRGP4SBK 11,08 5,50 0,70 0,24 4 =|=|=]=[=]=[=|=|®
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Fix-Perfect™ 90° e Ferro fundido
Insertos intercambiaveis © SPHX1205.. ¢ Acabamento KZKENNAMETAI:

Fresamento de face

120@ P] 0
M| | ole
® primeira opgéo m NOOBRE oo
s 0O opg&o alternativa m
S| ofe
T 90° |L10 m
SPHX-GN1WB g0
SPHX-GN1WBK ‘
] ‘ﬁ
SPHX-GN1WB
SPHX-GN1WBK
SPHX-W e Acabamento ¢ GN
SEHERMEREE
codigo do Arestas cI8ISIEISISISEIS
produto L10 S BS hm de corte XIXIX|IXIXIX|XIX|X
SPHX1205PCERGN1WB 11,00 5,20 2,00 0,04 1 === |@|=f=]==
SPHX1205PCERGNT1WB 12,70 5,50 2,00 0,02 1 = =[=]=|=]|=[=]|®|=
SPHX1205PCFLGN1WB 11,00 5,50 2,00 0,02 1 —-|=|o|=|=|=|-|--
SPHX1205PCFRGN1WB 11,00 5,20 2,00 0,02 1 -|o|o|0|-|-|0|==
SPHX1205PCFRGN1WBK 11,00 5,20 2,00 0,02 1 =[=1=]=]=|=|=|-|®
12
<)
~So
90°
— L10
SPHX-GP1WB o
| L.Bs
SPHX-GP1WB
SPHX-W e Acabamento ¢ GP
SEERMEREE
codigo do Arestas TI8ISIESISISEIS
produto L10 S BS hm de corte X|IXIXIXIXIX|IXIX|X
SPHX1205PCER-GP1WB 11,00 5,50 2,00 0,02 1 —-|(ojo|=|=|=|=|-|-
SPHX1205PCTR-GP1WBK 11,00 5,50 2,00 0,24 1 = =[=]=|=]=[=]=®
Avancos iniciais recomendados
L. Usinagem Usinagem Usinagem
Avancos iniciais recomendados [mm] leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado
Geometria do (fz = mm/faca) em relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometriado
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E..GPB 0,12 0,46 0,82 0,08 0,33 0,59 0,06 0,25 0,44 0,06 0,22 0,38 0,05 0,20 0,35 .E..GPB
.T..GPB 0,23 | 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 .T..GPB
.S..GPB 0,23 | 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..GPB

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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Fix-Perfect™ 70° e Ferro fundido
KZKENNAMETAE Fresas de facear ® SPHX15T6..

¢ Desbaste e acabamento em uma operagéo.

e Insertos montados tangencialmente @ ﬁ Jf‘ri
permitem taxas de avanco maiores.

¢ Qito arestas de corte por inserto. D2
D6
D4
‘ D
ey

1 L, i — |

5 max ‘ D1 L .
max | Ap1 max

Ap1 max. = 6,5mm (8 arestas)
Ap2 max. = 9,5mm (4 arestas), reduza o avango em 30%

Fix-Perfect 70° e Fresas de facear

niimero para cédigo do RPM
pedido produto D1 D D2 D4 D6 L Ap1 max Y4 Z ADJ kgs max
1802594 80A07RP70SP15C1WFP 80 27 94 - 64 50 6,5 7 1 1,50 4000
1777661 100BO9RP70SP15C2WFP 100 32 114 - 84 50 6,5 9 2 2,20 3200
1802595 125B12RP70SP15C2WFP 125 40 139 - 94 63 6,5 12 2 3,40 2500
1798199 160C10RP70SP15C2WFP 160 40 174 66,7 94 63 6,5 10 2 4,60 2000
1802596 160C16RP70SP15C4WFP 160 40 174 66,7 94 63 6,5 16 4 4,80 2000
1798200 200C12RP70SP15C2WFP * 200 60 214 101,6 134 63 6,5 12 2 6,90 1600

NOTA: *ltem standard feito sob encomenda. O prego standard, o prazo de fabricagéo e a quantidade minima de pedido sdo aplicaveis.

Pecas de reposicao

E & 0 & &

kit de parafuso de
parafusos Paraf_uso de fixacdo da fresa placa
elemento de com ponta chave fixagao com com passagemde difusora de
D1 Z ajuste Chave Torx  alavanca conica sextavada Nm cabeca refrigeragdo  refrigeracao
80 7 479.100 KT9 410.084 121.616 170.003 5,0 125.230 420.120 -
100 9 479.100 KT9 410.084 121.612 170.003 5,0 - 420.160 -
125 12 479.100 KT9 410.084 121.612 170.003 5,0 - 420.200 470.232
160 10 479.100 KT9 410.084 121.616 170.003 5,0 - 420.200 470.233
160 16 479.100 KT9 410.084 121.612 170.003 5,0 - 420.200 470.233
200 12 479.100 KT9 410.084 121.616 170.003 5,0 - - 470.234

NOTA: Encomende as pegas de reposicédo separadamente.
Para fresas de diametros de 125mm e 160mm, o parafuso e a tampa de refrigeragdo devem ser sempre usados juntos.
O elemento de ajuste 479.100 inclui o parafuso do elemento de ajuste 193.300.
Chave de torque (DTQ50140, nimero para pedido 6197561) e bit sextavado de 3 mm (BTQSW3L90, nimero para
pedido 6205876) devem ser compradas separadamente para garantir o ajuste de torque adequado.
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Fresamento de face

Fix-Perfect™ 70° e Ferro fundido
Insertos

Guia de selecao de insertos

KZKENNAMETAIZ

Usinagem
leve

(Geometria leve)

Usinagem
geral

Usinagem
pesada

(Geometria reforcada)

resisténcia ao

< > t idad
Grmo desgaste enacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
KCK15 .E..GP KCK15 .E..GP KCK15
KCK15 .E..GP KCK15 .S..GP KCPK30
i .
o |
s pr|m~e|ra opgao. n ele|e|0|0|0e]e
O opgéo alternativa m
PG tuo E
35°
SPHX-GP BS ==
SPHX-GP
SPHX-GP e Desbaste
IS
s SRR
codigo do Arestas =8| IE(S|a|S
produto L10 S BS hm de corte XX [X|XIX|X|X
SPHX15T6ZCERGP 6,52 6,60 1,20 0,02 8 -[-[o|-[0]-]~-
SPHX15T6ZCSRGP 6,52 6,60 1,20 0,14 8 o|-|=[-|0f[=]|~-
SPHX15T6ZCTRGPK 6,50 6,60 1,20 0,24 8 HEEEEE
L10
SPHX-GP4S
BS—=TI— |
SPHX-GP4S
SPHX-GP4S ¢ Desbaste
HEEEIEIRE
SHEEMEE
cédigo do Arestas —[8|S|E(S|a|S
produto L10 S BS hm de corte XIX|X|X (XXX
SPHX15T6ZCERGP4S 12,49 6,60 1,20 0,04 4 —|=|Of=]|=[=]=
SPHX15T6ZCTRGP4SK 12,51 6,60 1,20 0,24 4 = ==|=]=[=]®
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Fix-Perfect™ 70° ¢ Ferro fundido

KZKENNAMETA{ Insertos intercambiaveis ® SPHX15T6..
“r fm
S ® primeira opgéo “ ole|elo[o|e]e
O opgao alternativa m
SPHX-W-GN 2700 L1o m
35°
Tlss
SPHX-W-GN
SPHX-W e Acabamento
= o|2lo
HEEPIMEE
cédigo do Arestas TI8|SIEISIBI2
produto L10 S BS hm de corte XIXIXIX XXX
SPHX15T6ZCFRGN1W 11,00 6,60 2,70 0,02 1 =[={o|=]=|-|~-
NOTA: SPHX-W: Face alisadora BS = 2,7mm.
Avancos iniciais recomendados
R Usinagem Usinagem Usinagem
Avancos iniciais recomendados [mm] o geral pesata
Avanco por faca inicial recomendado
Geometria do (fz = mm/faca) em relacao a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E..GP 012 | 049 | 087 | 0,09 | 0,36 | 062 | 0,07 | 0,27 | 047 | 006 | 0,23 | 0,41 | 005 | 0,21 | 0,37 .E..GP
.S..GP 0,25 0,63 1,01 0,18 0,45 | 0,73 0,14 | 0,34 | 0,54 0,12 0,30 0,47 0,11 0,27 0,43 .S..GP
NOTA: Use os valores de “usinagem leve” como taxa de avanco inicial.
Consulte as paginas X22-X37 para velocidades iniciais recomendadas.
(<5}
[*]
&
[+
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2
f=
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©
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L
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Fresamento de face

Fix-Perfect™ 90° e Ferro fundido

Fresas de facear ® SPHX15T6..

¢ Desbaste e acabamento em uma operacéo.

¢ Insertos montados tangencialmente permitem taxas

de avanco maiores.

¢ Encaixes ajustaveis (D1 = 80 a 250mm).

¢ Qito arestas de corte por inserto.

Fix-Perfect™ 90° ¢ Fresas de facear

f

90°

Ap1 max. = 8mm (8 arestas)
Ap2 max. = 12mm (4 arestas), reduza o avango em 30%

1—Ap1 max

KZKENNAMETAIZ

Yoas

nUmero para codigo do RPM
pedido produto D1 D D2 D4 D6 L Ap1 max 4 Z ADJ kgs max
1795217 80A05RP90SP15C1WFP 80 27 78 - 64 50 8,0 5 1 1,12 4000
1798604 80A06RP90SP15C1WFP 80 27 78 - 64 50 8,0 6 1 1,20 4000
1777658 100B08RP90SP15C2WFP 100 32 99 - 84 50 8,0 8 2 1,80 3200
1798605 125B10RP90SP15C2WFP 125 40 123 - 94 63 8,0 10 2 3,00 2500
1795286 160C10RP90SP15C2WFP 160 40 158 66,7 94 63 8,0 10 2 410 2000
1795288 200C12RP90SP15C2WFP 200 60 198 101,6 134 63 8,0 12 2 6,40 1600

Pecas de reposicao

<7

kit de parafusos

parafuso de
parafuso de fixacdo da fresa trava da fresa

parafuso de

elemento Chave com ponta chave fixagd0  com passagem com passagem Pplaca difusora
D1 Y4 de ajuste Torx alavanca conica sextavada Nm com cabeca de refrigeracdo_de refrigeracéo de refrigeragéo
80 5 479.100 KT9 410.084 121.616 170.003 6,0 125.230 420.120 - -
80 6 479.100 KT9 410.084 121.616 170.003 6,0 125.230 420.120 - -
100 8 479.100 KT9 410.084 121.612 170.003 6,0 - 420.160 - -
125 10 479.100 KT9 410.084 121.612 170.003 6,0 - 420.200 470.232
160 10 479.100 KT9 410.084 121.616 170.003 6,0 - 420.200 470.233
200 12 479.100 KT9 410.084 121.616 170.003 6,0 - - 470.234

NOTA: Encomende as pegas de reposicéo separadamente.

Para fresas de diametros de 125mm e 160mm, o parafuso e a tampa da refrigeragdo devem sempre ser usados juntos.

O elemento de ajuste 479.100 inclui o parafuso do elemento de ajuste 193.300.Chave de torque ajustavel (nimero para pedido 6197561)
e a ponta (bit) sextavada de 3mm (nimero para pedido 6205876) devem ser compradas separadamente
para garantir um ajuste de torque adequado.
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KZKENNAMETAIZ

Guia de selecao de insertos

Fix-Perfect™ 90° ¢ Ferro fundido
Insertos

Usinagem i Usinagem
leve Uslr;argfm pesada
(Geometria leve) 9 (Geometria reforcada)
resisténcia ao o o .
Grupo desgaste < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.E..GP KC520M .E..GP KCK15 .E.GP KCK15
.E..GP KC520M .E..GP KCK15 .S..GP KCPK30
Insertos intercambidveis ® SPHX15T6..
=TT 0 5
\
S, M| | 0
® primeira opgéo n olefe[0]0 °ole
O opcao alternativa
o p¢ m
454, L10 E ole
—T-—8sS m
SPHX-GP SPHX-GP
SPHX-GP ¢ Desbaste
HEERMEREE
cédigo do Arestas TI8I5IEI51615|aL
produto L10 S BS hm de corte XIX|IX[XIXIX|X[X|X
SPHX15T6PCERGP 8,15 6,60 1,20 0,02 8 -|-|o|-|o|=[-[-[-
SPHX15T6PCSRGP 8,16 6,60 1,20 0,14 8 = |==|=|O]=|=]=]=
SPHX15T6PCTRGPK 8,15 6,60 1,20 0,24 8 =|=|=|=|=|=|=|-|®
f
S
A0 Lo
e
BS—Il— }
SPHX-GP4S SPHX-GP4S
SPHX-GP4S ¢ Desbaste
SHEREEREE
cédigo do Arestas TI8|SIEI51615aL
produto L10 S BS hm de corte XIX[X|XIX|XIX|X|X
SPHX15T6PCERGP4S| 13,88 6,60 1,20 0,04 4 -|=|o|=|=|=[-[-|-
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Fix-Perfect™ 90° e Ferro fundido
Insertos intercambidveis ® SPHX15T6.. KZKENNAMETAIZ

Fresamento de face

12°ﬂ E ©
v M| | 0
® primeira opgao n olefe|o]0 ole
-S O opcéo alternativa m
|| ole
] 90° |L10 m
e

SPHX-GNT1W J Lﬁ

SPHX-GNT1W

SPHX-W e Acabamento

SEEEEERE
codigo do Arestas oISISIEISI5I5a2
produto L10 S BS hm de corte X|¥|¥[X|X¥|X|X XX
SPHX15T6PCFRGN1W 14,40 6,20 2,70 0,02 1 =l=lol=ll=]=l=]=]=
SPHX15T6PCFRGN1WK 14,40 6,20 2,70 0,02 1 =|=[-]-]-]-|-[-]e®
SPHX1205PCERGNT1WB 12,70 5,50 2,00 0,02 1 -|-1-1-1-{-|-|®]|-
NOTA: SPHX-W: Face alisadora BS = 2,7mm.
Avangos iniciais recomendados
Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado
Goomernatdn (fz = mm/faca) em relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E.GP 0,12 | 0,46 | 0,82 | 0,08 | 0,33 | 0,59 | 006 | 0,25 | 044 | 0,06 | 0,22 | 0,38 | 0,05 | 0,20 | 0,35 .E.GP
.S..GP 0,23 | 059 | 095 | 0,17 | 0,43 | 068 | 0,13 | 0,32 | 051 | 0,11 | 0,28 | 044 | 0,10 | 0,25 | 0,41 .S.GP

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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Montagem do inserto para fresas de ferro fundido Fix-Perfect™
KZKENNAMETAE Instrucdes de montagem das fresas

Instru¢cdes de montagem das fresas

procedimentos: desbaste desbaste/acabamento

encaixe fixo encaixe ajustavel encaixe fixo encaixe ajustavel

Reponha o elemento
de ajuste Tx T9

Coloque o inserto de
desbaste e aperte
SW 3 MAn=5Nm

Aperte o elemento de
ajuste cuidadosamente

Coloque o inserto ﬂ
de acabamento —_ — —
e pré-aperte 0

SW3MVG=1 Nm

O inserto de acabamento _____ﬂ
é posicionado a 0,04mm ]
| l

na frente do inserto de - - -
desbaste mais alto L
+ 0,04mm
(0,0016")

Aperte o inserto ﬂ
de acabamento = — —
MANn =5 Nm 0

Troca do elemento de ajuste

1. Retire o parafuso cénico(T)

2. Desaperte o parafuso SW(1)5 2.
3. Retire o elemento de ajuste.

NOTA: Este processo deve ser repetido todas as vezes ATENGAQ: A velocidade maxima de corte permitida para as
que um inserto intercambiével for trocado. fresas é ve max. = 1000 m/min. Use somente
A esfera esta solta. pegas originais para fixar insertos intercambiaveis.
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KZKENNAMETAIZ

Proxima geracao
de HexaCut

Insertos de fresamento estao agora disponiveis para
desbaste e semiacabamento de materiais em ferro fundido

Aplicacéo principal

0 programa de fresamento de face HexaCut da Kennametal foi especificamente projetado para
fresamento de face de deshaste e semiacabamento de ferro fundido, ferro fundido nodular e
ferro fundido vermicular. Doze arestas de corte reduzem drasticamente o custo por aresta e
aumentam a vida Util da ferramenta. Menor tempo de pré-set e excelente precisao da fresa
permitem que vocé aplique o programa HexaCut aos trabalhos mais dificeis. Uma classe

de ceramica e oito de metal duro com seis geometrias de inserto fornecem altas taxas de
avango e permitirdo alcancar uma excelente poténcia.

Caracteristicas e beneficios

* Novas topografias de insertos para plataforma HexaCut com o mais novo projeto de arestas
de corte.

* Projetado especificamente para fresamento de face de desbaste e de semiacabamento
de ferro fundido, ferro fundido nodular e ferro fundido vermicular.

e Vida (til da ferramenta até 20% maior e 10% a menos de consumo de poténcia.

o Retifica de alta precisdo do inserto IC para atingir um melhor
batimento radial e axial.

e Primeiro inserto de deshaste HexaCut com face alisadora integrada para melhor
acabamento da superficie.
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KZKENNAMETAIZ

Nova oferta de insertos standards para a série HexaCut"

Desbaste e semiacabamento de blocos de motor automotivo e outras operacoes de fresamento de face de ferro fundido.

HNHX0905..ENLE
Nova geometria para
operagdes de
semiacabamento e
de desbaste leve.

kennametal.com

HNHX0905..SNGE

Nova geometria com
melhor inclinagéo e
projeto de preparagéo
de aresta para operagoes
de desbaste.

HNHX0905ANSNGE
Nova geometria para
desbaste com face
alisadora integrada
para acabamento
avancgado de piso.

KZKENNAMETAE

HNPX0905..SNGE
Nova geometria estavel
para desbaste pesado

em condi¢des de

usinagem severas.
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Série HexaCut™
Insertos intercambidveis  HexaCut HNG.0905... KZKENNAMETAIZ

Projeto do corpo da fresa HexaCut 60° com alojamentos fixos e ajustaveis

corpo da fresa monobloco

cépsula
cunha de ajuste

/— cunha de fixagao
i parafuso de rosca dupla

inserto de acabamento

inserto de desbaste

I V1 \
ST ST | ST
Efens Ef@REI@Rs
i Vil

Combinacao recomendada

entre insertos HNGX 090516 | HNHX 090516 | HNHX 090520 | HNHX 090520 | HNHX 090530 HNHX 0905 HNGF 090504
intercambiaveis e -SNGE - ENLE -ENLE -SGE -SNGE -ANSNGE -MF
geometrias standard Z=12 Z=12 Z=12 Z=12 Z=12 Z=12 Z=12

Operagdo | Atague | Ap max.
v/vvY 45° 6 | ou | ou | ou || | |
v 60° 8 | ou | ou | (0[V] | | |
vy [ 60 [ 1 | ] | E Ol m O m ]
\AA4 60° 8 | ou | ou | ou | |

NOTA: Z = nimero de arestas de corte.
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KZKENNAMETAIi

¢ Desenho de fresa de monobloco.
¢ Altas taxas de avanco.

¢ Solucéo de fresamento de CGI.

¢ Doze arestas de corte por inserto.

i
—

i

E

N
I

1

-

i

i

I
L—

J 45°

LAp1 max

HexaCut™ 45° ¢ Ferro fundido
Fresa tipo arvore

HexaCut 45° ¢ Fresas de facear ¢ Projeto monobloco ¢ Sentido de rotacdo para a direita

ndmero para cédigo do ‘ RPM
pedido produto D1 D1 max D D4 D6 L Ap1 max 4 kgs max
2016107 80A10RF45HN09C 80 92,8 27 - 80 50 6,5 10 1,60 3900
2016109 100B14RF45HN09C 100 112,8 32 - 100 50 6,5 14 2,30 3400
2016111 125B18RF45HN09C 125 137,8 40 - 125 63 6,5 18 4,60 3000
2016133 160C22RF45HN09C 160 172,8 40 67 160 63 6,5 22 7,40 2600
NOTA: Design de troca rapida com flange de adaptador para D1 = 250mm e D1 = 315mm pode ser pedido como solugao customizada padrao.
Pecas de reposicao
cunha de parafuso chave
D1 fixacao da chave Nm 3mm
80 12748358200 12748600900 7,0 12148044900
100 12748358200 12748600900 7,0 12148044900
125 12748358200 12748600900 7,0 12148044900
160 12748358200 12748600900 7,0 12148044900

NOTA: A chave de torque ajustavel (niimero para pedido 6197561) e a broca sextavada de 3mm (nimero para pedido 6205876) devem ser compradas separadamente

para garantir uma configuragao de torque adequada.

kennametal.com
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Fresamento de face

HexaCut™ 45° e Ferro fundido
Insertos

Guia de selecao de insertos

KZKENNAMETAIZ

Usinagem . Usinagem
leve Usu;arglem pesada
(Geometria leve) 9 (Geometria reforgada)
resisténcia ao > o~ .
Grupo desgaste < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
KCK15 .S..GE KCK15 .S..GE KCK15
KCK15 .S..GE KC514M .S..GE KCK15
® Para operagbes de semiacabamento e desbaste leve.
Re E.
N ® primeira opgéo n olo|o|o|o]e
O opgao alternativa m
d S|
HNHX-E.LE
HNHX-E.LE
gleolgl8lsl8
- PR
cédigo do Arestas clglelelelz
produto D S L10 Re hm de corte X|X|X|X (X
HNHX090516ENLE 16,20 5,56 9,35 1,6 0,06 12 olo|-|-|-|-
HNHX090520ENLE 16,20 5,56 9,35 2,0 0,06 12 oflo|-|-|-|-
e Geometria de desbaste com face alisadora para
acabamento de piso avangado.
Re
D
ANSNGE HNH;_ ‘ s ‘
ANSNGE =
HNHX-ANSNGE
SEERERE
cédigo do Arestas 815151582
produto D S L10 BS Re hm de corte XIX|X|XI|XIX
HNHX0905ANSNGE 16,20 5,56 8,91 1,11 1,2 0,16 12 oflof-|-]|-|~-
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HexaCut™ 45° e Ferro fundido

kennametal.com

KZKENNAMETA[
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Fresamento de face

KZKENNAMETAE Insertos
e Geometria de desbaste com projeto de inclinagéo para M| |
forgas de corte menores. ® primeira opgao n olo/o[e]e]e
O opgao alternativa m
/7 Re E
D
HNHX-S.GE —
HNHX-S.GE
HNHX-S.GE
HESMEE
cédigo do Arestas BI515I518(2
produto D S L10 Re hm de corte XIX|X|XIX|X
HNHX090516SNGE 16,20 5,56 9,35 1,6 0,16 12 olo|-|o]-[-
HNHX090520SNGE 16,20 5,56 9,35 2,0 0,16 12 olo|-|-|-[-
HNHX090530SNGE 16,20 5,56 9,35 3,0 0,16 12 -lo|=]=[-|-
e Geometria estavel para desbaste pesado em condigdes de usinagem severas.
HNPX-S.GE
HNPX-S.GE
SRR
cédigo do Arestas 8151515182
produto D S L10 Re hm de corte XX (XIX|X(X
HNPX090516SNGE 16,20 5,56 9,35 1,6 0,16 12 -|of-]-]-[-
HNPX090520SNGE 16,20 5,56 9,35 2,0 0,16 12 -|o|=|=|-|-
HNPX090530SNGE 16,20 5,56 9,35 3,0 0,16 12 -|o|=|=[-|~-
Re
W, L10 \ |
<5 Ve D
= )
. s
HNGX-MCI 120° -5
HNGX-MCI
HNGX-MCI
3|e|g(8|sl8
codigo do Arestas 815151582
produto D S L10 Re hm de corte X|X(XIX|X(X
HNGX090530MCl 16,20 5,56 9,35 3,0 0,06 12 S EEEE



HexaCut™ 45° ¢ Ferro fundido
Insertos intercambiaveis ® HexaCut ® HN..0905... KZKENNAMETAI:

Fresamento de face

® primeira opgéao m ololo/o/o]e
O opgao alternativa m
HNEN-SN S B.
HNEN-SN m
HNEN-SN
HEERERE
cédigo do Arestas  [3|5|S|5IS(2
produto D S L10 BS Re hm decorte |X|X|X /XXX
HNEN090508MSN 15,88 5,56 9,17 - 0,8 0,20 12 -[=[=]-|-1®
HNENO0905AMSN 15,88 5,65 9,17 - - 0,20 12 -|=|=|=]-|®
HNENO0905ANSN 15,88 5,65 9,17 - - 0,20 12 -|=|=-|-]o|-
HNENO0905XNSN 16,20 5,56 9,35 1,30 - 0,20 12 - =|=|=]-|®
Avancos iniciais recomendados
Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado
CEOIEt Tl (fz = mm/faca) em relacao a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
...MCl 025 | 065 | 1,15 | 0,18 | 0,47 | 082 | 0,14 | 0,35 | 061 | 0,12 | 0,31 | 054 | 0,11 | 0,28 | 0,49 ..MCI
.E.LE 026 | 064 | 1,17 | 0,19 | 0,46 | 084 | 0,14 | 0,35 | 063 | 0,12 | 0,30 | 054 | 0,11 | 0,28 | 0,50 E.LE
S..GE 033 | 0,84 | 135 [ 024 | 0,60 | 097 | 0,18 | 0,45 | 0,72 | 0,16 | 0,39 | 0,63 | 0,14 | 0,36 | 0,57 .S..GE
..SN 033 | 084 | 135 | 024 | 0,60 | 097 | 0,18 | 045 | 0,72 | 0,16 | 0,39 | 0,63 | 0,14 | 0,36 | 0,57 ..SN

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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Fresas de facear
KZKENNAMETAE Série HexaCut™

Instrucdes de ajuste

Antes de ser usada pela primeira vez
¢ A fresa deve ser cuidadosamente limpa para a retirada de materiais anticorrosivos, poeira etc.
¢ A fresa s deve ser lavada quando todos os componentes tiverem sido desmontados.
¢ Somente os parafusos de rosca dupla das cunhas de fixagao e de ajuste devem ser lubrificados
com uma pelicula de graxa; todos os outros componentes devem ter as superficies metalicas limpas.
¢ Recomenda-se o uso de um torquimetro para apertar os parafusos de rosca dupla.

¢ Ao montar insertos intercambidveis nas fresas, certifique-se de que elas sejam colocadas na posigdo
correta, em um alojamento de inserto limpo e que permanegam na posicdo durante a fixagao.

Para fresas de desbaste de 45° sem calgos

¢ Os parafusos de rosca dupla nas cunhas de fixacdo para os insertos intercambiéveis séo
pré-apertados com aproximadamente 2 Nm e, em seguida, apertados com um torque final de 7 Nm.

ATENCAO

A cada ajuste da ferramenta, o corpo, os insertos intercambiaveis e as pecas de reposi¢ao devem ser verificados e, se necessario, substituidos.
Antes de usar cada ferramenta, os parafusos de rosca dupla dos insertos intercambiaveis e os batentes devem ser apertados na ordem
especificada e com um torque de 7 Nm. Além disso, mesmo que as capsulas ndo tenham sido ajustadas, os parafusos de rosca dupla das cunhas
de ajuste devem ser verificados para certificar-se de que foram apertados com um torque de 3 Nm. Caso contrario, eles deverao ser reapertados
com esse torque.

NOTA: As ferramentas s6 devem ser usadas de acordo com a sua fungéo. Nao assumimos qualquer responsabilidade pela sua utilizagéo indevida.
Qualquer tipo de modificacéo e/ou erros de impressédo nédo sao fundamentos validos para reclamagoes.
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HexaCut™ 60° ¢ Ferro fundido
Fresas de facear ® Desbaste KZKENNAMETAIZ

Fresamento de face

¢ Desenho de fresa de monobloco.

¢ Altas taxas de avango.

¢ Solugao de fresamento de CGlI (Ferro Fundido Vermicular).
¢ Doze arestas de corte por inserto.

D6
D4

|-
=
=

D1 max

Fresas de facear HexaCut 60° ¢ Projeto de fresa monobloco com alojamentos ajustaveis
Sentido de rotacao para a direita

nimero para cédigo do RPM
pedido produto D1 D1 méax D D4 D6 L Ap1 max 4 Z ADJ kgs max
2016165 80A62RF60HNO9C 80 89 27 - 80 50 8,0 8 2 0,80 3900
2016167 100B82RF60HN09C 100 109 32 - 100 50 8,0 10 2 2,30 3400
2016169 125B123RF60HN09C 125 134 40 - 125 63 8,0 15 3 4,60 3000
2016171 160C164RF60HN09C 160 169 40 67 160 63 8,0 20 4 7,20 2600
2016193 200C205RF60HN09C 200 209 60 102 200 63 8,0 25 5 11,40 2300
6202331 250C246RF60HN09C 250 259 60 102 250 63 - 30 6 18,82 2000

NOTA: As cépsulas devem ser pedidas separadamente.

Fresas de facear HexaCut 60° ¢ Projeto de troca rapida

pedido produto ‘ D1 D1 méax D D6 L 4 Z ADJ kgs max

nimero para cédigo do RPM
6202333 315Z328RF60HNO9WSC * | 315 324 195 315 50 40 8 13,61 1800
NOTA: Para o nimero de pedido da montagem da flange da fresa, consulte a pagina S33.
* ltem standard feito sob encomenda. O prego standard, o prazo de entrega de fabricacdo e a quantidade minima de pedidos s&o aplicaveis.
Pecas de reposicao
cunha de Cunha de chave
D1 fixacao adjust axial parafuso Nm 3mm
80 12748358200 12748308500 12748600900 7,0 12148044900
100 12748358200 12748308500 12748600900 7,0 12148044900
125 12748358200 12748308500 12748600900 7,0 12148044900
160 12748358200 12748308500 12748600900 7,0 12148044900
200 12748358200 12748308500 12748600900 7,0 12148044900

NOTA: A chave de torque ajustavel (nimero para pedido 6197561) e a broca sextavada de 3mm (nimero para pedido 6205876) devem ser compradas separadamente
para garantir uma configuragao de torque adequada.
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HexaCut™ 30° ¢ Ferro fundido
KZKENNAMETAE Guia de selecéo de capsulas

Configuragao para desbaste:

Capsula de desbaste

Para uma profundidade de corte de <Bmm e um acabamento
superficial efetivo de Ra >3,2. 55
Desbastes de alta performance: 18
HNHX0905ANSNGE, HNHX090516SNGE, HNHX090520SNGE, HNHX090530SNGE, i _
HNPX090516SNGE, HNPX090520SNGE HNPX090530SNGE, HNENO905XNSN. [\/10
Usinagem leve e semiacabamento: N 35,22
HNHX090516ENLE, HNHX090520ENLE, HNHX090530ENLE. &5; 6\0\
Os mesmos insertos a serem montados nos alojamentos (capsulas) fixos /
e ajustaveis. 89.75°
22,9
nimero para codigo do
pedido produto
2018164 12748500200

NOTA: As capsulas devem ser pedidas separadamente. O nimero de alojamentos ajustaveis (Z ADJ) relacionado ao corte.

Configuragao para acabamento: Cépsula de acabamento
Para uma profundidade de corte de <1mm e um acabamento superficial boT
efetivo de Ra 1,6. 5!5%
Inserto de semiacabamento: f
HNHX090520ENLE (montados nos alojamentos de alojamento fixo) . L \

Inserto Alisador de acabamento:
HNGF090504MF, HNGF090512MF (montado na capsula de acabamento).

#10“
35,27
60°}

22,55
numero para cédigo do
pedido produto
2018166 12748500400

NOTA: As cépsulas devem ser pedidas separadamente. O nimero de alojamentos ajustaveis (Z ADJ) relacionado ao corte.

Configuracéo para capsula de acabamento para baixas
forcas de corte axiais: (Angulo de posicao reduzido para
apoiar o aumento de folga na aresta do Alisador).

sLoT
55
Para uma profundidade de corte de <1mm e um acabamento superficial | %

efetivo de Ra 1,6. 18

Inserto de semiacabamento: 10°
HNHX090520ENLE (montados nos alojamentos de alojamento fixo).

[ﬁ 35,27
Inserto Alisador de acabamento: @ \\59’75

HNGF090504MF, HNGF090512MF (montado na capsula de acabamento). /
89.7

Cépsula de acabamento para baixas forgas de corte axiais

Fresamento de face

a

22,55
ndmero para codigo do
pedido produto
2033468 12748503400

NOTA: As capsulas devem ser pedidas separadamente. O nimero de alojamentos ajustaveis (Z ADJ) relacionado ao corte.

Capsula CBN ;ﬁ* pot
55

Para uma profundidade de corte de <1mm e um acabamento superficial 18
realizavel de Ra 1,6. |
\10"

5

Inserto de semi-acabamento:

HNENO905AMSN KY3500 (montado em alojamentos fixos). ﬁ [i
4

35,27

Inserto alisador para acabamento:
HNEN905ANSN KD200 (montado na capsula de acabamento)

22,55
nimero para caddigo do
pedido produto
3400879 12748500500
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Fresamento de face

HexaCut™ 60° » Ferro fundido
Pastilhas

Guia de selegao de insertos

KZKENNAMETAIZ

Usinagem i Usinagem
leve Us"‘eargfm pesada
(Geometria leve) s (Geometria reforcada)
resisténcia ao — > :
Grupo desgaste < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.E.LE KCK15 .S..GE KCK15 .S..GE KCK15
.E..LE KCK15 .S..GE KC514M .S..GE KCK15
Insertos
* Para operagbes de semiacabamento e desbaste leve. p]
® primeira Opgéo n o|lo|o|o|o|@®
O opgéo alternativa m
HNHX-E.LE
HNHX-E.LE
HEEERE
cédigo do Arestas BI85I518(2
produto D S L10 Re hm de corte X|X|IX|X|XX
HNHX090516ENLE 16,20 5,56 9,35 1,6 0,06 12 ojo|-|-|-|~-
HNHX090520ENLE 16,20 5,56 9,35 2,0 0,06 12 oflof-|-|-|-
¢ Geometria de desbaste com face alisadora para acabamento de superficie avangado.
Re
D
HNHX-ANSNGE
HNHX-ANSNGE
Flo|g 8|8
- ol2|SE|R8
cédigo do Arestas ololo|o|als
produto D S L10 Re hm de corte X|XIX|X| XX
HNHX0905ANSNGE 16,20 5,56 8,91 1,2 0,16 12 oflof-|-|-|-
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HexaCut™ 60° e Ferro fundido
KZKENNAMETAE Insertos

e Geometria de desbaste com projeto de inclinagdo melhorado para forgas de ﬂ
corte mais baixas. m.
® primeira opgéao n ololo|oe]e
O opgéo alternativa m
<€5? B
it A
HNHX-S.GE HNHX-S.GE
HNHX-S.GE
o
HERERE
cédigo do Arestas  |B3|S[S|S[8(2
produto D S L10 Re hm de corte X|X[(X|X|X|X
HNHX090516SNGE 16,20 5,56 9,35 1,6 0,16 12 o|o|-|-|-]|-
HNHX090520SNGE 16,20 5,56 9,35 2,0 0,16 12 olo|-|-[-|-
HNHX090530SNGE 16,20 5,56 9,35 3,0 0,16 12 -lo|=[-|-]-
e Geometria para desbaste pesado para condi¢cdes de usinagem severas.
HNPX-S.GE
HNPX-S.GE
3=|5|8ls|8
codigo do Arestas  |83|S[S|S[S(2
produto D S L10 Re hm de corte X|X(XIX|XIX
HNPX090516SNGE 16,20 5,56 9,35 1,6 0,16 12 -|lo|=[=|-]-
HNPX090520SNGE 16,20 5,56 9,35 2,0 0,16 12 -lo|-]-[-|-
HNPX090530SNGE 16,20 5,56 9,35 3,0 0,16 12 -lo|=[=|-]|~-
L10 [<F]
[£]
&
[«+)
=
£
120°
HNGX-MCI e
3
HNGX-MCI hS
SEREEE
cédigo do Arestas  |B|S[S|S[8(2
produto D S L10 Re hm de corte X|X(X|X|X|X
HNGX090530MClI 16,20 5,56 9,35 3,0 0,06 12 -|lo|=[=|-|~-
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HexaCut™ 60° e Ferro fundido
Insertos intercambiaveis ® HNG..0905... KZKENNAMETAI:

Fresamento de face

B
5 O
® primeira opgao (K e|e[e[e]e]e
O opg&o alternativa m
HNEN-SN s m
1202
HNEN-SN
HNEN-SN
= [=]
. SRR
cédigo do Arestas BRI E
produto D S L10 BS Re hm de corte X|X|X XX
HNENO090508MSN 15,88 5,56 9,17 - 0,8 0,20 12 =[=[=]-|-|®
HNEN0905AMSN 15,88 5,65 9,17 — — 0,20 12 -[=[-|-|-|®
HNENO905ANSN 15,88 5,65 9,17 - - 0,20 12 —[=-{-[-10]-
HNENO905XNSN 16,20 5,56 9,35 1,30 - 0,20 12 =[=[=]-|-®
ST Re
L10 \ |
HNGF-MF
120°
HNGF-MF
HNGF-MF
LR
codigo do Arestas  |3|35/515/8 E
produto D S L10 Re hm de corte X|X|X|XX
HNGF090504MF | 15,88 5,56 9,16 04 0,04 12 oo |-~
Avancos iniciais recomendados
Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado
Geometlialdn (fz = mm/faca) em relacéo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40%-100% Inserto
..MCl 021 | 0,53 | 093 | 015 | 0,38 | 0,67 | 0,11 | 0,29 [ 0,50 | 0,10 | 0,25 | 0,44 | 0,09 | 0,23 | 0,40 ..MCI
.E.LE 021 | 0,52 | 095 | 015 | 0,38 | 0,68 | 0,11 | 0,28 | 051 | 0,10 | 0,25 | 0,44 | 0,09 | 0,23 | 0,41 .E.LE
.S..GE 0,27 0,68 1,10 020 | 0,49 | 0,79 0,15 0,37 0,59 0,13 | 0,32 | 0,51 0,12 0,29 0,47 .S..GE
..SN 027 | 068 | 1,10 | 0,20 | 0,49 | 0,79 | 0,15 | 0,37 | 059 | 0,13 | 0,32 | 0,51 | 0,12 | 0,29 | 0,47 ..SN

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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Fresas de facear
KZKENNAMETAE Procedimento para a configuragéo do inserto

Procedimento para a configuracao do inserto

Esse procedimento deve ser usado em todas as fresas de desbaste/acabamento com ataque de 60° utilizando a capsula de desbaste nao
marcada, a capsula de acabamento (marcada ¢) e a capsula de aresta corrigida (marcada Il ). Essas etapas devem ser seguidas ao ajustar fresas
para insertos de acabamento.

Limpe todos os alojamentos dos insertos.

Monte todas as cunhas e capsulas. Aperte o parafuso da cunha
de travamento da capsula com um torque de 3 Nm.

Monte todos os insertos, certifique-se de que eles estao posicionados
adequadamente no alojamento e aperte os parafusos da cunha de
travamento do inserto com um torque de 3 Nm.

Aperte os parafusos da cunha para todos os insertos com alojamento
fixo com um torque de 7 Nm.

Desaperte o parafuso da cunha do inserto da capsula e o parafuso da
cunha de travamento da capsula.

Pressionando o inserto dentro do alojamento da capsula, ajuste-o para
0,20-0,30mm abaixo dos insertos com alojamento fixo.

Aperte o parafuso da cunha de travamento do inserto e o parafuso da
cunha de travamento da capsula com um torque de 3 Nm.

Ajuste a posicéo axial para 0,03-0,04mm acima dos insertos com
alojamento de encaixe fixo.

Desaperte o parafuso da cunha de travamento do inserto e da cépsula e,
em seguida, reaperte-o com um torque de 3 Nm.

Ajuste a posicéo axial para a dimenséo final, 0,04-0,05mm acima
do inserto com alojamento fixo mais alto.

Aperte o parafuso da cunha de travamento do inserto e o parafuso
da cunha de travamento da capsula com um torque de 7 Nm.

Faga uma verificagao final do batimento e da posicéo axial.
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KZKENNAMETAIZ

Os insertos KSSR 84°

Aplicacéo principal

A nova linha de insertos KSSR 84° da Kennametal sdo versateis, facil de usar e esta disponivel nas versoes
direita e *esquerda, tornando-a ideal para operagdes de usinagem automotiva ou de qualquer outro setor
que dependa da automagcéo da linha de producéo. Disponivel nas classes de metal duro e ceramica para
aplicacdes em ferro fundido, ferro fundido nodular e agos-liga. Escolha os insertos KSSR 84° para todos

0s seus formatos de passos fino e largo.

* Fresas de corte a esquerda estdo disponiveis como standard ndo estocavel.

Caracteristicas e beneficios

Caracteristicas da KSSR 84° Maior versatilidade

e Solucdo comprovada para o setor automotivo.

e Fresas nas versoes direita e esquerda, ideais para
linhas de produgéo automatizadas.

e (lasses premium de metal duro e ceramica para
aplicagdes em ferro fundido, ferro fundido nodular
e acos-liga.

¢ (Os insertos sao neutros e podem ser usados para
corte tanto a direita quanto a esquerda.

* Disponiveis em produtos de sistema métrico ou polegada,
diametros de 63mm a 200mm.

e Formatos com passos fino e largo.

e Fécil de usar e ajustar, com tempos de pré-sets
mais rapidos.

* 0s novos insertos Alisadores de metal duro e ceramica
proporcionardo uma qualidade superficial excelente.
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KZKENNAMETAE
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Beneficios incomparaveis

o (Capacidade: profundidade méaxima
de corte de 5mm.

o Excelente precisdo:
Radial = +/- 0,025mm
Axial = ajustavel +/- 0,002mm
e (s insertos tém oito arestas de
corte efetivas.
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Fresamento de face

KSSR™ 84°

Fresas de facear e Usinagem de ferro fundido

¢ Qito arestas de corte por inserto.

e Indexacéo do inserto rapida e facil.

¢ Maiores taxas de avango.

¢ Especialista em ferro fundido

vermicular (CGI).

K

LAp1 max

KSSR 84° ¢ Fresas de facear ® Sentido de rotacao a direita ® Alojamentos fixos

KZKENNAMETAIZ

el

numero para cédigo do RPM
pedido produto D1 Dimax D D2 D4 D6 L Ap1 max Y4 kgs max
3331277 63A06RF84SN12B 63 65,0 22 62 - 50 40 5,0 6 0,61 7600
2465831 63A09RF84SN12B 63 65,0 22 64 - 50 40 5,0 9 0,60 7600
3331279 80A08RF84SN12B 80 82,0 27 79 - 60 50 5,0 8 1,26 6000
2443937 80A12RF84SN12B 80 82,0 27 80 - 60 50 5,0 12 1,25 6000
3120845 100B10RF84SN12B 100  102,0 32 99 - 78 50 5,0 10 1,78 4800
2443938 100B15RF84SN12B 100  102,0 32 100 - 78 50 5,0 15 1,75 4800
2465832 125B18RF84SN12B 125 127,0 40 125 - 89 63 5,0 18 3,10 3800
2466093 160C24RF84SN12B 160  162,0 40 160 67 90 63 5,0 24 3,90 3000
2466094 200C30RF84SN12B 200 202,0 60 200 102 130 63 5,0 30 6,40 2400

Pecas de reposicao

&

¢

o

cunha parafuso Chave parafuso de fixagio com  Placa difusora de

D1 de fixacédo da cunha Nm 3mm passagem de refrigeragdo refrigeracao
63 12748358200 12748600900 7,0 12148044900 420.100 =

80 12748358200 12748600900 7,0 12148044900 420.120 =

100 12748358200 12748600900 7,0 12148044900 420.163 -

125 12748358200 12748600900 7,0 12148044900 420.200 470.232

160 12748358200 12748600900 7,0 12148044900 420.200 470.233

200 12748358200 12748600900 7,0 12148044900 = 470.234

NOTA: O parafuso e a tampa da refrigeracdo devem ser pedidos separadamente.
2466094 e 2466095 sdo produtos standard ndo estocaveis.
A chave de torque ajustavel (nmero para pedido 6197561) e a ponta (bit) sextavada de 3mm (nimero para pedido 6205876) devem ser compradas
separadamente para garantir um ajuste de torque adequado.
Fresas com sentido de rotagdo a esquerda est@o disponiveis como produtos standard nao estocaveis.

S$102
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KSSR™ 84°
KZKENNAMETA{ Fresas de facear de alojamento ajustavel ® Usinagem de ferro fundido

e Altas taxas de avango.
¢ Excelente acabamento da superficie.
e Qito arestas de corte por inserto.

KSSR 84° ¢ Fresas de facear ¢ Alojamentos ajustaveis ¢ Sentido de rotacao a direita

ndmero para cddigo do RPM
pedido produto D1 Diméax D D2 D4 D6 L Ap1 max 4 Z ADJ kgs max
4004750 63A09RF84SN12B1W 63 65,1 22 62 - 50 40 5,0 9 1 0,67 7600
4004751 80A12RF84SN12B2W 80 82,1 27 79 - 60 50 5,0 12 2 1,33 6000
4004752 100B15RF84SN12B3W 100 102,1 32 99 - 78 50 5,0 15 3 1,85 4800
4004793 125B18RF84SN12B3W 125 127,1 40 123 - 89 63 5,0 18 3 3,20 3800
4004794 160C24RF84SN12B3W 160 162,1 40 158 67 90 63 5,0 24 3 414 3000

Pecas de reposicao

J ¢ ¢ &

cunha parafuso da“;;‘;’;‘i?,,?,e,f;’;*;‘;z:m placa difusora de
D1 de fixacao da cunha Nm Chave de refrigeracao refrigeracéo
63 12748358200 12748600900 7,0 12148044900 420.100 -
80 12748358200 12748600900 7,0 12148044900 420.120 -
100 12748358200 12748600900 7,0 12148044900 420.163 -
125 12748358200 12748600900 7,0 12148044900 420.200 470.232
160 12748358200 12748600900 7,0 12148044900 420.200 470.233

NOTA: A chave de torque ajustavel (nimero para pedido 6197561) e a ponta (bit) sextavada de 3mm (nimero para pedido 6205876) devem ser compradas
separadamente para garantir um ajuste de torque adequado.
Fresas com sentido de rotagdo a esquerda estéo disponiveis como produtos standard ndo estocaveis.

Fresamento de face
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KSSR™ 84°
Insertos KZKENNAMETAIZ

Guia de selecao de insertos

Usinagem . Usinagem
leve Us"‘eargfm pesada
(Geometria leve) 9 (Geometria reforgada)
resisténcia ao . - .

Grupo desgaste < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.E.LD KCK15 .S..GP KCK15 A..SN KY3500
E.LD KCK20 .S..GP KCK20 .S..HE KCK20

Insertos intercambiaveis ® KSSR

1 il
< P
L10 BS m.
® primeira opgao n oliolioliololo
4 O opcéo alternativa m
SNXF-LD R/l D | s .|
SNXF-LD E
SNXF-LD
HERREE
sdi ARIMPHE:
cédigo do Arestas | 8|S8|S[S|1G|2
produto D S L10 BS Re hm de corte X(X|X|X|X[X
SNXF120412ENLD 12,70 4,56 12,70 — 1,2 0,06 8 ojo|ojo|0|-
SNXF1204ZNENLD 12,70 4,42 12,70 1,69 1,6 0,06 8 ojo|oj|o|0|-
o 1 4
S 1
S Bs
@ L10
k=]
=} \
S SNXF-GP N 5 s
£
b SNXF-GP
2 SNXF-GP
== L
515/2(8(2(8
cédigo do Arestas  [S3|8|S5|S|5(L
produto D S L10 BS Re hm decorte [¥X|X|X|X|X|X
SNXF120412SNGP 12,70 4,68 12,70 - 1,2 0,06 8 o(lojojof0|-
SNXF1204ZNSNGP 12,70 4,68 12,70 1,00 1,2 0,07 8 ojo|o|o|0-
- il
BS
L10 f
Rs/
SNXF-HE D sl
SNXF-HE
SNXF-HE
HEHEREE
-la=|NX (B
cédigo do Arestas  [S3|8|S|SI5(L
produto D S L10 BS Re hm de corte X(X|X|X|X[X
SNXF120412SNHE 12,70 4,66 12,70 - 1,2 0,06 8 -|o|o|o|0|-
SNXF1204ZNSNHE 12,70 4,66 12,70 1,00 1,2 0,06 8 o|-|0|0o|0-
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KSSR™ 84°
KZKENNAMETAE Insertos intercambiaveis ® KSSR e SNXF 1204...

, ; P
i N ||
L10 primeira opgao n olololo/o]e
O opgao alternativa m
a D .S _ E
SNXF-SN ¢
SNXF-SN m
SNXF-SN
=(= Llo
y IRl
codigo do Arestas  (3|8|S5|S|S[S
produto D S L10 BS Re hm decorte |X|X|X|X|X|X
SNXF120412AMSN 12,70 4,76 12,70 - 1,2 0,20 8 =l={={-]-1®
SNXF1204ZNAMSN 12,70 4,76 12,70 1,00 1,2 0,20 8 —-|=|-1-]-®
L10
SNPF-GP Re
D s —
SNPF-GP
SNPF-GP
[=]
HHEREE
codigo do Arestas  |8B|8|S[S|S|2
produto D S L10 BS Re hm decorte |X|X|X|X|X|X
SNPF120412SNGP 12,70 4,76 12,70 - 1,2 0,07 8 --{o|-]-1]-

Fresamento de face
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Fresamento de face

KSSR™ 84°
Insertos intercambidveis ® KSSR ® SNXF 1204... KZKENNAMETAIZ

® primeira opgéo m olo|o/o|e]e

L10 O opgao alternativa m

XNXF-LDW m

—=| S |-
XNXF-LDW
XNXF-LDW

SHEREE
codigo do Arestas  |38(5|5|S|S
produto D S L10 BS Re hm decorte [X[XIX|XIX|X
XNXF1204ZNENLDW 12,70 4,42 12,70 9,50 1,6 0,06 | 2 -|-|o|=|-|-

NOTA: Inserto tem uma aresta de corte direita e uma esquerda.

~
| |10
./
XNXF-ENW \Rt
—={ S |=—
XNXF-ENW
XNXF-ENW
550582
cédigo do Arestas  |3|8|5|5|S(S2
produto D S L10 BS Re hm decorte [¥X|X|X|X|XIX
XNXF1204ZNENW | 12,70 4,76 12,70 9,50 1,2 0,20 2 ==]=]|=[=|®
Avancos iniciais recomendados ® Angulo de posicao de 84°
Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Teincoem Uenagem
leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado
Geometria do (fz = mm/faca) em relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.E..LD 0,18 | 0,46 | 082 | 0,13 | 0,33 | 059 | 0,0 | 0,25 | 0,44 | 0,09 | 0,22 | 0,39 | 0,08 | 0,20 | 0,35 .E..LD
.S..GP 020 [ 0,50 [ 090 | 0,14 | 0,36 | 0,65 | 0,11 0,27 | 048 | 0,09 | 0,24 | 042 | 0,09 | 0,22 | 0,39 .S..GP
.S.HE 0,18 | 0,51 09 | 0,13 | 0,37 | 069 | 0,170 | 0,28 | 0,51 009 | 0,24 | 045 | 0,08 | 0,22 | 0,41 .S.HE
AA.SN 0,24 0,59 0,95 0,17 0,43 0,69 0,13 0,32 0,51 0,11 0,28 0,45 0,10 0,26 0,41 A..SN

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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KM4X

A ultima inovacao em tecnologia de interface de fusos.

Aumente drasticamente suas taxas de remocao de metal (MRR)
na usinagem de ligas resistentes a altas temperaturas.

e Realize trabalhos com avancos e velocidades
significativamente mais rapidos do que os que
podem ser alcangados com outras interfaces de fusos.

¢ O uso exclusivo da forca de fixag&o e o nivel de
interferéncia aumentam a capacidade de fixagéo
de 2 a 3 vezes.

e \/océ obtém maior producao e resultados superiores
com menor custo de aquisi¢éo.

Grafico de deflexao de carga

0.20

018 | o Cone 7/24 - Tamanho 50

0.16 /. / o- Cone 7/24 — Tamanho 50
Q

0.14 4 /ﬂ, com face de contato
0-1 2 o 4 / o Cone 7/24 - Tamanho 60
0.10 o ¢ / /i,/

0.08 :
v / ‘/l/ P -a- HSK125A
0.06 B &
od ¥ . /( /"‘ il o KM4X125
002 +—5 i t I f —
44— == HSK100A
0.00 2

0 600 1200 1800 2400 3000 3600 4200 4800 5400 6000
Momento de flexao (Nm)

7 -~ KM4X100

Deflexao (m) @ 150mm

Acesse o0 site kennametal.com ou entre em contato
com seu distribuidor autorizado da Kennametal.
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KZKENNAMETAIZ

KCFM 45

Fresamento para acabamento em ferro fundido

0 KCFM 45 ¢ a tltima tecnologia PcBN full-face para insertos de fresamento. Estes insertos estao disponiveis
em PcBN, cerdmica e classes de metal duro, com uma geometria super-positiva disponivel em
semi-acabamento e insertos de estilo alisador.

0Os cabecotes possuem alojamentos de insertos de alta precisao e um sistema de numeracao dos alojamentos
para reduzir o tempo de pré-set da ferramenta.

Caracteristicas e beneficios

e (Geometria super-positiva em semi-acabamento e insertos alisadores. e Forgas de corte baixas para gerenciar vibragdes

¢ Nova classe de fresamento PcBN KBK50 para acabamento fino em componentes criticos.
em ferro fundido. ¢ Reducdo significativa do tempo de ciclo de usinagem
¢ Alojamentos fixos para insertos de semi-acabamento. e do custo por pega.
e Alojamentos ajustaveis para insertos alisadores. ¢ Alojamentos de alta precisdo para reduzir o tempo de pré-set
da ferramenta.

o Capsulas disponiveis para insertos de semi-acabamento. ;
e Ajuste facil para uma execucdo precisa dentro de dois microns.

e Utilize apenas insertos de semi-acabamento para requisitos de
acabamento inferior.
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Primeira escolha para acabamento
facil com baixas forcas de corte e
excelente vida util da ferramenta.

Alojamentos fixos para
insertos de semi-acabamento

Alojamentos com
sistema de numeracédo

Cépsulas ajustaveis
para insertos alisadores

Para exigéncias mais baixas em acabamento superficial,
também é uma opcao para carregar todos os alojamentos
com insertos de semi-acabamento.

A cépsula relacionada KCFMCA45HDO07 esta disponivel
como item standard da linha.

Configuracao dos insertos de semi-acabamento e alisador:

Inserto de Inserto alisador Usinagem Sem refrigeragéo (S)
semi-acabamento SDHNA2 . ) -
HDHNO7 Usinagem Com refrigeracéo (C)
PcBN (KBK50) PcBN (KBK50) S
Ceramica (KY3500) PcPN (KBK50) S
Metal duro (KC514M) Metal duro (KC514M) S/C

kennametal.com
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KCFM 45 e Ferro fundido
Cabecotes de fresa ® Acabamento fino KZKENNAMETAIZ

Fresamento de face

¢ Forcas de corte inferiores devido a insertos hexagonais positivas.

¢ Disponivel em classes PCBN, ceramica e metal duro. @ @
¢ Atinge maiores velocidades e produtividade com classes PCBN e ceramica.

¢ *Ap1 max = Imm com capsulas alisadoras de acabamento para insertos SD12.

¢ *Ap1 max = 3mm com capsulas alisadoras de acabamento para insertos HDO7.

D6
D4
D
| |
::::‘ ‘::::
o o.p@ o ]
: : 45° ‘
D1 [
D1 méax Ap1 max*
KCFM 45 e Cabecote de fresa
nimero para cédigo do RPM
pedido produto D1 Dimax D D4 D6 L Ap1 méx* Y4 Z ADJ kgs max
6224238 KCFM080OR08HDO7W2 80 90 27 - 81 50 1 6 2 1,68 9600
6224239 KCFM100R08HDO7W2 100 110 32 - 101 50 1 6 2 2,42 8400
6224240 KCFM125R10HDO7W2 125 135 40 - 89 63 1 8 2 4,29 7400
6224411 KCFM160R12HD0O7W4 160 170 40 67 90 63 1 8 4 5,83 6500
6224412 KCFM200R16HDO7W4 200 210 60 102 130 63 1 12 4 8,80 5700
6224413 KCFM250R24HD07W6 250 260 60 102 130 63 1 18 6 10,89 5100

NOTA: Somente os cabegotes, as cépsulas precisam ser solicitadas separadamente.
Z = Numero total de insertos no cabegote.
Z ADJ = NUimero de capsulas ajustaveis.

Pecas de reposicao

s < 7 L

parafuso de fixacao
parafuso de fixacao do soquete de
D1 com cabeca Nm Chave cunha ponta chata
80 MS1198 7,0 12148044900 12748358200 193.461
100 - 7,0 12148044900 12748358200 193.461
125 - 7,0 12148044900 12748358200 193.461
160 - 7,0 12148044900 12748358200 193.461
200 - 7,0 12148044900 12748358200 193.461
250 - 7,0 12148044900 12748358200 193.461
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KCFM 45 ¢ Ferro fundido

KZKENNAMETM:
-

e Forcas de corte inferiores devido a insertos hexagonais positivas.
¢ Disponivel em classes PCBN, cerdmica e metal duro. 4,66£l4,76
]

¢ Atinge maiores velocidades e produtividade com classes PCBN e ceramica.

Cabecotes de fresa ® Acabamento fino

¢ *Ap1 max = Imm com capsulas alisadoras de acabamento para insertos SD12. 18 {
e *Ap1 max = 3mm com capsulas alisadoras de acabamento para insertos HD07. 7
10% 133,08
D1_|[45°
18,94
KCFM e Capsula de acabamento do alisador para inserto SD12
nimero para cédigo do
pedido produto kgs
6210836 KCFMCA45SD12C 0,01
NOTA: SD12 podem ser montados para operagdes de acabamento fino, Ap1 max ¢ 1mm.
O nimero de alojamentos ajustaveis (Z ADJ) esta relacionado ao didmetro de corte.
| A |
4,66r j4’76
18 \
1he
33,03
e
DI | [ /
22,34

KCFM 45 ¢ Capsula de semi-acabamento para inserto HD07

nimero para cédigo do
pedido produto kgs
6210837 KCFMCA45HD07 | 0,02

NOTA: Somente insertos HDO7 podem ser montados sem alisador para operagdes de semi-acabamento, Ap1 méx é 3mm.

Cépsulas para ser adquiridas separadamente. O nimero de alojamentos ajustaveis (Z ADJ) esta relacionado ao diametro de corte.

Insertos
Guia de selecéo de insertos
Acal'):z_amento Semiacabamento Desbaste
ino
a4, Opcao 2: N Opcao 2:
Grupo 0%9;'3 T: Metal Duro com Materig i?zsak s Metal Duro com
de material ' Cobertura ¢ Cobertura
S.R .E.R .S.R .E.R _
KBK50 KC514M KY3500/KBK50 KC514M
.E.R .E.R
- KC514M - KC514M -
kennametal.com KZKENNAMETA[ S111
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KCFM™ 45 e Ferro fundido
Cabecotes de fresa ® Acabamento fino KZKENNAMETAIZ

Fresamento de face

"/ s
-— ® primeira op¢ao m olele
O opgao alternativa m
120° m
KCFM ¢ HDHNO7-ER
3 28
hoy 0
codigo do Arestas  |3|¥|S
produto L10 BS Re hm de corte X|X(X
HDHNO070408ER | 5,20 - 0,8 0,1 6 of-|-
U(f
120°
KCFM ¢ HDHNO7-SR
SRk
- n[¥|8
cédigo do Arestas OlalR
produto D S L10 BS Re hm de corte XXX
HDHNO070408SR | 12,70 4,76 5,20 - 0,8 0,1 6 -|(of®
90°
B
-
@ N L10
AN _/ 15!\
s ] !
D <S .|
KCFM e SDHN12-EN4W
3 38
b [Tel
cédigo do Arestas 815 E
produto D S L10 BS Rg hm de corte X|X
SDHN1204ZZEN4W | 12,70 4,76 12,60 8,70 - 0,1 4 o[-
ny
SEER
|
@ | R[]
| /
| 15
D
KCFM ¢ SDHN12-SN4W
HEE
by [Te]
cédigo do Arestas  |S8|E5(D
produto D S L10 BS Re hm de corte X|x¥| X
SDHN1204ZZSN4W | 12,70 4,76 12,58 8,70 — 0,1 4 -|0|=
Avancos iniciais recomendados
Avancos iniciais recomendados [mm] Acabamento | Semiaca- Deshast
Fino bamento LR
Avanco por faca inicial recomendado
Geometria do (fz = mm/faca) em relacdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
-SR 0,06 | 0,12 -SR
-ER 0,10 0,18 -ER

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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KZKENNAMETAIi

Manual de Instrucoes de Montagem KCFM™

Notas de Seguranca

JAN

Leia todas
as instrugdes

Usar 6culos
de seguranca

Inspecionar e
apertar os parafusos
regularmente

Aviso: Eliminar
perigo

Aviso: Superficie
quente

Néo exceder
Max RPM

Folha de Informacao do Cliente

Montagem do inserto hexagonal Montagem do inserto alisador

Inicie com aperto do parafuso @ da
cépsula travando o calco para fixar a
capsula com torque minimo.

Monte a capsula no alojamento, de forma
semelhante as etapas A e B como mostrado
anteriormente.

Coloque a cunha no parafuso e fixe-a
no corpo do cabegote.

Posicione o parafuso diferencial no
alojamento aprox. 2 a 3 voltas com
chave sextavada de 3mm.

N S
Coloque o inserto na capsula e comece
aapertar o parafuso @) para prender
o inserto com torque minimo.

Soltar ligeiramente o parafuso de regulagem
da altura o e ajuste a posicéo do inserto
alisador que é 0,03mm (0,0012") acima do
inserto de semi-acabamento mais alto.

Aperte o parafuso com um torque de aperto
de 2 Nm (18 in/lbs). O parafuso diferencial
nao deve aparecer fora de cunha.

Pressione 0 inserto no assento de alojamento
manualmente na direcéo indicada.

e Os insertos alisadores devem ser
fixados da mesma maneira como
dos insertos sextavados.

Aperte os parafusos de inserto 0
e o parafuso da capsula o dos
alojamentos dos insertos alisadores
para 2 Nm (18 in/Ibs) e depois

a7 Nm (62 in/lbs).

Batimento axial medido no ponto
mais alto do inserto alisador deve
ser < 0,003mm.

NOTA: Quando o cabecote vem montado com parafuso, cunha e capsula,
entdo desconsidere 0s passos 1 e 2.
Para solicitar uma capsula, use o0s seguintes niimeros:
# 6210836 para acabamento da cépsula SD12.
# 6210837 para capsula de semi-acabamento HDO7.
A quantidade de capsulas ira variar em funcéo do didmetro do cabegote.

© Repita 0s passos A-D para todos os
insertos. Max. batimento axial e radial
deve estar dentro de 0,03mm (0.0012")
€ 0,035 mm (0.0014").

o Aperte todos os parafusos diferenciais
com um torque de aperto de 7 Nm
(62 in/Ibs).

NOTA: 0 cabegote vem pré-carregado com parafuso e cunha. As etapas A e B somente sao
necessarias quando houver necessidade de trocar a capsula apds desgaste ou colisao.
0 processo de troca de inserto comega no passo C em circunstancias normais.

KCFM 0 que faz e o que nao faz

v

Ap1 < 1mm (0.039") Ap1>1mm (0.039")

v v

f N&o exceda a profundidade de corte de 1mm (0.039") f
quando o cabegote é usado com inserto alisador.

X

Cunha/parafuso projetando fora do alojamento
reduziria o desempenho.

KZKENNAMETA[ s113
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MEGA 45°

KZKENNAMETAIZ

Fresamento superior em servicos pesados

Aplicacao principal

Com quatro arestas de corte efetivas por inserto MEGA 45° para servico pesado, vocé esta obtendo um
custo baixo por aresta e a alta produtividade de que precisa e deve esperar da Kennametal. O projeto de
aresta de corte suave permite forgas de corte até 30% menores e 0 calgo de metal duro fornece protecéo
para o corpo da fresa. Escolha os insertos MEGA 45° para todas as necessidades de fresamento em ago

e ferro fundido.

Caracteristicas e beneficios

Caracteristicas

* Quatro arestas de corte efetivas por inserto para servico pesado MEGA 45°.

* Projeto de aresta de corte suave.

* Taxas de remocdo de metal (MRR) aumentadas em até 30%.

* Calgos de metal duro no alojamento.

o Sistema de numeragéo de aresta de corte.

* Geometria HD2.

Beneficios

* Baixo custo por aresta e alta produtividade.

o Forgas de corte 30% mais baixas.

e Lider em performance em acos e ferros fundidos.

o Excelente protecdo do corpo da fresa.

* Batimento aprimorado para melhor vida util da ferramenta
e acabamento superficial.

¢ Protecdo de aresta mais resistente para realizar os trabalhos de
fresamento mais dificeis, especialmente com carepas e superficies
com espessuras diferentes.
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KZKENNAMETAE
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Arestas Arestas
de corte Projeto de aresta de corte
ofetivas * ; de corte suave efetivas Protegdo da aresta

mais resistente

Faces alisadoras

integradas para Arestas Faces alisadoras
obter excelente de corte integradas para
acabamento de numeradas obter excelente
superficie acabamento de
superficie
|~ ——
Inserto reforgado para usinagem estavel Inserto reforgado para usinagem estavel
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MEGA 45°  Fresamento de face para servi¢o pesado
Fresa tipo arvore KZKENNAMETAIZ

Fresamento de face

¢ Taxa de remogao de metal (MRR) até 30% superior.

e Protecdo do corpo da fresa com calgos de metal duro. @ \) @

D41

\__\_ ® @
| ot |
D1 max

MEGA 45 ¢ Fresas de facear

nimero para cédigo do RPM
pedido produto D1 D1 max D D2 D4 D41 D6 L Apimax| Z kgs max
4040931 MEGA45D125B06LN24 125 160,3 40 169 - - 90 63 17,2 6 4,40 12620
4040932 MEGA45D160C07LN24 160 195,4 40 201 66,7 — 130 63 17,2 7 6,46 11150
4102923 MEGA45D200C07LN24 200 2354 60 239 101,6 - 160 63 17,2 7 8,41 9970
4102924 MEGA45D250C09LN24 250 2854 60 287 101,6  177,8 225 63 17,2 9 13,54 8920
4040954 MEGA45D250C11LN24 250 285,4 60 287 1016 177,8 225 63 17,2 11 13,97 8920
4102925 MEGA45D315C10LN24 315 350,4 60 352 1016 1778 225 80 17,2 10 22,57 7950
4040955 MEGA45D315C13LN24 * | 315 350,4 60 352 1016  177,8 225 80 17,2 13 23,03 7950

NOTA: *ltem standard feito sob encomenda. O prego standard, o prazo de fabricagdo e a quantidade minima de pedido s&o aplicaveis.

Pecas de reposicao

¢ @«

parafuso chave de bit de
D1 do inserto Nm calgo torque universal acionamento
125 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25
160 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25
200 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25
250 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25
315 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25

NOTA: Parafuso do calgo: MS1162.

Calco com sentido de rotacédo a esquerda

X

cédigo do
produto
SM-906LH

NOTA: Insertos e calgos com sentido de rotagdo & esquerda disponiveis como itens de linha standard. Corpos de fresa com sentido de rotagdo a esquerda devem
ser solicitados como solugdes customizadas feitas sob medida.
Consulte o catélogo Inovagdes 2016 A-15-04498 (pagina D60) para encontrar o guia de selegcéo de insertos e as recomendagdes de dados de corte.
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MEGA 45° « Fresamento de face para servico pesado

KZKENNAMETAIZ Insertos
Guia de selecao de insertos
Usinagem . Usinagem
leve Usm;glem pesada
(Geometria leve) 9 (Geometria reforcada)
resisténcia ao - > :
Grupo e < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.S..HD KC725M .S..HD KCPK30 .S..HD2 KCPM40
.S..HD KCPK30 .S..HD2 KCPK30 .S..HD2 KCPM40
.S.HD KC725M .S..HD2 KCPK30 .S..HD2 KCPM40
.S..HD KC725M .S..HD2 KCSM40 .S..HD2 KCPM40
.S..HD KCPK30 .S..HD2 KCSM40 .S..HD2 KCPM40
.S.HD KC520M .S..HD KCK15 .S..HD2 KC520M
.S..HD KC520M .S..HD KCK15 .S..HD2 KC520M
.S..HD KC725M .S..HD2 KCSM40 .S..HD2 KCSM40
.S.HD KC725M .S..HD2 KCPM40 .S..HD2 KCSM40
.S..HD KC725M .S..HD2 KCSM40 .S..HD2 KCSM40
Insertos intercambidveis
[P o [e]e]o
M| | .
® primeira opgao n ° elo
O opgao alternativa m
LNPU-HD/-HD2 \
1 ~Re
Lw | |s]
LNPU-HD/HD2 BS
LNPU-HD/HD2
[=1K=]
SHEEHE
cédigo do Arestas  |3|55|515(8
produto LI BS w Re S hm decorte [X|X[X|X|X|X
LNPU2410ANSRHD 29,00 2,25 25,02 1,2 10,00 0,23 4 -|(o|o|o| =~
LNPU2410ANSRHD2 29,00 2,25 25,04 1,2 10,00 0,23 4 =[=|-|o]|0|® @
s
[«+]
=
£
- 2 qE:
‘.i "'iu ]
o (72}
[<5)
LNPU-HD2 W o
LNPU-HD2
LNPU-HD2 ¢ Sentido de rotacado a esquerda
SEEEHE
- N
codigo do Arestas  |G|G|C|o|C|O
produto LI BS w Re S hm decorte |[X|X[X|XIX|X
LNPU2410ANSLHD2 29,00 2,25 25,04 1,2 10,00 0,23 4 -|=-|-|0|0®|-

Avancos iniciais recomendados

Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado
Ceometialn (fz = mm/faca) em relacdo a % de engajamento radial (ae) Ceometialn
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.S..HD 0,33 | 0,83 | 1,34 | 024 | 0,60 | 09 | 0,18 | 0,45 | 0,71 | 0,16 | 0,39 | 0,62 | 0,14 | 0,36 | 0,57 .S..HD
.S..HD2 033 | 091 | 158 | 024 | 066 | 109 | 0,18 | 0,49 | 0,81 | 0,16 | 0,43 | 0,71 | 0,14 | 0,39 | 0,65 .S..HD2

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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KZKENNAMETAIZ

MEGA 60 ¢ 90

Aplicacao principal

0 aumento de desempenho real no fresamento para servigcos pesados. Com quatro arestas de corte efetivas
por inserto para servico pesado, vocé esta obtendo o custo baixo por aresta e a produtividade alta da qual
precisa e deve esperar da Kennametal. O projeto de aresta de corte suave permite forgas de corte até 30%
menores e o calgo de metal duro fornece protecéo para o corpo da fresa. Escolha as fresas MEGA 60 e
MEGA 90 para todas as necessidades de fresamento intercambidvel em aco e ferro fundido.

Caracteristicas e beneficios

Caracteristicas Beneficios

e Quatro arestas de corte efetivas por inserto para servigo pesado  Baixo custo por aresta e alta produtividade

MEGA 60 e 90.
* Projeto de aresta de corte suave. e Forgas de corte 30% menores.
e Taxas de remocao de metal (MRR) aumentadas em até 30%. e Lider em performance em materiais de aco e ferro fundido.
e Calgos de metal duro no alojamento. e Excelente protecéo do corpo da fresa.

e Batimento aprimorado para melhor vida dtil da ferramenta

e Sistema de numeragéo de aresta de corte. -
e acabamento superficial.

e Protecdo de aresta mais resistente para executar os trabalhos de
e Geometria HD2. fresamento mais dificeis, especialmente com carepa e superficies
com espessuras diferentes.
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KZKENNAMETAE
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Arestas Projeto de aresta de corte suave Arestas
4 de corte 4 de corte
efetivas efetivas
Protecao da aresta
mais resistente
!:aces alisadoras Arestas Faces alisadoras
integradas para de corte integradas para
obter excelente numeradas obter excelente

acabamento de
superficie

acabamento de
superficie

| —
LNPU22-HD Inserto reforcado para usinagem estavel LNPUZZ-HDZ Inserto reforgado para usinagem estavel
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Fresamento de face

MEGA 60° » Fresamento de face para servi¢cos pesados
Fresa tipo arvore KZKENNAMETAIZ

¢ Taxa de remogao de metal (MRR) até 30% superior.

e Protecdo do corpo da fresa com calgos de metal duro. @ \) @

D1 \ L
D1 max Ap1 max
MEGA 60 ¢ Fresas de facear
nlimero para codigo do RPM
pedido produto D1 D1 max D D2 D4 D41 D6 L Ap1 max Y4 kgs max

4147458 MEGAG60D125B06LN22 125 150,0 40 155 - - 90 63 21,4 6 3,76 11130
4147459 MEGA60D160C07LN22 160 184,9 40 190 67 - 130 63 21,4 7 B8 9830
4147460 MEGA60D200C07LN22 200 224,9 60 225 102 - 160 63 21,4 7 8,17 8790
4147461 MEGA60D200C09LN22 200 224,9 60 225 102 - 160 63 21,4 9 8,26 8790
4147462 MEGA60D250C09LN22 250 2749 60 275 102 178 225 63 21,4 9 12,93 7870
4147483 MEGA60D250C11LN22 250 2749 60 275 102 178 225 63 21,4 11 13,09 7870
4147484 MEGA60D315C10LN22 315 339,9 60 340 102 178 225 80 214 10 21,29 7010
4147485 MEGA60D315C13LN22 315 339,9 60 340 102 178 225 80 21,4 13 21,39 7010

Pecas de reposicao

&N
parafuso chave de bit de
D1 do inserto Nm calgo torque universal acionamento
125 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25
160 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25
200 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25
250 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25
315 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25

NOTA: Parafuso do calgo: MS1162.

Calgo com sentido de rotagédo a esquerda

cédigo do produto
SM-906LH

NOTA: Insertos e calgos com sentido de rotagdo a esquerda disponiveis como itens de linha standard. Corpos de fresa com sentido de rotagédo a esquerda devem
ser solicitados como solugdes customizadas feitas sob medida.
Consulte o catalogo Inovagdes 2016 A-15-04498 (pagina D60) para encontrar o guia de selecéo de insertos e as recomendacdes de dados de corte.
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MEGA 60° » Fresamento de face para servicos pesados

KZKENNAMETAIZ Insertos
Guia de selecéo de insertos
Usinagem . Usinagem
leve Usuzgfm pesada
(Geometria leve) 9 (Geometria reforcada)
resisténcia ao — - .
Grupo desgaste < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.S..HD KC725M .S..HD KCPM40 .S..HD2 KCPM40
.S..HD KCPK30 .S..HD2 KCPK30 .S..HD2 KCPM40
.S..HD KC725M .S..HD2 KCPK30 .S..HD2 KCPM40
.S..HD KC725M .S..HD2 KCSM40 .S..HD2 KCPM40
.S..HD KCPM40 .S..HD2 KCSM40 .S..HD2 KCPM40
.S..HD KC520M .S..HD KCK15 .S..HD2 KC520M
.S..HD KC520M .S..HD KCK15 .S..HD2 KC520M
.S..HD KC725M .S..HD KC725M .S..HD2 KCSM40
.S..HD KCPM40 .S..HD2 KCSM40 .S..HD2 KCPM40
.S..HD KC725M .S..HD2 KCSM40 .S..HD2 KCSM40
Insertos
E%ond
n [ ] o000
M| .
® primeira opgao m ° oo
O opgéo alternativa m
sf | .
LNPU-HD [H
LNPU-HD
LNPU-HD/-HD2
2i3lo[522
. g SN E oo v
cédigo do Arestas  |83|5|S5|G|6|8
produto LI BS w Re S hm de corte X|X[(X|XIX|X
LNPU221012PNSRHD 27 2,31 25,01 1,2 10,00 0,23 4 -|o|o|(o]|0|-
LNPU221012PNSRHD2 27 2,31 25,00 1,2 10,00 0,23 4 —-|=|-|o|0|® ®
8
[«+]
=
g
,«:ﬁ%é 2
LNPU-HD2 L
[N
LNPU-HD2
LNPU-HD2 e Sentido de rotacédo a esquerda
B
- SINZ|a|x|B
cédigo do Arestas olo|o|olo|o
produto LI BS w Re S hm de corte XXX |X (M|
LNPU221012PNSLHD2 27 2,31 25,00 1,2 10,00 0,23 | 4 o|-|-|o|0|-

Avancos iniciais recomendados

Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado
Geometria do (fz = mm/faca) em relagcdo a % de engajamento radial (ae) Geometria do
Inserto 5% 10% 20% 30% 40%-100% Inserto
.S..HD 027 | 068 | 1,08 | 020 | 0,49 | 0,78 | 0,15 | 0,37 | 0,58 0,13 | 0,32 | 0,51 0,12 | 0,29 | 0,46 .S..HD
.S..HD2 027 | 068 | 1,21 | 0,20 | 0,49 | 0,87 | 0,15 | 0,37 | 065 | 0,43 | 0,32 | 056 | 0,12 | 0,29 | 0,52 .S..HD2

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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MEGA 90°  Fresamento de face para servicos pesados
Fresa tipo arvore KZKENNAMETAIZ

Fresamento de face

e Taxa de remogao de metal (MRR) até 30% superior.

e Protecdo do corpo da fresa com calgos de metal duro. @ @

D6
D41
D4
—
IR RN
U I L IR
= :A;::;J,,,‘,,,L:::“, = ‘ e
‘r @ © L ‘ ® @ ® i © @ ©) 77
D1 1—Ap1 max
MEGA 90 e Fresas de facear
nimero para cédigo do RPM
pedido produto D1 D D4 D41 D6 L Ap1 max Y4 kgs max
4129656 MEGA90D125B06LN22 125 40 - - 90 63 2515 6 3,19 10070
4129657 MEGA90D160C07LN22 160 40 67 - 130 63 25,5 7 4,86 8900
4129658 MEGA90D200C07LN22 200 60 102 - 160 63 25,5 7 6,85 7960
4129659 MEGA90D200C09LN22 200 60 102 - 160 63 25,5 9 6,92 7960
4129660 MEGA90D250C09LN22 250 60 102 - 160 63 255 9 9,82 7120
4129661 MEGA90D250C11LN22 250 60 102 - 160 63 255 11 9,95 7120
4129662 MEGA90D315C10LN22 315 60 102 178 225 80 255 10 17,66 6340
4129664 MEGA90D315C13LN22 315 60 102 178 225 80 255 13 17,78 6340
Pecas de reposicao
% i§%\
CJ Rag> /J =
parafuso do chave de bit de
D1 inserto Nm calgo torque universal acionamento
125 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25
160 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25
200 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25
250 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25
315 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25

NOTA: Parafuso do calgo: MS1162.
Calgo com sentido de rotacédo a esquerda

3

cédigo do
produto

SM-906LH

NOTA: Insertos e calgos com sentido de rotagdo a esquerda disponiveis como itens de linha standard. Corpos de fresa com sentido de rotagdo a esquerda devem
ser solicitados como solugdes customizadas feitas sob medida.
Consulte o catalogo Inovacdes 2016 A-15-04498 (pagina D60) para encontrar o guia de selecao de insertos e as recomendacdes de dados de corte.
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MEGA 90°  Fresamento de face para servicos pesados

B <kennamema Inserto
Guia de selecao de insertos
Usinagem . Usinagem
leve Usw;argfm pesada
(Geometria leve) 9 (Geometria reforcada)
resisténcia ao — o .
Grupo desgaste < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.S..HD KC725M .S..HD KCPM40 .S..HD2 KCPM40
.S..HD KCPK30 .S..HD2 KCPK30 .S..HD2 KCPM40
.S..HD KC725M .S..HD2 KCPK30 .S..HD2 KCPM40
.S..HD KC725M .S..HD2 KCSM40 .S..HD2 KCPM40
.S..HD KCPM40 .S..HD2 KCSM40 .S..HD2 KCPM40
.S..HD KC520M .S..HD KCK15 .S..HD2 KC520M
.S..HD KC520M .S..HD KCK15 .S..HD2 KC520M
.S..HD KC725M .S..HD KC725M .S..HD2 KCSM40
.S..HD KCPM40 .S..HD2 KCSM40 .S..HD2 KCPM40
.S..HD KC725M .S..HD2 KCSM40 .S..HD2 KCSM40
[X%nd
P] o [elo]o
M| .
® primeira opg&o m o |o|O
O opgéo alternativa m
s| | .
LNPU-HD/-HD2 m
LNPU-HD/-HD2
LNPU-HD/-HD2
[=1[=]
HREMEE
cédigo do Arestas  |8|5|5|S|E|8
produto LI BS w Re S hm decorte |X[X[X|X[X|X
LNPU221012PNSRHD 27 2,31 25,01 1,2 10,00 0,23 4 -|o|o|ofof-
LNPU221012PNSRHD2 27 2,31 25,00 1,2 10,00 0,23 4 —-|=|-|o|0®]|®
[«b}
[£]
e s
=) 3z
Z
LNPU-HD2 2
LNPU-HD2 b
LNPU-HD2 e Sentido de rotacdo a esquerda i
oo
HHEEEE
cédigo do Arestas  |B|5(S|S(S|8
produto LI BS w Re S hm de corte X|X|X|X|X|X
LNPU221012PNSLHD2 27 2,31 25,00 1,2 10,00 0,23 | 4 of-(-|(0]|0]|-

Avancos iniciais recomendados

Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinage Usinagen
leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado
Geometria do (fz = mm/faca) em relacdo a % de engajamento radial (ae) CEomEtials
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
.S..HD 023 | 0,59 | 094 | 0,17 | 0,43 | 067 | 0,13 | 0,32 | 0,50 | 0,11 0,28 | 044 | 0,10 | 0,25 | 0,40 .S..HD
.S..HD2 023 | 0,59 | 104 | 0,17 | 043 | 0,75 | 0,13 | 0,32 | 0,5 | 0,11 0,28 | 049 | 0,10 | 0,25 | 0,45 .S..HD2
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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KZKENNAMETAIZ

Fresa tipo arvore
KBDM PCD

Fresamento intercambiavel
Aplicacao

A nova plataforma de fresamento KBDM PCD foi projetada e elaborada para aplicagdes de fresamento de face
em aluminio, visando as necessidades automotivas.

Este projeto comprovado oferece tempo de desempenho consistente e tempo novamente, e tem feito por mais de 20 anos.
0 novo visual do KBDM, aluminio anodizado preto com cunhas amarelas, confere-lhe uma aparéncia tnica. No entanto,
¢ 0 que esta por tras da capa que realmente importa. O desempenho é fundamental, e 0 KBDM néo decepciona.

Caracteristicas e beneficios

e 0Os corpos de fresa fabricados em aluminio anodizado duro
proporcionam um peso mais leve e uma excelente resisténcia ao
desgaste e a erosao.

e Plataforma de alta densidade orientada para ciclos de usinagem,
mais custos globais mais baixos.

¢ Todos os alojamentos sdo ajustaveis. Muito facil de usar para ajuste
axial de menos de 0,005mm, com um ajuste total de 0,8mm.

e Deshaste, semi-acabamento e acabamento com uma Unica
plataforma.

e Dois raios de canto — 0,8 e 2,4mm.

e Insertos mini-tip para aplicagdes em acabamento.

Todos os insertos standards tem uma face alisadora de 1,5mm

para melhores qualidades de superficie.

e Alisador full face disponivel como item standard.
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Oferecendo performance voltada ao
consumidor por mais de 20 anos.
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Série KBDM
Fresas de facear ‘ZKENNAMETAE

Fresamento de face

D6
D4
' D
|
6 @
L
il
O] | ——
D1
Fresas de facear
niimero para cédigo do RPM
pedido produto D1 D D4 D6 L Y4 Z ADJ kgs max
6044682 KBDMO063SD06 63 22 — 62 40 6 6 0,45 20000
6044683 KBDM080SD08 80 27 - 50 50 8 8 0,63 20000
6044684 KBDM100SD12 100 32 - 78 50 12 12 1,13 17320
6044685 KBDM125SD16 125 40 — 89 63 16 16 2,00 15500
6044686 KBDM160SD18 160 40 - 89 63 18 18 3,20 14150
6044687 KBDM200SD24 200 60 102 130 63 24 24 4,21 12240
6207836 KBDM250SD30 250 60 102 165 63 30 30 7,32 11000
Pecas de reposicao
®
§§ @
& C
parafuso de fixacao
parafuso de da fresa com passagem placa difusora
D1 parafuso cunha ajuste axial de refrigeracéo de refrigeracéo
63 LS103 HDWMS5EUS SWSM515 SALS063S -
80 LS103 HDWMS5EUS SWSM515 SALS080 -
100 LS103 HDWMS5EUS SWSM515 SALS100 -
125 LS103 HDWMS5EUS SWSM515 SALS125 -
160 LS103 HDWMS5EUS SWSM515 SALS160 -
200 LS103 HDWMS5EUS SWSM515 - SSP8
250 LS103 HDWMS5EUS SWSM515 - -

Informagdes técnicas ¢ Ap1 max. para insertos PCD

] — L]

‘ L\tRs AJ L Re Re
BS—~ BS |

Ap1 max. 2,5 mm Ap1 max. 6,3 mm. Ap1 méx. 12,7 mm.
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Série KBDM
KZKENNAMETAE Insertos

Guia de selecao de insertos ® KBDM ¢ Métrico

Usinagem i Usinagem
leve Us"::‘rgfm pesada
(Geometria leve) < (Geometria reforgcada)
resisténcia ao > - "

Grupo desgaste < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
.KSDR..... KD1400 .KSDR..... KD1400 KSDR..... KD1400
KSDR..... KD1400 .KSDR..... KD1425 .KSDR..... KD1425

Insertos intercambiaveis

w
|
R M
® primeira opgao
H O opgéo alternativa m ole
o N—Re E.
E0 ss—- - 1N
EO
Insertos PCD ¢ KSDR com mini-tip ¢ EO
[=31%e)
o
< | <
cédigo do ala ®
produto LI w BS Re hm X|X g
KSDR100031E0W0S 15,85 9,52 — 0,8 0,02 ofe oy
KSDR100031E0W4S 15,88 9,52 1,52 0,8 0,02 ofe 'g
NOTA: Para Mini-tip (EQ), Ap1 max. = 2,5mm. 5
g
[7¢]
5]
s
-W
7
Re
BS——J ‘«
E1 E1
Insertos PCD ¢ KSDR ¢ E1
[=11¢]
[=2K5)
< | <
cédigo do ala
produto LI w BS Re hm XX
KSDR100031E1W4S 15,88 9,562 1,52 0,8 0,02 ofe
KSDR100093E1W4S 15,88 9,52 1,52 24 0,02 ofe

NOTA: Ap1 max. para inserto E1 standard é de 6,3mm.
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Fresamento de face

Série KBDM

Insertos intercambiaveis KZKENNAMETAIZ
‘ w P
] "
u (] prim~eira opgéo' K
B O opcéo alternativa N ole
BS" L Re S
E3 E3 H

Insertos PCD ¢ KSDR ¢ E3

KD1400
KD1425

cédigo do
produto LI w BS Re hm
KSDR100031E3W4S 15,88 9,52 1,52 0,8 0,02 ofe

NOTA: Para aresta completa (€3), Ap1 max. = 12,7mm.

LI

KSDR KSDR

Insertos PCD ¢ KSDR Alisador

8|8

S|

cédigo do ola
produto LI w BS Re hm XX

KSDR102S 15,88 9,53 0,89 - 0,02 0

Avancos iniciais recomendados

Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada

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
KSDR..... 012 | 035 [ 058 | 008 [ 025 [ 042 | 006 | 0,19 [ 031 | 006 | 016 [ 027 | 005 | 015 | 025 KSDR.....

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
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Série KBDM
Informagdes técnicas

Solucoes customizadas PCD para fresamento intercambiavel

Diametros de até 550mm.

Opcoes de haste integral (monobloco), por exemplo, HSK.
Rotacdo a esquerda.

Capacidade de refrigeracdo interna.

Comprimento de PCD de até 12,7mm.

Preparagoes de arestas e raios de ponta especificos disponiveis.

Médulo do inserto e procedimento de ajuste fino

Fresas de facear

o Aplique uma pequena quantidade de lubrificante nas seguintes areas:
— Area de alojamentos onde a cunha desliza.
— Roscas do parafuso de fixagdo do inserto.
— Roscas do parafuso de ajuste axial.
¢ Monte os insertos com um torque leve no parafuso de fixagao de montagem
da cunha.
e Gire o parafuso de ajuste axial até que a capsula esteja a 0,01-0,015mm abaixo
da altura final definida.
e Aperte o parafuso de fixagao do conjunto da cunha a 3,5 Nm.
—170.170 — Chave de fenda de torque mm#1138787.

—170.181 — 1/4" Ponta de acionamento — 4mm Hex mm#1138857.

¢ Repetir para todos os insertos/alojamentos antes da montagem axial final.
o Ajuste final: Gire o parafuso de ajuste axial movendo o inserto de PCD

em 0,005 pm até a posicao da altura final definida. Repetir para todos

0s alojamentos.

Geral
e Aparelhos de medigdo sem contato sdo preferenciais.

o Aparelhos de medigao de contato podem ser usados com as seguintes precaucoes:

— A ponta indicadora deve ser plana e estar paralela a base.
— Sempre se aproxime do inserto PCD a partir do o angulo de alivio
no segmento PCD.
— NAO deixe que o indicador caia no segmento PCD.
Remover todos os insertos PCDs usados.
Limpe totalmente os alojamentos da fresa.

Ajuste do Alisador KBDM

Ajustar o Alisador 15—-20 microns (0.0006—0.0008") superior aos insertos PCD
standard. 0 Alisador KSDR102S é projetado para ser usado somente com inserto
standard com raio de canto de 0,031 nos outros alojamentos.

Com esta definigdo, o raio do Alisador cobrira 7,1mm (0,28") do avango

antes de outro Alisador ser necessario.

0 raio do Alisador é de 762mm (30.0").

0 ajuste ideal é usar apenas um Wiper para alcangar melhor qualidade
superficial. Usar quando Wt for necessario.

kennametal.com

KZKENNAMETA[

Exemplo: Fresa de facear KBDM200SD24
Avanco por dente: 0,2mm (0.008")
Numero de insertos: 24

Avanco por revolugao:

Métrico: 0,2 x 24 = 4,8mm

Polegada: 0.008 x 24 = 0.192"
Comprimento do Alisador de 4,8mm < 7,1mm

NOTA: Fresas de diametro maior de 250mm (10,0") e superior podem
ser candidatas para mais de um Alisador. Devido a mais insertos
no cabegote, 0 avango por revolugao podera exceder a cobertura
de um Alisador.
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KZKENNAMETAIZ

0 sistema KSCM"
AluMill’

Aplicacao principal

0 programa de fresamento de faces KSCM AluMill é projetado especificamente para oferecer o melhor desempenho de classe
em operac0es de usinagem de aluminio de alto volume. Funciona em velocidades mais altas sem vibragdes, enquanto ainda
¢ facil de ajustar. A classe KD1420™ fornece longa vida util da ferramenta e com o programa Kennametal Blue Box™

para recondicionar cartuchos usados, vocé também pode reduzir 0s custos de inventario!

Caracteristicas e beneficios

e Projeto da fresa antivibragéo.

e Melhor rigidez para altas faixas de avanco.

* Projeto exclusivo de fixagao da capsula em forma de cunha.
¢ Sem movimento radial das capsulas.

* Projeto da capsula com pratecdo contra forga centrifuga.

* Saida de cavacos integrado na capsula.

e Conceito de montagem rapida e facil de ajustar.

¢ Montagem flexivel da capsula.

e (apsulas para acabamento fino sem rebarba.

e Servico Blue Box™.

Parafuso de fixagao
da fresa

Cépsula de
PCD

Parafuso da ;
capsula A i
s i 4

o g .
> ‘ Parafuso de ajuste

Parafuso de
balanceamento
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KSCM™ AluMill™
KZKENNAMETAIZ Fresa de PCD intercambiavel e Usinagem de aluminio

e Aumento de produtividade em fresamento de face de aluminio.

¢ Desbaste e acabamento em uma operacéo. @ @ iﬁy
e Corpos de fresa balanceaveis com preciséo produzem

superficie espelhada.

KSCM AluMill ¢ Monobloco HSK63A

Tamanho
nimero para cédigo do do sistema
pedido produto CSMS D1 D L L1 Ap1 max

2880630 KSCM63R08CAH63A090 | HSKG3A 63 63 122 90 3,0 |

RPM
Y4 ZS kgs max
8 8 1,83 37900

Pecas de reposicao

@)
(@

=

parafuso parafuso bit de parafuso de
D1 de ajuste da capsula acionamento balanceamento

63 193.464 193.465 170.279 193.461

NOTA: O ap1 max. depende da configuragéo da cépsula; veja os valores listados embaixo das cépsulas.

Aluminio

Fresamento de face
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KSCM™ AluMill™
Fresas de facear ajustaveis ® Usinagem de aluminio KZKENNAMETAIZ

Fresamento de face

¢ Fresamento de face com capsula PCD para
fresamento de face de aluminio de alta producéo.

e Desbaste e acabamento em uma operagéo.
e Corpos de fresa balanceaveis com preciséao

produzem superficie espelhada. D6
D41
D4
D
0 \
0 ® ® L
0) ®) (=)
D1 ‘ Ap1 max —
KSOM AluMill e Fresas de facear
nimero para codigo do RPM
pedido produto D1 D D4 D6 D41 L Ap1 max Y4 Z ADJ kgs max
2881349 KSCM80R10CAB27 80 27 - 63 - 50 3,0 10 10 1,26 29900
2881352 KSCM100R12CAB32 100 32 - 96 - 50 3,0 12 12 1,54 23900
2881505 KSCM125R16CAB40 125 40 - 92 - 63 3,0 16 16 2,48 19100
2881509 KSCM160R18CAB40 160 40 67 116 - 63 3,0 18 18 3,74 15000
2881510 KSCM200R24CAB60 200 60 102 166 - 63 3,0 24 24 5,20 12000
2881511 KSCM250R30CAB60 250 60 102 166 - 63 3,0 30 30 7,85 9600

NOTA: O ap1 méx. depende da configuragéo da capsula; veja os valores listados embaixo das capsulas.

Pecas de reposicao

=

parafuso de fixagao da

parafuso parafuso bit de fresa com passagem  placa difusora de parafuso de
D1 de ajuste da capsula acionamento de refrigeracédo refrigeracao balanceamento
80 193.464 193.465 170.279 470.269 - 193.460
100 193.464 193.465 170.279 470.270 - 193.461
125 193.464 193.465 170.279 470.271 - 193.462
160 193.464 193.465 170.279 420.200 470.272 193.462
200 193.464 193.465 170.279 - 470.273 193.462
250 193.464 193.465 170.279 - 470.274 193.463

NOTA: Todos os cabegotes sdo bi-metélicos exceto o didmetro de 80mm.
Ap1 max depende da configuragdo da capsula; Veja os valores listados nas capsulas.
Por favor, peca cabecotes e capsulas KSCM separadamente.
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KSCM™ AluMill™
KZKENNAMETAE Capsulas

Guia de selecao de capsulas

Usinagem . Usinagem
leve Usw:g;em pesada
(Geometria leve) 9 (Geometria reforcada)
resisténcia ao > o .

Grupo desgaste < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
KCSM... KD1420 KCSM... KD1420 KCSM... KD1420
KCSM... KD1420 KCSM... KD1420 KCSM... KD1420

Capsulas © KSCM AluMill

75QF 75HR
I - ‘\\75“ lAp1 max | 110
75 Aptmax | L10 L10 o1 r
I +0,4mm) |
-75°UN -75° QF -75° PT -75° HR
Ap1 max. = 3mm Ap1 max. = 3mm Ap1 max. = 3mm Ap1 max = 3mm
combinacao qualidade ﬂ
de capsulas relacdo ap max. superficial m.
UN = 3 Rz 2-Rz4 ® primeira opgao n
UN + QF 3:1 3 Rz1,5-Rz2,5 0 opg&o alternativa m olc
PT + UN X1 3 Rz 3,2-Rz 17 B
KSCM ¢ 75° UN @
[£]
&
oo [«+]
g|g =
cédigo do ala 42
produto KRI L10 hm X|X @
KSCMCA75UN 75° 6,10 0,02 -|e £
8
° [N
KSCM ¢ 75° QF
[=1(=]
g9
codigo do ala
produto KRI L10 hm X|X
KSCMCAT75QF 75° 6,10 0,02 -|o
KSCM e 75° PT
[=1[=]
=3[
< |
codigo do ala
produto KRI L10 hm X|X
KSCMCAT75PT 75° 6,10 0,02 -|o

NOTA: Use blanks KSCMA sem segmento PCD, se o cabegote néo for carregado totalmente com cépsulas.
Para maquinas de baixa poténcia e configurages de corte com menor niimero de dentes efetivos.
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KSCM™ AluMill™

KZKENNAMETAIZ

Cépsulas ® KSCM AlulMill
90’ UN W -90° UNBF
B -90° UNQFBF -90° QF
7L1O 90° Apimax |L10 90 Aptmax |L10 90° Apimax |L10
o - -90° UNBF (sem rebarbas) -90° UNQFBF (sem rebarbas) -90° QF
-90° UN Ap1 max. = 3mm Ap1 max. = 3mm Ap1 max. = 3mm
Ap1 max. = 3mm
combinacao de = - qualidade n
capsulas Ll ap max. superficial m.
UN - 3 Rz 2-Rz4 ® primeira opg&o K|
UN + QF 3:1 3 Rz 1,5-Rz 2,5 O opgéo alternativa m ()
PT + UN X:1 3 Rz 3,2-Rz 17 's| |
KSCM ¢ 90° UN
[=11=]
ol
< | <
cédigo do ala
produto KRI L10 hm XX
KSCMCA90UN 90° 6,10 0,02 -|e
KSCM ¢ 90° UNBF
[=11=]
o
< | <
codigo do ala
produto KRI L10 hm XX
KSCMA90UNBF 90° 6,20 - oo
KSCMCA90UNBF 90° 6,15 0,02 -|e
NOTA: KSCMA90UNBF & KSCMA90QFBF devem ser as solu¢des de primeira escolha para aplicagdes de fresamento KSCM PCD.
Para instrugdes de configuragdo, consulte as paginas S140-S141.
KSCM ¢ 90° QF
[=1[=)
=113
< | T
codigo do ala
produto KRI L10 hm XX
KSCMCA90QF 90° 6,20 0,02 -|e
g
E KSCM e« 90° QFBF
£
: sls
< caodigo do ola
3 produto KRI L10 hm X|x
= KSCMA90QFBF 90° 6,20 = o|e
KSCMCA90QFBF 90° 6,20 0,02 -|e
NOTA: KSCMA: Use blanks sem segmento PCD se a fresa ndo estiver completamente montada com as capsulas.
Para maquinas de baixa poténcia e configuracdes da fresa com o menor nimero de dentes efetivos.
Avancos iniciais recomendados
Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem
leve geral pesada
Avanco por faca inicial recomendado
Ceometian (fz = mm/faca) em relacdo a % de engajamento radial (ae) Geomertata
Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
KCSM... 012 [ 035 [ 058 | 008 [ 025 | 042 | 0,06 | 0,49 | 031 | 006 | 0,6 | 027 | 005 | 0,15 | 0,25 KCSM...

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

‘KKENNAMETAIL’
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KSCM™ AluMill™
KZKENNAMETAIZ Opcdes de configuragéo para fresas de fresamento de face

Configuracao da ferramenta ¢ Capsula universal

|

Fresa para fresamento de face inteiramente Prf)fundidade de corte: Qualidade superficial: Contorno:
montada com capsulas universais. max. 3mm Rz2 - Rz4 Comprimento da aresta de corte de PCD = 5mm

Configuragao da ferramenta ® Capsula universal

|

+ capsula de acabamento

|

Montando a fresa de facear com céapsulas Profundidade de corte: Qualidade superficial: Contorno:

universais e de acabamento a uma relagao max. 3mm Rz1,5-Rz2,5 Comprimento da aresta de corte de PCD = 5mm
de aproximadamente 3:1.

Configuracao da ferramenta ¢ Capsula a 90°

"« -KSCMCA90UN

Ajuste a fresa de facear completamente Profundidade de corte: Qualidade superficial: Contorno:
com capsulas a 90°. max. 3mm Rz2 - Rz4 Comprimento da aresta de corte de PCD = 5mm

Configuracao da ferramenta ¢ Capsula para superficies definidas

Montando inteiramente a fresa de Profundidade de corte: Qualidade superficial: Contorno:

fresamento de face com capsulas max. 3mm Rz3,2 - Rz17 Comprimento da aresta de corte de PCD = 5mm
para superficies definidas.
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Fresas de facear
Montagem da capsula da fresa KZKENNAMETAIZ

Configuracao da ferramenta ¢ Capsula universal, fresamento de face de 75°

1. Coloque as capsulas no corpo. 4. Verifique qual capsula esta na posicao axial superior.
2. Aperte os parafusos de fixagao (para 5. Girando os parafusos de ajuste para

a direita) com um torque de 10 Nm. a direita, ajuste as capsulas restantes
3. Aperte os parafusos de ajuste (para para funuone}mento u_rylforme. Erro de

a direita) com um torque de 3 Nm. batimento max. permitido 3 ym.

Configuragao da ferramenta ¢ Capsula universal + Capsula de acabamento (relagdo aprox. 3:1), 75°

L
2
~
<<
o
=
O
(7]
=

1. Coloque as cépsulas universais em uma 4. Verifique qual capsula esta na posi¢ao 6. Coloque as capsulas de acabamento
relagdo de aproximadamente 4:1 no corpo. axial superior. conforme descrito
Certifique-se de que elas estejam 5. Gir f nas etapas de 1 a 5 mas com um avango
. Ho . Girando os parafusos de ajuste para )
uniformemente distribuidas! aclhicha ajuite G cépsulajs restgntes axial de 0,008 +0,002mm.
2. Aperte os parafusos de fixagao (para para funcionamento uniforme. Erro de Erro de batimento max. permitido de 3 ym
a direita) com um torque de 10 Nm. batimento méx. permitido 3 pm. com capsulas de acabamento.

3. Aperte os parafusos de ajuste (para a direita)
com um torque de 3 Nm.

Configuragao da ferramenta ¢ Capsulas a 90°, fresamento de canto de 90°

=
=)
S
<
o
=
3
%

1. Coloque as capsulas no corpo. 4. Verifique qual capsula esta na posicao
2. Aperte os parafusos de fixagao (para axial superior.
a direita) com um torque de 10 Nm. 5. Girando os parafusos de ajuste para
3. Aperte os parafusos de ajuste (para a direita, ajuste as capsulas restantes
a direita) com um torque de 3 Nm. para funcionamento uniforme. Erro de

batimento méx. permitido 3 um.
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Fresas de facear
KZKENNAMETAIZ Montagem da capsula da fresa

Configuragao da ferramenta ¢ Capsula para superficies definidas de 75°

1. Coloque as cépsulas no corpo. 4. Verifique qual capsula esta na posigao
2. Aperte os parafusos de fixagdo (para axial superior.
a direita) com um torque de 10 Nm. 5. Girando os parafusos de ajuste para
3. Aperte os parafusos de ajuste (para a direita, ajuste as capsulas restantes
a direita) com um torque de 3 Nm. para funcionamento uniforme. Erro de

batimento max. permitido 3 pm.

NOTA: O processo deve ser repetido quando as capsulas forem trocadas.
Para desmontar, retire o elemento de ajuste (pega 3), o parafuso de
fixacao (pega 2) e a capsula (pega 1).
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Fresas de facear
Montagem da fresa com capsulas KZKENNAMETAI:

Instrucdes de montagem da fresa de fresamento de face no porta-ferramenta adequado

Informagdes para o usuario:

Ferramentas em conformidade com a norma EN ISO 15641.

Ao montar a frgsa de fresamento de face, deve ser observada = & Llo—— 2. Parafuso de fixagdo
uma absoluta limpeza. 3 7

3. Parafuso de ajuste
(parafuso de fixagao conico)

4. Parafuso de balanceamento

Um resultado eficiente de corte s6 sera atingido se todo o sistema de
ferramentas for ajustado e balanceado (fresa de facear + porta-ferramenta).

O balanceamento ¢ atingido com a ajuda dos parafusos de balanceamento.
Classe de qualidade G2.5 DIN-ISO 1940.

O parafuso de balanceamento nao deve ficar saliente em relagéo ao corpo.

Os parafusos de balanceamento e de ajuste tém um revestimento adesivo
de acordo com a norma DIN 267, Parte 28. Se, ap6s o uso repetido,

o revestimento néo for mais adequado para fixar os parafusos, os parafusos
deverdo ser substituidos.

A velocidade maxima de operagao permitida (indicada na ferramenta)
nao deve ser excedida.

A velocidade méxima de operagdo permitida s6 é concedida com os
sistemas de fixagao fabricados pela Kennametal conforme a norma
DIN 69982 forma B com a superficie de contato aumentada. Reduzir
a velocidade de operagao se forem usados sistemas de fixagdo com
projecdo maior ou feitos por outros fabricantes.

As ferramentas e as montagens devem receber assisténcia e ser
reparadas pela Kennametal.

Os parafusos lacrados com tinta foram ajustados pelo fabricante
e ndo devem ser alterados.

Instruc6es de montagem da fresa com capsula ® Montagem do conjunto

Ao montar a fresa de fresamento de face (dimensdes similares & norma
DIN 8030 forma B), posicione o corpo da fresa de facear no mandril.
Certifique-se de que as faces de contato estejam limpas. Aperte o
parafuso de fixagdo da fresa (para a direita) com o torque adequado.

Torque de aperto para o parafuso central de fixacao da fresa:
M20 (adaptador com diametro de 40mm): 250 Nm

M16 (adaptador com didmetro de 32mm): 150 Nm

M12 (adaptador com didmetro de 27mm): 80 Nm

Montar a fresa para fresamento de face (dimensdes similares @ norma DIN 8030 forma C)

parafuso de fixagdo para

Posicione o corpo da fresa de facear no mandril. Certifique-se de que as ( . = a tampa de refrigeragéo

faces de contato estejam limpas. Aperte o parafuso de fixagdo (para a direita) _ o S5 \ tampa do sistema de

com o torque adequado. Coloque a tampa de refrigerac&o de aluminio : refrigeragéo

no lugar e aperte-a parafuso de fixacéo para

com os parafusos de fixagao Torx. a fresa de fresamento
de face

Torque de aperto para os parafusos de fixacao da fresa de facear:
M20: 250 Nm

M16: 110 Nm
M12: 50 Nm FP——— 4rvore da fresa

Torque de aperto para os parafusos de fixacao da tampa
de refrigeracéo:

M8: 18 Nm
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Fresas de facear
KZKENNAMETAIZ KSCM™ AluMill™ e Servico de recondicionamento

BLUE\)
BOX

KSCM AluMill
Servigo de recondicionamento

Kennametal

Novo servigo

Sob pedido, a fresa sera entregue com as capsulas ja montadas
e ajustadas.

Nivel de servico ® Recondicionamento de insertos
de PCD

E possivel recondicionar as capsulas de PCD até 3 vezes.
¢ 0 comprimento e o diametro permanecem constantes.

A fresa sera entregue com as capsulas trocadas ja montadas,
ajustadas e balanceadas.
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MIM ¢ Montagem da capsula
Guia do usuario para fresamento de face KSCM com MIM e Capsulas (ajuste axial) KZKENNAMETAE

Projeto da ferramenta

3 — Parafuso de ajuste (parafuso de ajuste conico)

4 — Parafuso de balanceamento

Informacdes:

¢ Ferramentas KSCM em conformidade com a norma EN ISO 15641.
¢ A limpeza total € necessaria na montagem da fresa.

¢ Para obter os melhores resultados, ajuste e nivele todo o sistema da
ferramenta (fresa de fresamento de face e porta-ferramenta).

¢ O balanceamento é realizado com a ajuda dos parafusos de balanceamento.
Classe de qualidade G2.5 DIN-ISO 1940.

¢ O parafuso de balanceamento ndo deve ficar saliente em relagéo ao corpo. Os parafusos
de balanceamento e de ajuste tém um revestimento adesivo de acordo com a norma DIN 267,
Parte 28. Se, apds o uso repetido, o revestimento ndo for mais adequado para fixar os parafusos,
eles deverdo ser substituidos.

¢ Nao exceda a velocidade maxima de operagao.

¢ A velocidade maxima de operagdo somente € permitida com os sistemas de fixagdo fabricados
pela Kennametal conforme a norma DIN 69982 modelo B com a superficie de contato aumentada.
Reduza a velocidade de operagéo se forem usados sistemas de fixagdo mais longos ou feitos por outros fabricantes.

¢ As ferramentas e as montagens devem receber assisténcia e ser reparadas pela Kennametal.
e Os parafusos lacrados com tinta foram ajustados pelo fabricante e ndo devem ser tocados.
¢ Um teste de forga centrifuga foi realizado.

¢ Se as ferramentas forem usadas para HSC, em referéncia a norma DIN EN ISO 15641, as maquinas
devem cumprir com os requisitos especiais de segurancga.
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KZ MIM e Montagem da capsula
. Configuracao da ferramenta e Capsula universal e capsula de acabamento
RENNAMETAL (relag@o de aproximadamente 3:1)

Montagem

1 Lubrifique a parte concava na capsula MIM com
pasta antigripagem (pasta de cobre) da Liqui Moly.

2 Coloque as capsulas universais em uma relagéo de
aproximadamente 3:1 no corpo. Certifique-se de que
elas estejam uniformemente distribuidas!

3 Aperte os parafusos de fixagdo (para a direita) com
um torque de 8 Nm.

4 Aperte os parafusos de ajuste (para a direita) com
um torque de 3 Nm.

5 Verifique qual cépsula universal esta na posicao
axial mais alta.

6 Girando os parafusos de ajuste para a direita, ajuste
as capsulas universais restantes de maneira uniforme.
Erro de batimento méaximo permitido de 3 pm.

. . R 100
7 Coloque as capsulas de acabamento conforme descrito nas

etapas de 1-6, com um avango axial de 0,008 + 0,002mm.
Erro de batimento méximo permitido de 3 pm com cépsulas
de acabamento.

o NOTA: O processo deve ser repetido quando as cépsulas forem trocadas. Para desmontar,
retire o elemento de ajuste (peca 3), o parafuso de fixagéo (peca 2) e a capsula (pega 1).
¢ Para requisitos especiais, por exemplo, qualidade superficial, a configuracéo e o ajuste da
ferramenta e dos insertos devem ser executados em relacéo a esses requisitos.
¢ Se for necessario pedir pecas de reposicéo, consulte a ilustragéo.
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KZKENNAMETAIZ

Fix-Perfect 90°
Aluminio

Aplicacao principal

A fresa Fix-Perfect 90° é excelente na usinagem de aluminio e materiais ndo-ferrosos. O angulo de saida positivo de 24°
proporciona uma acao de corte livre enquanto produz acabamentos e planicidades superiores.

Caracteristicas e beneficios

o (Obtenha cantos de 90° verdadeiros.
o Deshaste e acabamento com uma Unica ferramenta
e Fixacdo do inserto absolutamente segura.

o Alojamentos de insertos faceis de ajustar para acabamento
fino (PM (usinagem de preciséo), HPM (usinagem de alta
precisdo) e HSM (usinagem de alta velocidade)).

e (ualidade superficial atingivel: Ra = 0,5.

Inserto
intercambiavel

Elemento de ajuste

" ) Parafuso
* Acdo de corte muito suave. de fixaco
o Profundidade de corte axial ap1 max. = 9,5mm. A
avanca
de fixagao
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Fix-Perfect™ e Aluminio
KZKENNAMETAE Fresas de facear @ Linha M

o Excelente para o fresamento de aluminio e materiais ndo ferrosos.

¢ Boa opcdo para pegas com paredes finas ou fixagao deficiente. @ U @ @
e O angulo de saida positivo de 24° fornece agéo de fresamento livre.

¢ Produz excelente acabamento e planicidade da superficie.

¢ Velocidade méaxima de 2.000 m/min.

e Todos os alojamentos s&o fixos. 06

D4

Fix-Perfect e Fresas de facear ¢ Linha M ¢ Alojamentos fixos

ndmero para cédigo do RPM
pedido produto D1 D D4 D6 L Ap1 max 4 kgs max
2210826 40A02RP90BG15CM 40 16 - 35 40 9,5 2 0,20 15920
2210827 50A03RP90BG15CM 50 22 - 42 40 9,5 3 0,33 12730
2033774 63A03RP90BG15CM 63 22 - 51 40 9,5 3 0,49 10110
2210828 80A03RP90BG15CM 80 27 - 64 50 9,5 3 1,02 7960
2210829 100B04RP90BG15CM 100 32 - 84 50 9,5 4 1,55 6370
2210830 125B05RP90BG15CM 125 40 - 94 63 9,5 5 2,54 5090
2210831 160C06RP90BG15CM 160 40 66,7 114 63 9,5 6 411 3980

Pecas de reposicao

2%@‘%

[«b}

o

kit de parafusos chave parafuso de fixagio da”;;f;‘i?,,ﬂe,j;’;‘;gzzm placa difusora de "E

D1 alavanca com ponta coénica sextavada Nm com cabeca de refrigeracao refrigeracéao 'g

40 410.083 420.060 170.003 5,0 129.830 420.080 - k]

50 410.083 420.060 170.003 5,0 125.025 420.100 - uEJ

63 410.083 420.060 170.003 5,0 125.025 420.100 - §

80 410.083 420.060 170.003 5,0 125.230 420.120 - s

100 410.083 420.060 170.003 5,0 - 420.160 -

125 410.083 420.060 170.003 5,0 - 420.200 470.232
160 410.083 420.060 170.003 5,0 - 420.200 470.233

NOTA: Encomende as pegas de reposicdo separadamente.
Para fresas de diametros de 125mm e 160mm, sempre use o parafuso trava de refrigeragéo e a tampa da refrigeragéo juntos.
A chave de torque (DTQ50140, nimero para pedido 6197561) e a ponta (bit) sextavada de 3mm (BTQSW3L90, nimero para pedido 6205876)
devem ser compradas separadamente para garantir uma configuracéo de torque adequada.
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Fix-Perfect™ e Aluminio
Fresas de facear e Linha PM KZKENNAMETAIZ

Fresamento de face

¢ Produz excelente acabamento de superficie e planicidade.

o Alojamentos fixos e ajustaveis. @ ﬁ ﬁi
¢ Usinagem de alta velocidade '

Fix-Perfect ¢ Fresas de facear ¢ Linha PM e Alojamentos fixos e ajustaveis

nlimero para cddigo do RPM
pedido produto D1 D D4 D6 L Ap1 max Z Z ADJ kgs max
1797183 40A02RP90BG15CPM 40 16 - 35 40 9,5 2 0 0,21 31830
1758493 50A03RP90BG15CPM 50 22 - 42 40 9,5 3 0 0,35 28660
1757331 63A04RP90BG15C1WPM 63 22 - 51 40 9,5 4 1 0,52 20210
1758495 80A05RP90BG15C1WPM 80 27 - 64 50 9,5 5 1 1,12 15916
1758572 80A06RP90BG15C2WPM 80 27 - 64 50 9,5 6 2 1,12 17910
1758496 100B06RP90BG15C2WPM 100 32 — 84 50 9,5 6 2 1,68 12732
1758573 100B08RP90BG15C2WPM 100 32 - 84 50 9,5 8 2 1,75 12732
1758497 125B08RP90BG15C2WPM 125 40 - 94 63 9,5 8 2 2,80 10186
1758574 125B10RP90BG15C2WPM 125 40 — 94 63 9,5 10 2 3,05 11460
1758498 160C10RP90BG15C2WPM 160 40 66,7 114 63 9,5 10 2 4,64 7958
1758499 200C12RP90BG15C3WPM 200 60 101,6 134 63 9,5 12 3 6,00 6366
1758500 250C16RP90BG15C4WPM 250 60 101,6 134 63 9,5 16 4 9,37 5093

Pecas de reposicdo

c el & o

parafuso de

kit de parafuso fixacao da fresa

Chave parafusos com chave de fixacao com passagem  placa difusora
D1 Torx alavanca ponta cdnica sextavada Nm com cabeca de refrigeracao de refrigeracao
40 KT15 410.083 420.060 170.003 5,0 129.830 420.080 -
50 KT15 410.083 420.060 170.003 5,0 125.025 420.100 -
63 KT15 410.083 420.060 170.003 5,0 125.025 420.100 -
80 KT15 410.083 420.060 170.003 5,0 125.230 420.120 -
100 KT15 410.083 420.060 170.003 5,0 - 420.160 -
125 KT15 410.083 420.060 170.003 5,0 - 420.200 470.232
160 KT15 410.083 420.060 170.003 5,0 - 420.200 470.233
200 KT15 410.083 420.060 170.003 5,0 - - 470.234
250 KT15 410.083 420.060 170.003 5,0 - - 470.235

NOTA: Encomende as pegas de reposicéo separadamente.
Para todos os diametros: parafuso do elemento de ajuste 193.326.
Se o elemento de ajuste tiver que ser substituido, envie a fresa para o Centro de Servicos Kennametal.
Para fresas de didmetros de 125mm e 160mm, use o parafuso trava de refrigeragéo e a tampa da refrigeragéo juntos.
A chave de torque (DTQ50140, nimero para pedido 6197561) e a ponta (bit) sextavada de 3mm (BTQSW3L90, nimero
para pedido 6205876) devem ser compradas separadamente para garantir uma configurag@o de torque adequada.
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Fix-Perfect™ e Aluminio
KZKENNAMETAE Fresas de topo e Linha HPM

¢ Produz excelente acabamento e planicidade da superficie.

e Todos os alojamentos s&o ajustaveis. @ \) j) ji)
¢ Primeira opg¢éo para usinagem de alta velocidade.

D1 /[/i:;" 77777{77T: D

Ap1

Fix-Perfect ¢ Fresas de topo ¢ Linha HPM ¢ Todos os alojamentos sao ajustaveis

nimero para cédigo do RPM
pedido produto D1 D L L2 Ap1 max 4 Z ADJ kgs max
1758580 50A03R049A32PBG15S3WHPM | 50 32 110 49 9,5 | 3 3 0,83 25465

Pecas de reposicao

c 2 e { o

Chave kit de parafusos chave parafuso de
D1 Torx alavanca com ponta conica sextavada balanceamento Nm
50 KT15 410.083 420.060 170.003 193.337 5,0

NOTA: Encomende as pegas de reposicdo separadamente.
Para todos os diametros: parafuso do elemento de ajuste 193.326.
Se o elemento de ajuste tiver que ser substituido, envie a fresa para o Centro de Servigos Kennametal.
Para fresas de didmetros de 125mm e 160mm, use o parafuso trava de refrigeracéo e a tampa da refrigeracéo juntos.
A chave de torque (DTQ50140, nimero para pedido 6197561) e a ponta (bit) sextavada de 3mm (BTQSW3L90, nimero
para pedido 6205876) devem ser compradas separadamente para garantir uma configuragéo de torque adequada.

Fresamento de face
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Fresamento de face

Fix-Perfect™ e Aluminio
Fresas de facear e Linha HPM

¢ Produz excelente acabamento e planicidade da superficie.

e Todos os alojamentos s&0 ajustaveis.

* Primeira opgao para usinagem de alta velocidade.

D1

KZKENNAMETAIZ

yogad

Fix-Perfect ¢ Fresas de facear ¢ Linha HPM ¢ Todos os alojamentos sao ajustaveis

nimero para caédigo do RPM
pedido produto D1 D D4 D6 L Ap1 max Y4 Z ADJ kgs max
1758592 63A04RP90BG15C4WHPM 63 22 - 51 40 9,5 4 4 0,51 20210
1758593 80A05RP90BG15C5WHPM 80 27 - 64 50 9,5 5) 5 1,08 15916
1762369 100B06RP90BG15C6WHPM 100 32 - 84 50 9,5 6 6 0,70 12732
1762370 125B08RP90BG15C8WHPM 125 40 - 94 63 9,5 8 8 1,15 10186
1762451 160C10RP90BG15C10WHPM 160 40 66,7 114 63 9,5 10 10 1,77 7959
1982560 200C12RP90BG15C12WHPM 200 60 101,6 134 63 9,5 12 12 2,40 6400
Pecas de reposicao
S
Y / 4 S
< 7 & K ¢ o
) parafuso de
kit de parafuso de fixagao da fresa placa
Chave parafusos com chave fixacdo com com passagem difusora de parafuso de
D1 Torx alavanca  ponta cdnica  sextavada Nm cabeca de refrigeracéo refrigeracio balanceamento
63 KT15 410.083 420.060 170.003 5,0 125.025 420.100 - 193.337
80 KT15 410.083 420.060 170.003 5,0 125.230 420.120 - 193.337
100 KT15 410.083 420.060 170.003 5,0 - 420.160 - 193.337
125 KT15 410.083 420.060 170.003 5,0 - 420.200 470.232 193.337
160 KT15 410.083 420.060 170.003 5,0 - 420.200 470.233 193.337
200 KT15 410.083 420.060 170.003 5,0 - - 470.234 -

NOTA: Encomende as pegas de reposi¢do separadamente.
Para todos os diametros: parafuso do elemento de ajuste 193.326.
Se o elemento de ajuste tiver que ser substituido, envie a fresa para o Centro de Servicos Kennametal.
Para fresas de didmetros de 125mm e 160mm, use o parafuso trava de refrigeragéo e a tampa da refrigeracéo juntos.
A chave de torque (DTQ50140, nimero para pedido 6197561) e a ponta (bit) sextavada de 3mm (BTQSW3L90, nimero
para pedido 6205876) devem ser compradas separadamente para garantir uma configurag@o de torque adequada.
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Fix-Perfect™ e Aluminio
KZKENNAMETAE Fresas de facear e Linha HSM

¢ Produz excelente acabamento e planicidade da superficie.

e Todos os alojamentos s&0 ajustaveis.
* Primeira opgao para usinagem de alta velocidade.

Fix-Perfect ¢ Fresas de facear ¢ Linha HSM e Todos os alojamentos sdo ajustaveis

Tamanho
niimero para cédigo do do sistema RPM
pedido produto D1 L L1 Ap1 max Y4 Z ADJ CSMS kgs max
1782709 50A03R060S63PBG15S3WHSM 50 92 60 9,5 3 3 HSK63A 1,00 28660
1782711 80A05R090S63PBG15S5WHSM 80 122 90 9,5 5 5 HSK63A 2,12 17910

Pecas de reposicéo

& & Q)

parafuso de
fixacdo da fresa

Chave kit de parafusos chave com passagem anel de
D1 Torx alavanca com ponta conica sextavada Nm de refrigeracao balanceamento
50 KT15 410.083 420.060 170.003 5,0 - -
80 KT15 410.083 420.060 170.003 5,0 420.120 SHVBR0635M

NOTA: Encomende as pegas de reposi¢do separadamente.
Para todos os diametros: parafuso do elemento de ajuste 193.326.
Se 0 elemento de ajuste tiver que ser substituido, envie a fresa para o Centro de Servigos Kennametal.
Para fresas de diametros de 125mm e 160mm, use o parafuso trava de refrigeracéo e a tampa da refrigeragédo juntos.
A chave de torque (DTQ50140, nimero para pedido 6197561) e a ponta (bit) sextavada de 3mm (BTQSW3L90, nimero
para pedido 6205876) devem ser compradas separadamente para garantir uma configuracéo de torque adequada.

Fresamento de face
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Fresamento de face

Fix-Perfect™ 90° ¢ Aluminio

Insertos

Guia de selecao de insertos

KZKENNAMETAIZ

Usinagem
leve

(Geometria leve)

Usinagem
geral

Usinagem
pesada

(Geometria reforcada)

resisténcia ao

Grupo desgaste < > tenacidade
de material Geometria Classe Geometria Classe Geometria Classe
BGHX... K110M BGHX... KC510M BGHX... KD1415
BGHX... K110M BGHX... KD1410 BGHX... KD1410
Insertos intercambiaveis e Fix-Perfect ¢ BGHX15L5...
¢ Insertos de desbaste Fix Perfect para materiais néo ferrosos e de aluminio. n
* 9,5mm de profundidade de corte max. M| |
® primeira opgao
e Duas arestas de corte. P - Pe i n
O opgao alternativa m oloelole
34°
] ‘M =
e . |10 T4 r
THT\QO A0 |LEFF
BGHX BGHX r
—JA l-—Bs »H BS
S |=— I S
BGHX BGHX
BGHX e Desbaste
=(o|w
Z2|5|T
cédigo do Arestas -|S|ala
produto Leff L10 S BS Re hm de corte X|X|X(X
BGHX15L5PCERGGT 5,20 5,20 5,00 0,90 - 0,02 1 -|-|o|®
BGHX15L5PCSRLET 6,00 6,00 5,00 0,90 - 0,02 1 -|=|o|®
BGHX15L5PCTRHET 6,00 6,00 5,00 0,90 - 0,02 1 —[-{of-
BGHX15L5PCFRGG - 10,50 5,00 1,22 - 0,02 2 oo~
BGHX15L5PCTRGG - 10,50 5,00 1,22 - 0,02 2 o|0|- |-
BGHX15L5PCERGGTM 2,50 - 5,00 1,20 - 0,02 1 —-|=|0|=
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Fix-Perfect™ e Aluminio
KZKENNAMETAIZ Insertos intercambiaveis e Fix-Perfect © BGHX15L5...

¢ Insertos de desbaste Fix Perfect para materiais no ferrosos e de aluminio.

¢ 9,5mm de profundidade de corte max. P]
* Duas arestas de corte. M| |
{ ® primeira opgao n
O opgao alternativa
Zﬂ p¢ E. o|lo(o|e
BGHX Wiper
BGHX Wiper .
BGHX e Desbaste com raio
=|o|w
HE
cédigo do Arestas =|3lala
produto Leff L10 S BS Re hm de corte X|X|¥X|X
BGHX15L504ERGET 5,20 5,20 5,00 - 0,4 0,02 1 S Y
BGHX15L504PCFRGG - 10,50 5,00 1,20 0,4 0,02 2 o-(-|-
BGHX15L508PCFRGG - 10,50 5,00 1,20 0,8 0,02 2 olo|-|-
BGHX15L515PCFRGG - 10,50 5,00 1,20 15 0,02 2 . -|-
e |nsertos de desbaste Fix Perfect para materiais néo ferrosos e de aluminio.
¢ 9,5mm de profundidade de corte méx.
e Duas arestas de corte.
4 4
< -
,i:’\ o |-10
90" |LEFF
Wiper Wiper com ponta \‘ P» ®
BGHX BGHX
.y E
Wiper Wiper com ponta -5}
BGHX BGHX =
BGHX ¢ Acabamento £
(4]
g
s3|glel 8
S|le|=|= b=
cédigo do Arestasde |Z=|S|5|5 u-
produto Leff L10 S BS Re hm corte X|X|¥X|X
BGHX15L5PCFRGG1W - 9,96 5,00 4,00 - 0,02 1 oo~
BGHX15L5PCTRGG1W - 9,96 5,00 4,00 - 0,02 1 olo|-|-
BGHX15L5PCERGGT1W 6,00 - 5,00 2,00 - 0,02 1 -|-|-1e

Avancos iniciais recomendados

Avancos iniciais recomendados [mm] Usinagem Usinagem Usinagem

leve geral pesada

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

Inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% Inserto
BGHX... 012 | 035 | 058 | 008 [ 025 | 042 | 006 | 0,19 | 031 | 0,06 | 0,16 | 027 | 0,05 | 0,15 | 025 BGHX...

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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Fix-Perfect™
Montagem do inserto

S150

KZKENNAMETAIZ

Instrucoes de montagem das fresas

Insertos de acabamento
intercambiaveis
BGHX15L5PC..GG.1W \

Insertos de desbaste
intercambiaveis
BGHX15L5PC..GG.

va
Limpe o alojamento do inserto, o inserto (1) e a alavanca de fixagao
(2) para eliminar poeira, graxa etc.

PM HPM/HSM

Desaperte o elemento de ajuste (4). Desaperte o elemento de ajuste (4).

Desaperte o parafuso de ajuste (5). Desaperte o parafuso de ajuste (5).

Coloque os insertos intercambiaveis
e aperte o parafuso de fixagéo (3)
com um torque de 5 Nm.

Coloque os insertos intercambiaveis
e pré-aperte o parafuso de fixagao
(3) com um torque de 1,5 Nm.

® ®
(= (=

ATENGAQO: Certifique-se de que o
inserto esteja corretamente posicionado
no encaixe.

ATENCAO: Certifique-se de que o
inserto esteja corretamente posicionado
no encaixe. Verifique qual inserto da
fresa esta na posigcao mais alta.

Tensione o elemento de ajuste (4) apertando
o parafuso de ajuste (5) com o torque
especificado de 0,5 Nm.

Girando o parafuso de ajuste (5), eleve em
0,02mm o inserto que estiver axialmente
mais alto.

Ajuste os insertos restantes ao
batimento desejado com um curso
maximo de insertos de 0,2 Nm.

Fixe o inserto apertando o parafuso
de fixagao (3) com o torque
especificado de 5 Nm.

O elemento de ajuste deve ser
substituido somente pelo Centro
de Servicos Kennametal.

‘ZKENNAMETAIZ

PM/HPM/HSM

Desaperte o elemento de ajuste (4).

Desaperte o parafuso de ajuste (5).

Cologue os insertos intercambiaveis
e pré-aperte o parafuso de fixacdo
(8) com um torque de 1,5 Nm.

®
=

ATENGAO: Certifique-se de que o inserto
esteja corretamente posicionado no
encaixe. Verifique qual inserto da fresa
esta na posicao mais alta.

Girando o parafuso de ajuste (5), ajuste o(s)
inserto(s) intercambiavel(is) de acabamento
para a projecdo desejada, de preferéncia
0,04mm.

ATENGAOQ: Certifique-se de que
o0 inserto esteja corretamente
posicionado no encaixe.

Fixe o inserto apertando o parafuso
de fixagao (3) com o torque
especificado de 5 Nm.
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KZKENNAMETAE

Aplicativo
Movel

Ll
o]

K210 HP (<3 x D) / K211 HP =52 09/ K312 HP (-8
\ X D)  KCM15 « A-Shank - HP Beyond Drits Inch

f "
0 0.00100020 03 0.004 0.0050 00,007 .08 0,008

 Foed (i)

Starting Values {Range)

P1
Material

i Through
Coolan’

524934 fymin

cutting gpeed
NOVO e

0 aplicativo mével da Kennametal
torna mais facil acessar as
informacoes 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 nimero
de catélogo do produto para acessar as informacdes

completas sobre os produtos.

As informagdes 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
o0s produtos de corte de metal.

Veja dicas técnicas para solucdes (teis aos problemas
comuns de usinagem.

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

Visualize dados para aplicagoes 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




