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L135 ASX400 FRESADEDISCO | L330 PMR L250 WJX14

L054 ASX445 L343 Qing L084 WSF406W
L194 AXD4000 L341 SC-M L040 WSX445

L202 AXD4000A L340 SEF L100 WWX400
L208 AXD7000 L283 SPX

L122 BAP300 L300 SRF/SRB

L332 BMR L304 SUF




FRESAMENTO '

L002

FRESAMENTO

DESCRICOES DOS SIMBOLOS

KAPR (ANGULO DA ARESTA DE CORTE)

APLICAGAO

15° 15° Faceamento

% 30° Fresamento de chanfro

35° 35° Fresamento a 90° com raio

42° 42° Fresamento de face proximo a parede
rodl 45 Fresamento a 90°

50° 50° Fresamento de parede

60° 60° Fresamento de rasgo

84° 84° Fresamento de niveis

86° Fresamento de cavidade
90° Fresamento de rasgo com raio
94° Fresamento de coépia

E=

Fresamento de rasgo T

@ : Estoque mantido.
A : Estoque mantido.
Sera substituido por novos produtos.
[]: Sem estoque, produzido somente por pedido.

Fresamento de rebaixo

©OOCOC0CQOOCNOCOOQ L

Interpolacao helicoidal
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PRECISAO MATERIAL

@ Acabamento 1 Recomendacgao

Usinagem Média
22 Recomendacao

Desbaste

LEGENDA PARA SIMBOLOS 1S0 13399

Simbolo Descricao Simbolo Descrigao
APMX Profundidade maxima de corte DCX Diadmetro maximo de corte
AZ Profundidade maxima de mergulho H Altura da haste
BD Diédmetro do corpo KWW Largura do rasgo de chaveta
BDX Diametro maximo do corpo LBX Comprimento maximo do corpo
BS Comprimento da aresta alisadora LE Comprimento efetivo da aresta de corte
CBDP Profundidade do furo de fixagao LF Comprimento funcional
CRKS Tamanho da rosca do tirante de tragéo LH Comprimento da cabeca
Cw Largura de corte LU Comprimento util
DC Diametro de corte OAL Comprimento total
DCB Diametro do furo de conexao RE Raio de canto
DCON Diametro da conex&o RMPX Angulo maximo de rampa
DCSFMS Diametro da superficie de contato - lado da maquina WT Peso da ferramenta
*Para simbolos que ndo constam nesta tabela, consulte as Informagbes Técnicas na pagina Q002. L
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FRESAMENTO

FRESAS DE FACEAR

Nome do Produto - Foto

APMX
(mm)

Caracteristicas

Diametros
Disponiveis
(mm)

Material

Pagina

Usinagem Geral

WSX445

45°

@Inserto com exclusiva geometria Z bifacial.
@ Controle de fraturas e soldagem.
@Expulsao de cavacos eficiente.

240 — 3315

PRINK
NS

L040

Usinagem Geral

ASX445

45° s

@®Precisdo em insertos moldados de baixo
custo tipo 20°positivos.

@Fixacgao por parafuso.

@Diversos quebra-cavacos disponiveis.

@ Alta rigidez devido a montagem de calgo de
metal duro.

250 — 9315

PRINK
NS

L054

Usinagem Geral

AHX440S g & 7.

&

@Inserto heptagonal bifacial.

@ Insertos econdémicos com 14 arestas de
corte.

@ Design multi-inserto para usinagem com
alto avanco.

240 — 3160

PRINK

L060
L062

Fresa de Alto Avango para Usinagem Geral

AHX475S

1.6

@ Inserto heptagonal bifacial.

@Insertos econdémicos com 14 arestas de
corte.

@ Design multi-inserto para usinagem com
alto avancgo.

@ Refrigeragao interna.

250 — 3160

PRK!

L060
L067

Usinagem Geral

AHX640S g 4.,

@Inserto heptagonal bifacial.

@ Insertos econdmicos com 14 arestas de
corte.

@ Design multi-inserto para usinagem com
alto avanco.

263 — 3200

L060
Lo71

@ Inserto heptagonal bifacial.

@ Insertos econémicos com 14 arestas de
corte.

@ Design multi-inserto para usinagem com
alto avancgo.

280 — @315

L079

Usinagem de Alta Eficiéncia de Ferro Fundido
WSF406W

NEW

@Inserto com exclusiva geometria Z bifacial.
@ Sistema de ajuste de batimento
@®Melhoria da superficie acabada

@ Controle do microlascamento da aresta

280 — 3250

L084

Usinagem de Alta Eficiéncia de Ferro Fundido

AOX445 3

@ Inserto octogonal bifacial inteirico de CBN.

@ Insertos econdmicos com 16 arestas de corte.
(para profundidade de corte até 3mm)

@Para alta eficiéncia em desbaste e acabamento.

@F4&cil operagéo e limpeza.

263 — 3160

L087

Para acabamento com alto avango

FMAX

@Fresa para acabamento com alto avango
proporciona alta eficiéncia e precisao.
@A combinacao entre a liga de aluminio e
0 aco liga especial proporciona elevada

rigidez e baixo peso.
@ Refrigeragao interna.

240 — 3160

L089

@Para acabamento de ligas leves e ferro
fundido.

@Possui sistema de ajuste do batimento
axial.

280 — @125

L096

Acabamento em Geral com altos avangos

FF3000
. i

0.3

@ |Insertos 11° positivos.

@®Usinagem com altos avangos
(1000—3000mm/min).

@ Acabamento de agos.

@Possui sistema de ajuste do batimento
axial.

2125 — 3250

L098
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Diametros

Nome do Produto - Foto APMX Caracteristicas Disponiveis Material Péagina
(mm) (mm)
Usinagem com Altos Avangos para Ferro Fundido @ Inserto 11° positivos.
FP490 @ Aplicacdo em acabamentos de ferros fundidos. m
@ Design multi-inserto.
0.5 @®Para usinagem com altos avancgos. 280 — @500 L334
90° @Facil troca de ferramenta.
*Corpos fornecidos mediante pedido especial.
Usinagem com Altos Avangos para Ferro Fundido @ Inserto 11° positivos.
FP590 @ Aplicagdo em acabamentos de ferros fundidos. m
@ Design multi-inserto.
0.5 @®Para usinagem com altos avancgos. 2125 — @500 L336
@F4cil troca de ferramenta.
*Corpos fornecidos mediante pedido especial.
Acabamento de Ligas de Aluminio @ Acabamento de Ligas de Aluminio
FE404 - @Inserto 21° positivos.
@ Design multi-inserto.
9 @ Geometria extremamente positiva. 2100 — @500 L338
@ Aplicagdo de usinagem de ligas leves.
@Facil troca de ferramenta.
*Corpos fornecidos mediante pedido especial.
Fresamento Multifuncional @Insertos negativos
WJX09 ,(":" @Fixacao estavel com estrutura "rabo de ﬂ M m
NEW andorinha"
1.2 @ Indicada para usinagem com altos avangos. 240 — 266 L242
@ Design especial do inserto com 6 arestas de corte. B
@ Refrigeracdo interna.
Fresamento Multifuncional @ Insertos negativos
WJX14 @®Fixacio estavel com estrutura "rabo de E M m
andorinha"
2 @ Indicada para usinagem com altos avangos. 250 — 3160 L250
@ Design especial do inserto com 6 arestas de corte. B
@®Refrigeracao interna.
Fresamento Multifuncional @Inserto 15° positivos.
AJ @ Alta rigidez em estrutura com dupla fixag&o. ﬂ M m
@ Indicada para usinagem com altos avangos.
1.2 @®Design especial do inserto com 3 arestas @32 — @160 L228
de corte. B
@ Refrigeracdo interna.
@ Alta precisao de batimento na indexagao do
inserto. M B
®Rigido sistema de fixagdo
6 @Tipo passo extrafino disponivel como item 240 — G100 L264
standard.
@ Refrigeracdo interna.
Fresamento Multifuncional @Insertos 11° positivos.
BRP @ Insertos redondos proporcionam aresta de ﬂ M m
corte resistente.
8 @ Fresamento multifuncional. 240 — @100 L276
@ Aplicavel para desbaste de moldes. B
Fresamento Multifuncional @Inserto 20° positivos.
OCTACUT & @ Insertos com 8 arestas de corte. ﬂ M m
9 @ Fresamento multifuncional. 340 — B160 L259
42°
Usinagem Geral @Fixagao de alta estabilidade e usinagem de
WWX400 .. alta qualidade. ﬂ M m
NEW @O0 inserto otimizado "tipo X" proporciona
8.2 elevada resisténcia. 280 — 2250 L100
90° @Econdmico inserto bifacial com 6 arestas de m B
corte.
Para Ferro Fundido @Insertos tangenciais com arestas de alta
VOX400 = .\% _ resisténcia. m
: : \? 10 .Ll:)srtegos econdmicos com 8 arestas de 350 — @250 L112
90° @ Tipo fixacédo por parafuso.

-
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FRESAMENTO

FRESAS DE FACEAR

Nome do Produto - Foto

APMX
(mm)

Caracteristicas

Diametros
Disponiveis
(mm)

Material

Pagina

Usinagem Geral

ASX400 ﬁ
-

10

@Insertos de tolerancia M de alta precisao.

@Insertos econdmicos com 4 arestas de
corte.

@Excelente acabamento de paredes devido
a aresta de corte curva e o corpo de alta
precisao.

@ Tipo fixagdo por parafuso.

@250 — 3250

PRINK
NS

L116

Fresamento Multifuncional

APX3000 _ = * .

by
g

10

@Alta precisao, alta qualidade em usinagem
vertical.

@ Inserto com baixo esforgo de corte.

@ Refrigeracdo interna.

@32 — 3100

PRINK
NS

L137

Fresamento Multifuncional

APX4000
@ 900

15

@Alta precisdo, alta qualidade em usinagem
vertical.

@ Inserto com baixo esforgo de corte.

@ Refrigeracgao interna.

240 — 3160

PRINK
S|

L147

Fresamento multifuncional para usinagem de alta eficiéncia

VPX200

@ Design especial do inserto com 4 arestas
de corte.

@Inserto de alta preciséo e qualidade, com
aresta alisadora.

@ Design multi-inserto para usinagem com alto
avanco.

@ Refrigeracdo interna.

@32 — 363

@A m[3
NS

L158

Fresamento multifuncional para usinagem de alta eficiéncia

VPX300

1"

@ Design especial do inserto com 4 arestas
de corte.

@|nserto de alta precisdo e qualidade, com
aresta alisadora.

@ Design multi-inserto para usinagem com alto
avango.

@ Refrigeracdo interna.

240 — 380

PRINK
NS

L164

Usinagem de Ligas de Aluminio a Materiais de Dificil Usinabilidade

AXD4000
90°B

15.5

@ Inserto com baixo esforgo de corte.
@Alta precisdo de parede vertical.
@®Para usinagem high speed.
@Fresamento multifuncional.

@ Refrigeracgao interna.

240 — 3125

NS

L195

Usinagem ultra high speed e de alta eficiéncia de ligas de aluminio

AXD4000A & s

NEW
% .»
=7

15.5

@ Inserto com baixo esforgo de corte.
@Alta precisdo de parede vertical.
@®Para usinagem high speed.

@ Fresamento multifuncional.

@ Refrigeracdo interna.

250

N/

L202

Usinagem de Ligas de Aluminio a Materiais de Dificil Usinabilidade

AXD7000

21

@ Inserto com baixo esforgo de corte.
@Alta precisdo de parede vertical.
@®Para usinagem high speed.
@Fresamento multifuncional.
@®Refrigeracao interna.

250 — @125

NS

L208

Usinagem de Ligas de Aluminio a Materiais de Dificil Usinabilidade

BXD4000

15

@Inserto de baixo esforco de corte e design
de alta rigidez para excelente desempenho.

@Alta precisdo de parede vertical.

@ Refrigeragado central para garantir uma
suave expulsao de cavacos.

@Para usinagem high speed.

@ Refrigeracao interna.

240 — 3125

L216
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FRESAS DE DISCO

Nome do Produto - Foto

APMX
(mm)

Caracteristicas

Diametros
Disponiveis
(mm)

Material

Pagina

VAS300 Fresa de disco

q
x
‘.

8.6

@ Fixaco rigida do inserto com 4 arestas de corte

@ Inserto de baixo esforgo de corte com foco na
agudez

@O corpo é compativel com todos os raios de ponta R

*Corpos fornecidos mediante pedido especial.

280 — 3160

K

L126

12.2

@ Fixaco rigida do inserto com 4 arestas de corte

@ Inserto de baixo esforgo de corte com foco na
agudez

@O corpo é compativel com todos os raios de ponta R

*Corpos fornecidos mediante pedido especial.

280 — 3160

K

L128

16.2

@Fixaco rigida do inserto com 4 arestas de corte

@ Inserto de baixo esforgo de corte com foco na
agudez

@O corpo é compativel com todos os raios de ponta R

*Corpos fornecidos mediante pedido especial.

2100 — 3200

K

L130

VOS400 Fresa de disco

= <
‘-
\wy @ g %

10

@Para Ferro Fundido

@ Corpo da fresa de alta rigidez

@ Inserto tangencial

@ Insertos econdémicos com 8 arestas de corte

*Corpos fornecidos mediante pedido especial.

280 — 3160

L134

ASX400 Fresa de disco

\-/‘i
g' s

10

@ Inserto sinterizado de alta precisdo

@ Insertos econdémicos com 4 arestas de corte

@Excelente acabamento de paredes devido a
aresta de corte curva e o corpo de alta precisao

*Corpos fornecidos mediante pedido especial.

280 — 3160

L135

FRESA PARA DESBASTE DE CILINDRO

o Diametros
Nome do Produto - Foto APMX Caracteristicas Disponiveis Material Pagina
(mm) (mm)
BMR @ Quebra-cavaco duplo positivo
@O inserto de 12 arestas tem corte a direita
@ Corpo com regulagem de batimento da aresta de
corte periférica m
— — L332

*Corpos fornecidos mediante pedido especial.

-
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FRESAMENTO

FRESAS DE TOPO

Diametros
Nome do Produto - Foto APMX Caracteristicas Disponiveis Material Pagina
(mm) (mm)
WSX445 @ Inserto com exclusiva geometria Z bifacial.
@ Controle de fraturas e soldagem. E M m
@Expulsdo de cavacos eficiente.
5 @ Refrigeragao interna. 240 — 280 L044
i NJS!
ASX445 .In_sertE)S de tolerancia M de alta precisao.
@ Fixag&o por parafuso. ﬂ M m
@ Diversos quebra-cavacos disponiveis.
6 @ Alta rigidez devido & montagem de calgo de metal 250 — 280 L056
NJS)
AOX445 @ Inserto octogoAna.I bifacial inteirico de CBN.
@ Insertos econdémicos com 16 arestas de corte. m
(para profundidade de corte até 3mm) @50
8 @ Para alta eficiéncia em desbaste e acabamento. 263 Los7
@ Facil operagao e limpeza.
AJX @ Insertos 13° e 15° positivos.
@ Alta rigidez em estrutura com dupla fixag&o. ﬂ M m
@ |Indicada para usinagem com altos avangos.
1.2 @ Design especial do inserto com 3 arestas de 916 — 063 L231
corte. B
@ Refrigeracdo interna.
@Fixacao de alta estabilidade e usinagem de
alta qualidade. E M m
@O inserto otimizado "tipo X" proporciona
8.2 elevada resisténcia. @50 — @80 L103
90°) @Econdmico inserto bifacial com 6 arestas de m B
corte.
@ Insertos de tolerancia M de alta precisdo
@ Insertos econdmicos com 4 arestas de corte. ﬂ M m
@ Excelente acabamento de paredes devido a
10 aresta de corte curva e o corpo de alta precisao. 240 — 080 L118
90° @ Tipo fixagéo por parafuso. m B
@ Design especial do inserto com 4 arestas de
corte. M
@ Inserto de alta preciséo e qualidade, com aresta
8 alisadora. 216 — @50 L156
) o @ Design multi-inserto para usinagem com alto
o 90 avango.
'{,_ c @ Refrigeragdo interna.
VPX200 .E:r?«ifn especial do inserto com 4 arestas de
Aresta de corte longa @ Inserto de alta precisdo e qualidade, com aresta ﬂ M m
NEW 42 alisadora. @20 — @40 L159
N @ Design multi-inserto para usinagem com alto
20 avango.
@ Refrigeragdo interna.
Desi ial do insert 4 tas d
VPX?OO .c:rilfn especial do inserto com 4 arestas de
Tipo Arvore il ' @ Inserto de alta preciséo e qualidade, com aresta E M m
_NEW_ L 42 alisadora. @32 — @50 L160
o @ Design multi-inserto para usinagem com alto
90 avango.
@ Refrigeracdo interna.
VPX300 .ch?riiSn especial do inserto com 4 arestas de
@ Inserto de alta preciséo e qualidade, com aresta ﬂ M m
11 alisadora. @25 — @50 L162
N @ Design multi-inserto para usinagem com alto
20 avango.
@ Refrigeragéo interna.
@ Design especial do inserto com 4 arestas de
VPX300 opn espectadot
Aresta de corte longa @Inserto de alta preciséo e qualidade, com aresta E M m
NEW 42 alisadora. 240 L165
90° @ Design multi-inserto para usinagem com alto m B

avango.
@ Refrigeragdo interna.
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Nome do Produto - Foto

APMX
(mm)

Caracteristicas

Diametros
Disponiveis
(mm)

Material

Pagina

VPX300

Tipo Arvore

NEW

©
o
o

63

@ Design especial do inserto com 4 arestas de
corte.

@ Inserto de alta precisdo e qualidade, com aresta
alisadora.

@ Design multi-inserto para usinagem com alto
avango.

@ Refrigeracdo interna.

240 — 380

PRINK
NJS

L166

10

@ Alta precisao, alta qualidade em usinagem
vertical.

@ Inserto com baixo esforgo de corte.

@ Refrigeracdo interna.

212 — 363

PRIEK
NS

L136

APX3000
Aresta de corte Ionga/,..

55

@Alta precisao, alta qualidade em usinagem
vertical.
@ Inserto com baixo esforgo de corte.

220 — 340

PRINK
NS

L142

APX3000

Tipo Arvore .+

46

@ Alta precisao, alta qualidade em usinagem
vertical.

@ Inserto com baixo esforgo de corte.

@ Refrigeracdo interna.

240
250

PRIEK
NS

L143

BAP300

@ Insertos 11° positivos.

@ Insertos com arestas alisadoras produzem 6timo
acabamento superficial.

@ Design multi-inserto para usinagem com alto
avanco.

210 — J63

PRINK
NS

L122

APX4000

15

@ Alta precisao, alta qualidade em usinagem
vertical.

@ Inserto com baixo esforgo de corte.

@ Refrigeragao interna.

225 — 363

PRIEK
S|

L146

APX4000

Aresta de corte Io:(gg/__ -

84

@Alta precisao, alta qualidade em usinagem
vertical.

@ Inserto com baixo esforgo de corte.

@ Refrigeragio interna.

240
250

PRINK
S|

L152

APX4000

Tipo Arvore

©
o
o

56

@ Alta precisao, alta qualidade em usinagem
vertical.

@ Inserto com baixo esforgo de corte.

@ Refrigeragio interna.

250
263

A m [X
S|

L153

15.5

@ Inserto com baixo esforgo de corte.
@ Alta precisdo de parede vertical.

@ Para usinagem high speed.

@ Fresamento multifuncional.

@ Refrigeragéo interna.

220 — 340

P8

L194

21

@ Inserto com baixo esforgo de corte.
@ Alta precisio de parede vertical.

@ Para usinagem high speed.

@ Fresamento multifuncional.

@ Refrigeracdo interna.

@32 — 350

P8

L208

BXD4000

©
o
o

15

@ Inserto de baixo esforgo de corte e design de alta
rigidez para excelente desempenho.

@ Alta precisdo de parede vertical.

@ Refrigeragéo central para garantir uma suave
expulsdo de cavacos.

@ Para usinagem high speed.

@ Refrigeracdo interna.

@20 — 340

L218

-
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FRESAMENTO

FRESAS DE TOPO

Nome do Produto - Foto

APMX
(mm)

Caracteristicas

Diametros
Disponiveis
(mm)

Material

Pagina

AQX

55

@A aresta de corte central do topo permite furagéo
sem pré-furo.
@ Com furos de refrigeragéo.

216 — @50

PRINK
NS

L220

@ Alta preciséo de batimento na indexagéo do
inserto.

@Rigido sistema de fixagao

@ Tipo passo extrafino disponivel como item
standard.

@ Refrigeracdo interna.

225 — 350

L266

3.5

@ Insertos 15° positivos, classe M com alta
tolerancia.

@Efetivas para diversas aplicagdes de usinagem.

@ Refrigeragéo interna.

210 — @25

&
=
EJ

L270

WJX09

NEW

1.2

@ Fresamento multifuncional

@ Insertos negativos

@Fixagao estavel com estrutura "rabo de andorinha"

@ Indicada para usinagem com altos avangos.

@ Design especial do inserto com 6 arestas de
corte.

@ Refrigeracdo interna.

225 — 340

L244

WJX14

~

@ Fresamento multifuncional

@ Insertos negativos

@ Fixacdo estavel com estrutura "rabo de andorinha"

@ Indicada para usinagem com altos avangos.

@ Design especial do inserto com 6 arestas de
corte.

@ Refrigeragdo interna.

250

L252

OCTACUT

42°

@ Inserto 20° positivos.
@ Insertos com 8 arestas de corte.
@ Fresamento multifuncional.

@32 — 363

b O @
=
X

L258

BRP

@ Insertos 11° positivos.

@ Insertos redondos proporcionam aresta de corte
resistente.

@ Fresamento multifuncional.

@ Aplicavel para desbaste de moldes.

212 — 363

L274

93

@O angulo de hélice variavel previne a trepidago.

225 — 350

&
=
EJ

L280

261

@ Baixo esforgo de corte devido a aresta ondulada
dos insertos.

@ Indicada para desbaste de acordo com a rigidez
do suporte.

250
263

L283

SPX

Tipo Arvore

58

@ Baixo esforgo de corte devido a aresta ondulada
dos insertos.

@ |Indicada para desbaste de acordo com a rigidez
do suporte.

263
280

L284

ASPX
Tipo Arvore
NEW

75

@ Fresamento de alta eficiéncia em ligas de titanio.

@ Baixo esforgo de corte devido a aresta ondulada
dos insertos.

@ Indicada para desbaste de acordo com a rigidez
do suporte.

250 — 380

O O8N AW
=
X

L288
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) Diametros
Nome do Produto - Foto APMX Caracteristicas Disponiveis Material Pagina
(mm) (mm)

ASPX @ Fresamento de alta eficiéncia em ligas de titanio.
- @Baixo esforgo de corte devido a aresta ondulada E

dos insertos.

127 @ Indicada para desbaste de acordo com a rigidez 280 L289

do suporte.

NEW

©
o
o

VFX5 @ Insertos tangenciais com arestas de alta

Tipo Arvore resisténcia. B
P g @ Tipo fixagdo por parafuso.

" 75 @Fresamento de alta eficiéncia em ligas de titanio. 240 — 280 L292

90° @ Refrigeragdo interna.

VFX'G @ Insertos tangenciais com arestas de alta

Tipo Arvore . resisténcia. a
P . @ Tipo fixagdo por parafuso.

. 20 @Fresamento de alta eficiéncia em ligas de titanio. 263 — 2100 L296

90° @ Refrigeracdo interna.

SRF/SRB @A aresta de corte em formato "S" proporciona
agudez comparavel as fresas inteiricas. ﬂ m m

@ Devido a precisdo do raio de ponta do inserto,

- 17 realiza acabamento de alta preciséo. 210 — 032 L300

@ Haste tipo metal duro disponivel.

B

SUF @Devido & precisdo do raio de ponta do inserto,
realiza acabamento de alta precisao. E M m

@ Afiagdo "sem costura".

/ 5.2 210 — @32 L304

\
i

@ Aplicavel para desbaste e semiacabamento de

moldes pequenos e médios. ﬂ M m
@ Insertos com baixo esforgo de corte.

44 @ Corpo com design de alta rigidez. 916 — 230 L308
w @ Série de ferramentas com furo de refrigerag&o. B
SRM2 ¢40/¢50 @A melhor opgéo para desbaste de moldes e matrizes.
@ Insertos com baixo esforgo de corte. m m
@ Corpo altamente rigido.
54 240 L316
63 250 L
o
2
CESP<CFSP.CGSP 30 @ Cobre 5 métodos de usinagem. E
@Excelente aresta aguda com insertos 11° positivos. ﬂ m s
45° 5.9 | @série de chanfros 30°, 45° ¢ 60°. <
[ @8 — @32 L318 a
10.2 ['4
60° w

TSMP @Disponivel para rasgos "T" 14, 18 e 22.

@ Inserto rémbico 86° com 11° positivos. E m
@Fresamento a 90° e fresamento de rebaixo
18 "invertido" também sao possiveis. 925 — 240 L320

©
o
o

CBJP-CBMP @ Capacidade de usinagem de rebaixo,
mandrilamento e interpolagéo. ﬂ M m
@ Para usinagem de alojamento de soquete de
montagem hexagonal (M8-M30). 914 — 048 L322
4° @ Inserto formato romboidal 86° com 11° positivos.

\

KSMG @Ferramenta de canal de face lateral para centros

de usinagem. B m
@ O menor didmetro usinado € ¢ 25mm. @25
4.5 @A mesma ferramenta abrange largura de canal de @40 L324

1.25mm—6.0mm.

\
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L012

FRESAMENTO

FRESAS DE TOPO

Nome do Produto - Foto

APMX
(mm)

Caracteristicas

Diametros
Disponiveis
(mm)

Material

Pagina

PMF

@ Corte bidirecional em longo balango.
@Excelente paralelismo.
@Excelente precisao lateral.

250 — 380

PRK!

L328

1"

@ Corte unidirecional com grandes balangos.

@ Corte em avanco horizontal e corte obliquo
também séo possiveis.

@ Aresta em hélice de formato Unico proporciona
alta rigidez e baixa resisténcia.

250 — 380

PRK!

L330

ABECAS ROSCADAS

Nome do Produto - Foto

APMX
(mm)

Caracteristicas

Diametros
Disponiveis
(mm)

Material

Pagina

ASX400

©
o
o

10

@ Insertos de toleréncia M de alta precis&o.

@ Insertos econdmicos com 4 arestas de corte.

@Excelente acabamento de paredes devido a
aresta de corte curva e o corpo de alta precisao.

@Tipo fixagao por parafuso.

@ Refrigeragdo interna.

@32
240

PRINK
NIS

L119

©

0°

10

@ Alta precisdo, alta qualidade em usinagem
vertical.

@ Inserto com baixo esforgo de corte.

@ Refrigeracdo interna.

216 — 340

PRINK
NS

L138

15

@Alta precisao, alta qualidade em usinagem
vertical.

@ Inserto com baixo esforgo de corte.

@ Refrigeragdo interna.

@25 — @40

PRINK
S|

L148

AQX

0°

G

18

@A aresta de corte central do topo permite furagio
sem pré-furo.

@ Com furos de refrigeragéo.

@ Refrigeracdo interna.

216 — 340

PRINK
NS

L222

VPX200

0°

G

@ Design especial do inserto com 4 arestas de
corte.

@ Inserto de alta precisdo e qualidade, com aresta
alisadora.

@ Design multi-inserto para usinagem com alto
avango.

@ Refrigeragdo interna.

216 — 340

A m[X
NS

L157

VPX300

©
o
o

"

@ Design especial do inserto com 4 arestas de
corte.

@ Inserto de alta preciséo e qualidade, com aresta
alisadora.

@ Design multi-inserto para usinagem com alto
avango.

@ Refrigeragéo interna.

225 — 340

PRINK
NS

L163

AJX

1.2

@Insertos 13° e 15° positivos.
@ Alta rigidez em estrutura com dupla fixag&o.
@ Indicada para usinagem com altos avangos.

@ Design especial do inserto com 3 arestas de corte.

@ Refrigeragéo interna.

216 — 340

PRIEK
S|

L233
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Nome do Produto - Foto

APMX
(mm)

Caracteristicas

Diametros
Disponiveis
(mm)

Material

Pagina

WJX09

NEW

1.2

@ Fresamento multifuncional

@ Insertos negativos

@ Fixacdo estavel com estrutura "rabo de andorinha"

@ Indicada para usinagem com altos avangos.

@ Design especial do inserto com 6 arestas de
corte.

@ Refrigeragio interna.

225 — 340

PRIEK
SEH

L244

@ Alta precisio de batimento na indexag&o do
inserto.

@Rigido sistema de fixagdo

@ Refrigeracdo interna.

@25 — 340

L267

@ Insertos 15° positivos, classe M de alta precis&o.
@ Efetivas para diversas aplicagdes de usinagem.
@ Refrigeracdo interna.

216 — @25

L271

SRF/SRB

17

@A aresta de corte em formato "S" proporciona
agudez comparavel as fresas inteirigas.

@ Devido a precisdo do raio de ponta do inserto,
realiza acabamento de alta precisao.

@ Haste tipo metal duro disponivel.

@ Refrigeragéo interna.

216 — @32

L301

5.2

@ Devido a precisdo do raio de ponta do inserto,
realiza acabamento de alta preciséo.

@ Afiagdo "sem costura".

@ Refrigeragéo interna.

216 — @32

L305

44

@ Aplicavel para desbaste e semiacabamento de
moldes pequenos e médios.

@ Insertos com baixo esforgo de corte.

@ Corpo com design de alta rigidez.

@ Refrigeragdo interna.

216 — @32

L310

3.5

@ Para cortes negativos em moldes de rebarbagéo.
@ Corte bidirecional em longo balancgo.
@ Refrigeracdo interna.

225 — 340

L326

-

FRESAMENTO
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FRESAMENTO

COMO SELECIONAR UMA FRESA DE TOPO

Multifuncional Usinagem Geral
Nome do Produto | VPX200 | APX3000 | AXD4000 | BXD4000 | NEW AQX ARX ARP OCTACUT ASX400 | ASX445
VPX300 | APX4000 | AXD7000 WJX09 BRP WSX445
WJX14

AJX

Método de Usinagem

Faceamento

¢

Fresamento a 90°

&

Fresamento de Rasgos

8

Fresamento de Cavidade

¢

Fresamento de Cdpias

{

L

Interpolagéo helicoidal

Fresamento de Rebaixo

FRESAMENTO

¢

Fresamento de Chanfros

&

Fresamento de Raios

o

LO14
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Usinagem Geral Aresta de Corte Longa Topo Esférico / Com Raio Uso Especial

AOX445 | BAP300 | DCCC | NEW. VFX5 NEW SRM2 | SRF/SRB| SUF CESP |TSMP | CBJP PMC*1 | KSMG
VEX200 | VFX6 ASPX Acabamento| Acabamento| CFSP CBMP | PMF
APX3000 SPX CGSP PMR
APX4000
Aresta de (:or(gh Longa

OLI59OLIe | ©L292| ©L288| ©L308
QL1429 1152

@ L324

-

FRESAMENTO

*1 Fresamento Com Avanco Vertical %2 Fresamento de Rasgo-V %3 Fresamento de Rasgo-T
*4 Mergulho %5 Fresamento de Rasgos
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FRESAMENTO

IDENTIFICACAO

Simbolo Formato do Inserto
6 Desenho Especial —
N Heptagonal O
(o] Octogonal O
S Quadrado O Simbolo |Angulo de Folga AN
T Triangular A Cc 7° \
© Romboidal 80° /7 D 15° S Y
M Romboidal 86° [T E 20° S;
A Paralelogramo 85° Y F 25° ;
R Redondo O G 30 N
L Retangular [ N 0° W
J Desenho Especial — P 11° S;
X Desenho Especial — (0] QOutros Angulos de Folga
w Alisador - X Outros Angulos de Folga
@ Formato do Inserto @ Angulo de Folga
) @)
©) @
L - P - — I
@ Simbolo para Classe de Tolerancia @ Simbolo para Fixagdo e/ou Quebra-Cavacos
o N N Simbolo[  Furo Cmgi?gﬁgées g:f;crgé Figura
z
[} .
§ u> o W |Com Furo| Furo C-I'|-Indrl(:0 Face Plana m E
w IC S Chanfro Unifacial I
E Tolerancia do Tolerancia do Tolerancia da i [ Com Furo (40°—60°) Unifacial E W
Simbolo | Raio da Ponta | Circulo Inscrito Espessura
M (mm) IC (mm) S (mm) Furo Cilindrico
A +0.005 +0.025 +0.025 Com Fi + Bifacial
g om Furo Chanfro Unifacial racia EEZ
(o3 +0.013 +0.025 +0.025 (40°—60°)
E +0.025 +0.025 +0.025 Furo Cilindrico
+
© +0.025 +0.025 +0.13 B |ComFuro|, o nitacial| 2% 72" 071 1/
(70°—90°)
K* +0.013 +0.05—%0.15 +0.025 S
em
M* | +0.08—+0.18 | £0.05—+0.15 |  +0.13 N Furo - Face plana) [ \T 7/
* +0.08—=+ +0.05—+ + Sem _ .
N +0.08—+0.18 | £0.05—+0.15 |  *0.025 R pom Unifacial | [ U/
A marcacéo * indica que a superficie do inserto é sinterizada.
X - - — Desenho Especial
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Simbolo Simbolo Aresta
Diametro do
@ g E‘ é Circulo Inscrito F ;
i - Aguda
06 06 1" 6.35
08 | 07 | 13 | 794 [ 14 E %
09 09 16 9.525 Arredondada
10 10.00 Espessura
12 Simbolo | do Inserto T j
12.00
(mm) Com Chanfro
12 12 22 12.70 03 3.18
16 15 27 15.875 T3 3.97 S 7
20 20.00 04 4.76 Com Chanfro e Arredondamento
® Tamanho do Inserto ® Espessura do Inserto © Preparagio da Aresta de Corte
® ® | ®
12 03 A F| [El IR| [1]-] JS
I @ ® ® ®
L
()
=
@ Angulo da aresta de corte principal Angulo de Folga do Inserto Alisador @ Sentido de Corte ® Quebra-cavaco E
Simbolo [Sentido de Corte Simbolo Nome é
@KRINS AS L Esquerdo FT | Quebra-cavaco FT &
N Neutro HS Quebra-cavaco HS
Simbolo | Angulo da aresta de corte principal Simbolo Angulo de Folga R Direito JH Quebra-cavaco JH
A 45° D 15° JM Quebra-cavaco JM
E 75° E 20° JP Quebra-cavaco JP
P 90° F 25° @ Espessura do Inserto Alisador JS | Quebracavaco JS
V4 Outro Angulo G 30° LS | Quebra-cavaco LS
2]
N 0° [ MM | Quebra-cavaco MM
P 11° MS Quebra-cavaco MS
Simbolo | Espessura do Inserto Alisador Atabela acima apresenta exemplos
para referéncia.
- 1.4
(1.94 somente para TEKN)
- 2.0
(2.4 para SFAN,SFCN)
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FRESAMENTO

CLASSES PARA FRESAMENTO

-

@ CLASSES DE INSERTOS INTERCAMBIAVEIS PARA FRESAMENTO

- ,
5 m g 0€0Za
agse 0zzdw
~—
—_ |
i — ozZivaw
b AN
e ocLan ocLa
Om
& oLzan
o
o 2 10z1Ln 10ziLn 102'LN GLdlL
55
w R OLILH OLLLH
= O I I
3= LS0LLH 0L0ZLN
2 JE
SYSPXN SYSHXN
| |
5 0£0EXIN 0£0EXIN 0€0EXIN
= |
3 0Z0EXIN 0Z0EXIN 0Z0EXIN
| | |
GZSZXN SZSZXN SZSZXN
, , ,
| | |
35 NSZdA NSZdA NSZdA
g3
LH0EdA LY0EdA
|
OvLLdIN
LH0ZdA LH0ZdA LH0ZdA
| |
o nozdn nozdn
S| S 1
m o 0€0LdIN ovL6dIN
[e) T [
m 0€19dIN 0ELLdIN 0€16dIN
T T |
m 41GLdA 41GLdA 41GLdA 415191 41GLdA 41GLdA
= I I ;
a 0Z19dIN 0108dIN 0Z16dIN 01L08dIN
g —
(0]
s 0€024 0€0.4 0ZSIoN
I ITED
o 0Z0ZH4
Il
® 0202 020LoIN 0Z20S2WN
7 7 T T T T T T T T T T T T
o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o
(@) ~ N (32) < ~ AN (32) <t ~ AN o ~ N o ~ N o <+ ~ N (32)
2} o = X 4 (7)) T
0dy |aABpIXOU| 03y oplpun4 oa sosouie4 oeN SIelB [ 1L op sebis-iojeD oe sajus)sisay sebi soploainpus sieuslepy

-l OLN3INVSIH
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CAMPO DE APLICAGCAO DE FRESAMENTO

P ACOS M AGO INOXIDAVEL
300 ﬂ
MC7020
w00 L F7030 J Metal Duro com Cobertura CVD
f\’\ Metal Duro com Cobertura PVD
= FH7020 Metal Duro com Cobertura CVD =
= MC7020 = VP15TF
S €
E 300 |- F7030 Metal Duro com Cobertura PVD E 200
2 MP6120 } £
8 VP15TF 3 MP7130 }
3 g VP20RT
s 2 MP6130} 2
g VP20RT § .0 L [NX2525 MP7140 |
EJ NX2525_ § MX3030‘ VP30RT | |
MX3030 NX4545
1% I~ INX4545' VP3ORT ﬂ uTi20T )
JkUTiZOT
Cermet Metal Duro sem Cobertura
Cermet Metal Duro sem Cobertura
| | | | | | |
0 0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.1 0.2 0.3 0.4
Avanco (mm/rot) Avanco (mm/rot)
K FERRO FUNDIDO N METAIS NAO FERROSOS
400 MB710 CBN Sinterizado 800 |-
MB730 ' . ) )
MD220 : Diamante Sinterizado
T z MD2030 E
E E : L
£ 300 £ 600 |- :
‘é’ MP8010 ﬁMetal Duro com Cobertura PVD é’ E Metal Duro sem Cobertura 8
8 Metal Duro com Cobertura CVD 8 MT2010 =
s MC5020 2 \ TF15 s
| [t <
g VP15TF g @
: | :
% VP20RT %
> >
100 NX2525 200
MX3030HTi10 HTi10
UTi20T
Cermet  \Metal Duro sem Cobertura
| | | | | | | |
0 0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.1 0.2 0.3 0.4

Avanco (mm/rot)

Avango (mm/rot)
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FRESAMENTO

CAMPO DE APLICAGCAO DE FRESAMENTO

@Classes de inserto recomendadas para cada tipo de material, com base nas condigoes e
velocidade de corte.

P AGO (Usinagem média a semipesada) M ACO INOXIDAVEL

400 ; ; 300 ; ;
€ Z E < :
£ 300 Fommeemmmnas R CCCEEEEEE E :
£ ' £ :

200 .
= £ MP7130 :
o o . MP7140
(0] (0] '
© 200 |-- MP6120 MP6130 P
® VP30RT ® |
9 9 '
§ § 100 [-----mmmmaam o R
S g [ e 5 '
0 : : 0 : :
Condigdes de Corte Condigcdes de Corte
K FERRO FUNDIDO K FERRO FUNDIDO (CBN)

500 T T 1500
_ i . MB4120
c e tmmmmm e £
E 400 : E MB730
S ! £
= MP8010 . = 1000
5 300 b e L 5
(&] ! (&]

[0) | [0)

© ©

S S

& 200 8 MB710

3 MC5020 VP15TF 3 50

2 2

100
0 : : 0 : :
Condicdes de Corte Condicdes de Corte

FRESAMENTO '
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Velocidade de Corte (m/min)

Velocidade de Corte (m/min)

1500

1000

500

100

75

‘N METAIS NAO FERROSOS

e € 3

Condigdes de Corte

. Ligas Resist. ao Calor, Ligas de Ti

_____|_________
mmm e —————— -

e € 3

Condigdes de Corte

B CONDICOES DE CORTE

Profundidade de corte constante
2 Corte continuo
. Corte estavel g Usnado
Alta rigidez de fixacdo da peca

c Usinagem Geral

Corte Interrompido Pesado

# Corte |nStéVe| Profundidade de Corte Irregular

Baixa rigidez de fixagdo da peca

"N METAIS NAO FERROSOS (PCD)

1500

1000

500

Velocidade de Corte (m/min)

¢ ¥

Condigdes de Corte

-

FRESAMENTO
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FRESAMENTO

METAL DURO COM COBERTURA
(CVD&PVD)

CcvD
@ Estrutura especial com fibra tenaz melhora a resisténcia ao desgaste e a quebra.
@ Abrange diversas aplicagbes e reduz o numero de ferramentas necessarias.

PVD
@ A cobertura PVD prolonga a vida util da ferramenta em comparag&o ao metal duro sem cobertura.
@ Permite o revestimento de ferramentas com arestas agudas, mantendo a dureza e a qualidade do substrato.

BESELECAO STANDARD
Material Classe Recomendada ISO Campo de Aplicagao
P F7030 -
MC7020 0] s /o
MP6120 20 § g /g /8 /E
4[R2 /o /&
Ago Pl g\f(elal2 /8 2 /E
MP6130 30 L\ s ;* © N 8
- -3 =
>
VP15TF 40 = > g,
] s
M F7030 -
MC7020 10] g
o 'S
MP7030 20 N a 5
Aco Inoxidavel M 7 g § 2 8 § E &
MP7130 30 [ g Ef SRR S
MP7140 ol = \= \3 \5 /8§ &
I~ I
VP15TF ] = \S
K MC5020 . g
p— 10 @
NEW MC520 1 § E‘ﬁ = w
Ferro Fundido K [20 n — g = -
VP15TF 1 g e &
30 S 8
- * 3
N i
8 10
i Ligas de ]
5 Aluminio LC15TF N (20 ] w
@ 30 ]
[ d 0
[T -l
S MP9120 2
10 = L
. . - N =
Ligas Resistentes VP15TF 20 p I =
ao Calor i al \a| (&
Sl =\ \g /¢
Ligas de Ti MP9130 i -
4 -
MP9140 ] &
H . s
MP8010 10 8
3 ] & E
Materiais H 20 = 0
Endurecidos il &
VP15TF 30 >
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B CARACTERISTICAS DAS CLASSES

Substrato Camada com Cobertura Substrato Camada com Cobertura
Classe Dureza - Classe Dureza i
(HRA) Composicao Espessura (HRA) Composicao Espessura

MC5020 91.0 TiCN-Al203-Ti Composto Espessa MP8010 93.5 (Al,Ti,Si)N Fina
NEW MC520 91.0 TICN-AI205-Ti Composto | Espessa MP9120 915 (ALTi.CON Fina

MC7020 88.8 TiCN-Al203-Ti Composto Espessa MP9130 90.5 (AL Ti,Cr)N Fina

FH7020 89.0 TiCN-AI203-Ti Composto Espessa MP9140 89.0 (AL TN Fina

F7030 88.8 TICN-A203-TiN Fina VP15TF 91.5 (AL TIN Fina

MP6120 91.5 (AL Ti,CN Fina VP20RT 90.5 (AL TIN Fina

MP6130 90.5 (ALTI,CrN Fina VP30RT 88.8 (AL TIN Fina

MP7030 90.5 (AL Ti)N-Ti Composto Fina UP20M 90.5 TiN-TiCN-TiN Fina

MP7130 90.5 (AlLTi)N-Ti Composto Fina

MP7140 88.8 (AL T)N-Ti Composto Fina

Nota 1) A dureza indica o valor representativo do substrato.

Para ago e ago inoxidavel

MC7020

A camada de Al203 microgréao, resistente
ao desgaste, e a camada fibrosa de TiCN
proporcionam excelente resisténcia ao
desgaste na usinagem high speed. O
metal duro especialmente desenvolvido
oferece elevada resisténcia a fratura e
as trincas térmicas, prevenindo fraturas
repentinas da aresta de corte.

Para acgo inoxidavel

MP7130

devido ao substrato especial de metal duro,
proporciona um excelente desempenho na
usinagem de materiais de dificil usinabilidade,
especialmente do ago inoxidavel.

L

A MP7130 apresenta superior resisténcia ao o
desgaste e a fratura na usinagem de agos =
inoxidaveis devido a cobertura multicamadas - Cobertura <

N com composto & base de Ti. Além disso, : multicamadas P
w

4

'S

Substrato especial

Para ligas resistentes ao calor e ligas de titanio

MP9130 MP9140

O substrato especial de metal duro
superfino possui elevada resisténcia

a fratura e alta dureza. A cobertura
Al-Ti-Cr-N multicamadas possui alta
resisténcia ao calor e ao desgaste e
baixo coeficiente de atrito na usinagem
de ligas de titanio. A combinacgéo destas
propriedades proporciona uma excelente
resisténcia a soldagem e a fratura.

A nova tecnologia de cobertura
Al-(Al, Ti)N proporciona
estabilizacédo da fase de

alta dureza, aumentando
significativamente a resisténcia
ao desgaste, a craterizagao e a
soldagem.
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CERMET

@ NX2525 para fresamento de alta velocidade.

@ NX4545, MX3030 para usinagem geral.

ESELECAO STANDARD
FRESAMENTO
Material Classe Recomendada 1ISO Campo de Aplicagao
P P
NX2525
10 ( g o
n N
Ago MX3020 20 < { 8‘
L
MX3030 30 { 8‘ { 3‘
\ X[\ x|
M NX4545 M s z
K
NX2525
10
F Fundid MX3020 K 3
erro Frundidao 3 / §‘ / °
20 X = 8
IAY-
MX3030 2 =

Nota 1) Em caso de usinagem com refrigeragao, utilize classes de metal duro com cobertura VP15TF para fresamento de aco e MC5020 para

fresamento de ferro fundido.

B CARACTERISTICAS DAS CLASSES

Classe Dureza (HRA)
NX2525 92.2
MX3030 91.0
NX4545 90.0

Nota 1) A dureza indica o valor representativo do substrato.


http://www.mitsubishicarbide.com/download_file/2864/

METAL DURO SEM
COBERTURA

@ Disponiveis nas classes UTi20T para agos e ferros fundidos, além da classe HTi10 para ferros fundidos, metais nao
ferrosos e materiais nao metalicos.

ESELECAO STANDARD
FRESAMENTO
Material Classe Recomendada 1ISO Campo de Aplicagao
P i
10
Ago UTi20T P |20 =
1 )
30 N
i [
=
M i
10
Ago Inoxidavel UTi20T M |20 -
A )
30 N
ol [
=)
=
= HTi05T 1 1
10 =
il li =)
Ferro Fundido HTi10 K |20 = -
i L g
UTi20T el i -
=)
N . J
HTi10 10 - ‘IE g g
Metais N&o Ferrosos NEW MT2010 N 20 E I:l-:
o 10
TF15 307 E
HEPRINCIPAIS COMPONENTES E APLICACAO
ISO Componentes Principais Caracteristicas Material L
M ) A . = Ago carbono,
p WC-TiC-TaC-Co Resisténcia ao calor e a deformacgéo. aé;o liga e aco inoxidavel e ferro fundido. o
K N WC-Co Alta rigidez e resisténcia ao desgaste. ;%rtraoisfunnéd(ﬁgi'rosos e ndo metais. E
<
»n
o
B CARACTERISTICAS DAS CLASSES -
Dureza
ISO Classe (HRA)
=] M UTi20T 90.5
N HTi0O5T 92.5
K HTi10 92.0
N MT2010 91.8
TF15 91.5

Nota 1) A dureza indica o valor representativo do substrato.
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CBN (CBN SINTERIZADO)

@®MB4120, MB710 e MB730 para usinagem de ferro fundido.
@ MB4120 para usinagem de alta eficiéncia de ferro fundido.
@ Agora também na classe BC5030 para usinagem high speed de ferro fundido.
@A combinagao da classe BC5030 e da geometria da AOX permite
o uso de 16 arestas por inserto, proporcionando alta eficiéncia
de custos e da usinagem.

ISELEQAO STANDARD / CONDI(}()ES DE CORTE RECOMENDADAS
Fresa recomendada : NF10000, OCTACUT, PMF, ASX445

Material Estrut Velocidade de Corte (m/min) Avango PCr)Ofﬁde P
ateria strutura orte |Refrigeragio
250 500 750 1000 1250 (mmidente)|  rym) HE
Ferro Fundido |DIN GG-25| Ferritico + Perlitico MB71 0 MB730 03 | —os Sem
Cinzento DIN GG-30 Perlitico ‘ ' ' Refrigeracéo
Fresa recomendada : FMAX
Velocidade de Corte (m/min) Avanco | Prof. de
Material Estrutura ¢ Corte |Refrigeragéo
250 500 750 1000 1250 (mmidente)|  1ym) s
Ferro Fundido Cinzento | DIN GG-30 Perlitico | MB4120 | =015 | =05 |reamzo
Fresa recomendada : AOX445
Velocidade de Corte (m/min) NETES Prof. de
Material Estrutura ¢ Corte |Refrigeracdo
250 500 1000 1500 2000 |(mmidente)f - o) e

Ferro Fundid i ;
o Tane O‘DIN GG-25 Perlitico BC5030 —0.15 | —3.0 Refrigeefr“agéo

B CARACTERISTICAS

Principais | Camada de

Classe Aplicagao Caracteristicas Componentes | revestimento

Para usinagem de | As particulas finas de CBN aumentam a resisténcia da aresta de corte. Devido a
NEW alta eficiéncia alta resisténcia a fratura, apresenta desempenho estavel mesmo durante o corte CBN

MB4120 | ParaUsinagem emAlta Velocidade | interrompido. A classe otimizada previne fraturas, microlascamento da aresta e | LigaaBase de Co
Para corte interrompido | trincas térmicas tanto em usinagem com refrigeracdo quanto sem refrigeracao.

i CBN

MB710 Para g:;giagem Classe de uso geral com bom equilibrio entre resisténcia ao desgaste e a quebra. A‘Il'i(c:) -
203

MB730 Para Usinagem em Alta Velocidade | Possui o maior teor de CBN e, por isso, apresenta boa condutividade térmica. CBN(Alto Teor) _

Para corte interrompido | Adequado para as altas temperaturas que sdo geradas na usinagem de alta velocidade. | LigaaBase de Co

Para usinagem high speed com grandes

profundidades de core
BC5030 Usinagem high speed inferompida com grandes

profundidades de core

Alto percentual de CBN e alta condutividade térmica. Inserto de CBN integral, o que CBN
permite usinagem de alta eficiéncia em grandes profundidades de corte e com altas AIN TiN
velocidades. Classe com cobertura para facil identificagao das arestas utilizadas.



http://www.mitsubishicarbide.com/download_file/2864/

PCD (DIAMANTE SINTERIZADO)

@Indicado para metais nio ferrosos como ligas de aluminio. S 0 i
@ Indicados para acabamentos em altissimas velocidades de corte. Microestrutura de MD220

Microestrutura de MD2030

B CARACTERISTICAS DAS CLASSES

Classe Caracteristicas

Excelente equilibrio entre resisténcia ao desgaste e resisténcia a

MD220
fratura.

Com particulas de diamante em gréos finos, proporciona excelente resisténcia
MD2030 a fratura e alta agudez da aresta. Indicado para operagdes que exigem
resisténcia a fratura e alta qualidade da superficie acabada.

B CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Velocidade de Corte (m/min) Classe Avanco por Dente (mm/dente) | Prof. de Corte (mm)
Ligas de Aluminio
(Si <12%) 2000—3000 MD220
MD2030 —02 —30
Ligas de Aluminio
(Si=13%) 400-800
BEDESEMPENHO DE CORTE
2.0 Condigées de Corte

L s . o
ROEEED & S{U0Tm Material : A7075-T6

18] o A | Re=1.05um Inserto : NP-GDCW1240PDFR2

Classe : MD220 L
127 *WWWWWVWWNWMW\A Ferramenta : V10000R0406D
I A Avanco por dente : 0.2mm/dente o
08 Prof. de Corte : 0.5mm =
I RotagZo : 20,000min"" Largura de S
04 corte : 80mm g
- y Rz=1.42um Usinagem sem refrigeragéo w
| | |

'S

I
0o 5000 10000 15000 20000

Rugosidade da Superficie Acabada (um)

Rotagéo (min'1) %
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CLASSIFICACAO

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Tipo da Ferramenta

Referéncia

N

Formato para Pedido Paginal | Formato para Pedido Paginal | cormato para Pedido Pagina
AF5000 LDCN190412R AHX640S WNEU2007ZEN7C-M AHXG40W | \yNEU2006ZENTC-WK
L350 ‘ LO71 L079
AHX440S AJX
AHXa405 | NNMU130508ZER-L WNEU2007ZEN7C-WP AX JOMWOGT2152ZSR-FT
NNMU130508ZEN-M JOMWO080320ZZSR-FT
NNMU130532ZEN-M tgg?, ‘ L0714 JDMWO09T320ZDSR-FT
NNMU130532ZEN-R JDMW120420ZDSR-FT tggg
JDMW140520ZDSR-FT
WNEU1305ZEN4C-M NNMU200608ZEN-MK
L062 L071 JOMTO6T2152ZSR-JM
JOMT080320ZZSR-JM
JDMT09T320ZDSR-JM
AHX640S | NNMU200708ZEN-M NNMU200608ZEN-HK 3 JDMT120420ZDSR-JM tggg
JDMT140520ZDSR-JM
0 L071 LO071
JDMT120420ZDSR-ST
NNMU200708ZEN-MP WNEU2006ZEN7C-WK JDMT140520ZDSR-ST
L228
L326
L071 L071
JOMTO6T216ZZER-JL
NNMU200712ZER-L AHXB40W | NNMU200608ZEN-MK JOMT0803222ZER-JL
JDMT09T323ZDER-JL
L071 L079 @ JDMT120423ZDER-JL | L228
JDMT140523ZDER-JL
NNMU200712ZER-MM NNMU200608ZEN-HK
AOX445 SL-ONEN120404ASN
L071 L079
L087




Tipo da Ferramenta

Referéncia

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Tipo da Ferramenta

Referéncia

NEw RPMT1248MOES8-R1

Formato para Pedido gl Formato para Pedido el Formato para Pedido Pagina
prtoseee AOGT123602PEFR-GM AQx QOMTO0830R-M2 ARX RDMW0517MOE
hestadeCoteLongs | A0 GT123604PEFR-GM QOMT1035R-M2 RDMW0620MOE
e | AOGTI23608PEFR-GM e QOMT1342R-M2 e RDMWO724MOE | L270
@ @ QOMT1651R-M2 | L220
QOMT1856R-M2
AOMT123602PEER-M QOMT2062R-M2 ASPX JPGX1404080PPER-JM
AOMT123604PEER-M QOMT2576R-M2 JPGX1404120PPER-JM
AOMT123608PEER-M QOGTO0830R-G1 . JPGX1404160PPER-JM
AOMT123610PEER-M QOGT1035R-G1 . JPGX1404240PPER-JM
AOMT123612PEER-M QOGT1342R-G1 a JPGX1404320PPER-JM L8
@ AOMT123616PEER-M Hig QOGT1651R-G1 | L220 JPGX1404400PPER-JM
AOMT123620PEER-M QOGT1856R-G1 JPGX1404500PPER-JM
AOMT123624PEER-M QOGT2062R-G1 JPGX1404635PPER-JM
AOMT123630PEER-M QOGT2576R-G1 SPGX1204100PPER-JM
AOMT123632PEER-M ARP RPHT1040MOE4-L =
RPMT1040MOE4-L u L288
AOMT123604PEER-H New RPMT1040MOES-L1
AOMT123608PEER-H New RPMT1040MOE4-L2
’ AOMT123616PEERH | 1o o RPHT1040MOE4-M ASXa00 SOET12T308PEER-JL
@ RPMT1040MOE4-M | L264 | |Fresadedisco
&7 v RPMT1040MOES-M1 L116
gﬁggg AOMT184804PEER-H New RPMT1040MOE4-M2
hesadeCoteLongs|  AOMT184808PEER-H RPHT1040MOE4-R
AOMT184816PEER-H RPMT1040MOE4-R SOMT12T308PEER-JM
AOMTAB4832PEERH | | 1,6 New RPMT1040MOES-R1 ' . SOMT12T308PEEL-IM | | 46
&P | AONTIB4BA0PEERH L152 RPHT1248MOE4-L g L135
AOMT184850PEER-H RPMT1248MOE4-L
AOMT184864PEER-H NEw RPMT1248MOES-L1 SOMT12T308PEER-JH
New RPMT1248MOE4-L2 F @ e
AOMT184804PEER-M ”ﬁ\ RPHT1248MOE4-M =
AOMT184808PEER-M @ RPMT1248MOE4-M | L264
AOMT184810PEER-M | New RPMT1248MOES-M1 SOMT12T320PEER-FT
& | rowmissstzpeErM e New RPMT1248MOE4-M2 —
AOMT184816PEER-M RPHT1248MOE4-R @ L116
AOMT184820PEER-M RPMT1248MOE4-R
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CLASSIFICACAO

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Formato para Pedido Paginal | Formato para Pedido Paginal | "ormato para Pedido Pagina
ASX400 AXD4000 AXD7000
Aok SOGT12T308PEFR-JP AxDasooa|  XDGX175004PDFR-GL XDGX227008PDFR-GL
Fresa de disco XDGX175008PDFR-GL XDGX227016PDFR-GL
L116
XDGX175012PDFR-GL XDGX227020PDFR-GL
XDGX175016PDFR-GL ia A’ XDGX227030PDFR-GL | L208
WOEW12T308PEERSC XDGX175020PDFR-GL XDGX227032PDFR-GL
WOEW12T308PETRSC _ XDGX175024PDFR-GL XDGX227040PDFR-GL
— L194
L6 | s L202
XDGX175030PDFR-GL XDGX227050PDFR-GL
XDGX175032PDFR-GL XDGX227008PDER-GLA
ASX445 SEET13T3AGEN-JL XDGX175040PDFR-GL XDGX227016PDER-GLA
XDGX175050PDFR-GL XDGX227020PDER-GLA
L054
|  XDGX227024PDER-GLA
f@ § pr L208
XDGX227030PDER-GLA
SEMT13T3AGSN-JM XDGX175004PDER-GM XDGX227032PDER-GLA
XDGX175008PDER-GM XDGX227040PDER-GLA
L054
XDGX175012PDER-GM XDGX227050PDER-GLA
XDGX175016PDER-GM BAE AEMW150304ER
SEMT13T3AGSN-JH XDGX175020PDER-GM AEMW150308ER
_ XDGX175024PDER-GM | | o, | | [0 AEMW19T304ER | L344
Los4 | | LT Coop | |
— XDGX175030PDER-GM AEMW19T308ER
XDGX175032PDER-GM
SEMT13T3AGSN-FT XDGX175040PDER-GM gﬁgggg APMT1135PDER-H1
= XDGX175050PDER-GM hrestadeCorelonga | A pp1T4135PDER-H2
- Lo54
APMT1135PDER-H3 | | 10,
g APMT1135PDER-H4 | L344
SEGT13T3AGFN-JP XDGX175004PDFR-GM APMT1135PDER-H6
—» XDGX175008PDFR-GM
-~
. XDGX175012PDFR-GM APMT1135PDER-M0
XDGX175016PDFR-GM APMT1135PDER-M1
WEEW13T3AGERSC XDGX175020PDFR-GM [®&" | APmT1135PDER-M2 | 1122
—" L344
= |  WEEW13T3AGTRSC .y |  XDGX175024PDFR-GM | | o,
@M Los4 | | a3 A L202
—— — XDGX175030PDFR-GM
XDGX175032PDFR-GM APGT1135PDFR-G2
WEEW13T3AGFR3C XDGX175040PDFR-GM
WEEW13T3AGTR3C XDGX175050PDFR-GM L122
L054 L344




Tipo da Ferramenta

Referéncia

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Formato para Pedido Paginal | Formato para Pedido Paginal | "t ormato para Pedido Pagina
BAP400 APMT1604PDER-H1 BRP RPMWO0ST2MOT $§;" JPMT060204-E
APMT1604PDER-H2 RPMW10T3MOE
) APMT1604PDER-H4 RPMW10T3MOT L322
g L344 L345
APMT1604PDER-H6 - RPMW1204MOE | L274
APMT1604PDER-H8 S RPMW1204MOT
CBMP
RPMW1606MOE e MPMTO070308
APMT1604PDER-M2 RPMW1606MOT TAB MPMT090308
L322
J— RPMTO8T2MOE-JS MPMT120408
. L344 ’.[ L345
—_— RPMT10T3MOE-JS
\u. RPMT1204MOE-JS | L274
APGT1604PDFR-G2 RPMT1606MOE-JS gggg SPMW090304
cesp SPMW090308
L344
BXD4000 XDGT1550PDER-G04 SPMW120304
o L318
XDGT1550PDER-GO08 G SPMW120308
BF407 SFAN1203ZFFR2 XDGT1550PDER-G12
QBF407
SFAN1203ZFFL2 XDGT1550PDER-G16
. SFCN1203ZFFR2 | L346 XDGT1550PDER-G20 | L216 | |PCCC CCMX083508EN-A
@ |  SFcN1203ZFFL2 XDGT1550PDER-G30 CCMX09T308EN-A
XDGT1550PDER-G32 o/ L280
BMR HNMX1206ENO06-R XDGT1550PDER-G40 —
XDGT1550PDER-G50
CD L332
XDGT1550PDFR-G04 CCMX09T308EN-B
XDGT1550PDFR-GO08
HNMX1206ER12-R XDGT1550PDFR-G12 1280
XDGT1550PDFR-G16
L332
XDGT1550PDFR-G20
W L216
S— XDGT1550PDFR-G30 ZCMX083508ER-A
33425 SNC43B2G XDGT1550PDFR-G32 ZCMX09T308ER-A
SNC43B2S XDGT1550PDFR-G40 ﬁ [ ) i L280
(—
L346 XDGT1550PDFR-G50
XDGT1550PDFR-GL04 ZCMX09T308ER-B
SNMF43B2G XDGT1550PDFR-GL08
- Y B L216 L280
L347 h_-"”

-
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FRESAMENTO

CLASSIFICACAO

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Formato para Pedido Paginal | "Formato para Pedido Paginal | cormato para Pedido Pagina
Eggg . SEA42C10GR FMAX GOER1404PXFR2 NF10000 GDCN2004PDFR3
SEA42C10GL GOER1408PXFR2
e L338 =
i L35 L089 @ L096
(';?3';‘;11% SPEN1203EEER1 NP-GOEN1404PXSR05 NP-GDCN2004PDSR3
SPEN1203EEEL1 = NP-GOEN1408PXSR05
"- = SPNN1203EEER1 | L347 L089 a L096
— SPNN1203EEEL1
SPER1203EEER-JS GOER1408PXFR2-8 MG200 MGEEW1035PFTR
L347 Loso | | Uew L345
SPEN1203EETR1 GOER1401ZXFR2 MG300 MGEEW1242PFTR
L350 ) Loso | | § em L345
WPC42EEER10C FMSD SDEN1203AEN MG400 MGEEW1650PFTR
WPC42EEEL10C
L349 ( W L3as | | U L345
FF3000 SPCA53Z FP490 SPEN424A MG245 MGEEW1035AFTR
L098 L334 \ - L345
SPCG53Z FP590 SPEN535A MG345 MGEEW1242AFTR
" , 9' L098 L336 L345

n.




Tipo da Ferramenta

Referéncia

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Formato para Pedido Paginal | Formato para Pedido Paginal | "t ormato para Pedido Pagina
MG445 MGEEW1650AFTR OCTACUT | OEMX12T3ETR1 PMR CPMT1205ZPEN-M2
OEMX12T3ESR1 CPMT1205ZPEN-M3
. L330
2 L345 - OEMX1705ESR1 | L258 @ CPMT1906ZPEN-M2 | | 300
el OEMX1705ETR1 CPMT1906ZPEN-M3
ggggg“ TEEN1603PEFR1 OEMX12T3ETR1 S400 SPMN120304
TEEN1603PEER1 SPMN120304T
TEEN1603PETR1 L258 SPMN120308
L348
6/ \\ TEEN1603PESR1 SPMN120312
5
- SPMN120408
L347
OEMX12T3EER1-JS . SPMN120412
TECN1603PEFR1W OEMX1705EER1-JS SPGN120304
TECN1603PEER1W OEMX1705ETR1-JS | L258 SPGN120308
\ TECN1603PETRIW SPGN120312
N L348
REMX1705SN $500 SPMN150408
SPMN150412
TEER1603PEER-JS ] L258 SPGN150404 L347
\-/'
) SPGN150408
[: N L348
P N
REMX12T3EN-JS SE415 SEEN1203EFFR1
QSE415
REMX1705EN-JS SEEN1203EFER1
325330 TECN2204PEFR1 L258 |  SEEN1203EFTR1 | L346
TECN2204PEER1 ~— SEEN1203EFSR1
TECN2204PETR1
///\\\ TEEN2204PEFR1 PMF TPEW1303ZPER2 SEER1203EFER-JS
L348
& | TEEN2204PEER1
TEEN2204PETR1 -~ Lazs | | | _%; L346
TEEN2204PESR1 — —
TEER2204PEER-JS TPEW1303ZPTR2 WEC42EFER5C
) WEC42EFTR5C
AiiF'?ék L348 L328 L349
AL

-
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FRESAMENTO

CLASSIFICACAO

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Formato para Pedido Pagina Formato para Pedido Pagina Formato para Pedido Pagina
fgéﬁs SECN1203AFTN1 SES45 WECS53AFER5C SRF SRFT10
SEEN1203AFFN1 WEC53AFTR5C SRFT12
. SEEN1203AFEN1 L349 SRFT16
| \ L345
l SEEN1203AFTNA1 SRFT20
L300
SEEN1203AFSN1 SRFT25
$G20 RGEN2004MOEN SRFT30
SEER1203AFEN-JS . | RGEN2004MoSN SRFT32
( -: L345
. w.{ \v/
el 2 L346 SRM2 SRM16C-M
— SPX
JPMX140412-JM SRM20C-M
___ JPMX190412-JM o SRM25C-M L308
WEC42AFTR5C T SRM30C-M
SRM32C-M
L349 JPMX140412-WH SRM16E-M
JPMX190412-WH SRM20E-M
L283
@, SRM25E-M L308
SE515 SECN1504EFTR1 SRM30E-M
SEEN1504EFER1 MPMX120412-JM SRM32E-M
I | SEEN1504EFSR1 | L346 L283 SRG16C
~— SEEN1504EFTR1 SRG20C
MPMX120412-WH 0 SRG25C L308
WEC53EFTR5C : L283 SRG30C
SRG32C
L349 SPMX120408-JM SRG16E
f:e . L283 SRG20E
o SRG25E L308
SE545 SEEN1504AFEN1 SPMX120408-WH SRG30E
SEEN1504AFSN1 u L283 SRG32E
| || SEEN1504AFTN1 | L346 APMT1135PDER-H2
- SRB SRBT10 APMT1604PDER-H2
SRBT12
SEER1504AFEN-JS SRBT16
‘ SRBT20 L300 APMT1135PDER-M2
el T L346 SRBT25 g [ APMT1604PDER-M2
= @ L308
SRBT30
@ SRBT32




Tipo da Ferramenta

Referéncia

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Formato para Pedido gl Formato para Pedido el Formato para Pedido Pagina
SRM20640 | gpGa0c SUF SUFT25R20 VAS400 LNGU130804PNER-M
@50 Fresa de disco

SRG50C SUFT25R30 LNGU130804PNEL-M
@ L6 SUFT30R05 LNGU130808PNER-M
SUFT30R10 LNGU130808PNEL-M
SRGA0E D SUFT30R20 L304 LNGU130812PNER-M
pyoe SRG50E e ‘ SUFT30R30 LNGU130812PNEL-M
& SUFT32R05 LNGU130816PNER-M
SUFT32R10 LNGU130816PNEL-M
APMT1604PDER-H2 SUFT32R20 LNGU130820PNER-M

TBE1 SPMT120408-A LNGU130820PNEL-M Lz
g L8 “;” L348 LNGU130824PNER-M
= LNGU130824PNEL-M
APMT1604PDER-M2 TSMP MPMWO070308 LNGU130830PNER-M
MPMW090308 LNGU130830PNEL-M

[ie = L3te | | | gy L320
i MPMW120408 LNGU130840PNER-M
LNGU130840PNEL-M
SUF SUFT10R05 V10000 NP-GDCW1240PDFR2 LNGU130850PNER-M
SUFT10R10 LNGU130850PNEL-M
g L350
SUFT10R20 LNGU130804PNER-R
SUFT12R05 LNGU130804PNEL-R
SUFT12R10 VAS300 LNGU090604PNER-M LNGU130808PNERR
Fresa de disco

SUFT12R20 LNGU090604PNEL-M LNGU130808PNEL-R
SUFT12R30 LNGU090608PNER-M LNGU130812PNERR
SUFT16R05 LNGU090608PNEL-M LNGU130812PNEL-R
SUFT16R10 LNGU090612PNER-M LNGU130816PNERR
~ SUFT16R15 LNGU090612PNEL-M LNGU130816PNEL-R
’ SUFT16R20 H || LNGU090616PNER-M LNGU130820PNER-R

SUFT16R30 LNGU090616PNEL-M LNGU130820PNEL-R He
SUFT20R05 LNGU090620PNER-M K LNGU130824PNERR
SUFT20R10 LNGU090620PNEL-M LNGU130824PNEL-R
SUFT20R15 LNGU090624PNER-M LNGU130830PNER-R
SUFT20R20 LNGU090624PNEL-M LNGU130830PNELR
SUFT20R30 LNGU090630PNER-M LNGU130840PNER-R
SUFT25R05 LNGU090630PNEL-M LNGU130840PNELR
SUFT25R10 LNGU090640PNER-M LNGU130850PNERR

LNGU090640PNEL-M

LNGU130850PNEL-R

-
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FRESAMENTO

CLASSIFICACAO

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Formato para Pedido Paginal | Formato para Pedido Paginal | cormato para Pedido Pagina
VAS500 LNGU171004PNER-R VFX6 XNMU190912R-MS VPX200 LOGU0904020PNER-M
Fresa de disco VPX200
LNGU171004PNEL-R XNMU190916R-MS hrestadeCoreLonga || 5G0904040PNER-M
LNGU171008PNER-R XNMU190924R-MS LOGU0904080PNER-M
L296
LNGU171008PNELR XNMU190932R-MS LOGU0904100PNER-M
LNGU171012PNER-R XNMU190940R-MS LOGU0904120PNER-M
LNGU171012PNELR XNMU190950R-MS LOGU0904160PNER-M
LNGU171016PNER-R XNMU190912R-HS LOGU0904020PNFR-M :j‘rs’g
LNGU171016PNELR LOGU0904040PNFR-M
L296
LNGU171020PNER-R LOGU0904080PNFR-M
LNGU171020PNEL-R LOGU0904100PNFR-M
LNGU171024PNERR XNMU190912R-LS LOGU0904120PNFR-M
L130
LNGU171024PNEL-R LOGU0904160PNFR-M
L296
LNGU171030PNERR
LNGU171030PNEL-R z";iggg LOGU1207020PNER-L
LNGU171040PNERR xg’s‘:gg SONX1206PER hrstadeCoteLonga | | 5G11207040PNER-L
LNGU171040PNEL-R Fresadedisco | gONX1206PEL LOGU1207080PNER-L
LNGU171050PNER-R - A LOGU1207100PNER-L
LNGU171050PNEL-R ﬁ LOGU1207120PNER-L
LNGU171060PNER-R LOGU1207160PNER-L :jgg
LNGU171060PNELR WOEX1206PER5C LOGU1207200PNER-L
LNGU171070PNER-R LOGU1207240PNER-L
L112
LNGU171070PNELR LOGU1207300PNER-L
VFXS5 XNMU160708R-MS LOGU1207320PNER-L
VPX200
XNMU160712R-MS M LOGU0904020PNER-L
XNMU160716R-MS hesadeCorelong2 | ) G0904040PNER-L LOGU1207020PNFR-L
1292
XNMU160724R-MS LOGU0904080PNER-L LOGU1207040PNFR-L
XNMU160732R-MS LOGU0904100PNER-L LOGU1207080PNFR-L
XNMU160740R-MS LOGU0904120PNER-L LOGU1207100PNFR-L
XNMU160708R-HS LOGU0904160PNER-L . LOGU1207120PNFR-L
LOGU0904020PNFR-L | -156 LOGU1207160PNFR-L
L292 L159 L162
LOGU0904040PNFR-L LOGU1207200PNFR-L | 165
LOGU0904080PNFR-L LOGU1207240PNFR-L
XNMU160708R-LS LOGU0904100PNFR-L LOGU1207300PNFR-L
LOGU0904120PNFR-L LOGU1207320PNFR-L
1292
LOGU0904160PNFR-L
@ (7]




Tipo da Ferramenta

Referéncia

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Tipo da Ferramenta

Referéncia

Formato para Pedido Pagina Formato para Pedido Pagina Formato para Pedido Pagina
ﬁiggg LOGU1207020PNER-M WSF406W | gNMU1206C05ZNER-M WWX400 2NGU1406ZNER6C-M
hresadeCortelong2| | 5G111207040PNER-M L= =
LOGU1207080PNER-M o Los4 e L100
LOGU1207100PNER-M
LOGU1207120PNER-M
Angulo de
LOGU1207160PNER-M | | (o | | WNGU1206ZNERS5C-M S TPEN1603PPR
L165 NEW 11° Positivos
LOGU1207200PNER-M TPEN2204PDR
LOGU1207240PNER-M L084 % L348
LOGU1207300PNER-M —
LOGU1207320PNER-M
WSX445 SNGU140812ANFR-L podue % |  SPEN1203EDR
11° Positivos
SNGU140812ANER-L
LOGU1207020PNFR-M SNGU140812ANER-M = ] L347
LOGU1207040PNFR-M SNMU140812ANER-M L———_
LOGU1207080PNFR-M SNMU140812ANERR
LOGU1207100PNFR-M SNMU140812ANER-H | Lo4o | |Negative SNMN120408
LOGU1207120PNFR-M SNGU140812ANFL-L SNMN120412
LOGU1207160PNFRM | | ¢ SNGU140812ANEL-L | ] L347
LOGU1207200PNFR-M | 1165 SNGU140812ANEL-M —
LOGU1207240PNFR-M SNMU140812ANEL-M
LOGU1207300PNFR-M SNMU140812ANEL-R 11°Positivs | TpMN160304
LOGU1207320PNFR-M WNGU1406ANENSC-M TPMN160308
A,
; TPMN160312
ya \‘,\ L348
o Lodo | | Cy TPMN220404
WJX09 JOMU090512ZZER-L TPMN220408
JOMU090512ZZER-M TPMN220412
JOMU090512ZZER-R WWX400 6NGU1409040PNER-L
L242
6NGU1409080PNER-L
6NGU1409040PNFR-L
6NGU1409080PNFR-L
WJX14  l\ew JOMU1407152ZER-L 6NGU1409040PNER-M
L100
JOMU140715ZZER-M 6NGU1409080PNER-M
New JOMU140715ZZER-R 6NMU1409040PNER-M
L250
6NMU1409080PNER-M
6NMU1409080PNER-R
(7]
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FRESAMENTO

Tipo da Ferramenta

Tolerancia do diametro da aresta de corte

LISTA DE TOLERANCIAS DO
DIAMETRO DA ARESTA DE CORTE

Tipo da Ferramenta

Tolerancia do diametro da aresta de corte

(mm) (mm)
—0.1 —
AJX BXP4000 0.1
—04 Tipo Haste —0.2
APX3000 —0.1 0
Tipo Arvore —0.4 cBJP —0.3
APX3000 —0.1 0
Tipo Haste —0.2 cBmpP —0.3
APX3000 —0.1 0
TIPO ARESTA DE CORTE LONGA —03 S —03
APX4000 —0.1
Tipo Arvore —0.4 PMC *0.05
APX4000 —0.1 0
Tipo Arvore —0.2 FLE —03
APX4000 —0.1 PMR 0
TIPO ARESTA DE CORTE LONGA —0.3 —0.3
—0.1 —0.1
AQX —03 SPX 03
ARP —-0.1 0
Tipo Arvore —0.3 SRF —0.027
ARP —0.1 —0.05
Tipo Haste —0.2 SRM —0.15
—0.05 0
ARX —015 SUF 002
—0.1 —0.1
ASPX 03 TSMP 03
ASX400 0 VAS300 0
—0.3 —0.3
AXD4090 —0.1 VFX5, VFX6 —0.1
Tipo Arvore —0.4 Tipo Arvore —0.3
AXD4000 —0.1 —0.1
Tipo Haste —0.2 VOX400 —04
—0.2 VPX200,VPX300 —0.1
(U —0.4 Tipo Arvore —0.3
AXD7900 —0.1 VPX200,VPX300 —0.1
Tipo Arvore —0.4 Tipo Haste —0.2
AXD7000 —0.1 VPX200,VPX300 —0.1
Tipo Haste —0.2 TIPO ARESTA DE CORTE LONGA —0.3
0 —0.1
BAP300 03 WJX —03
—0.1
BRP 03 WSF406W £0.1
BXD4000 —0.1 —0.1
Tipo Arvore —0.4 X400 —0.3

(Tolerancia quando usar o inserto para SRF.)

Nota 1) Tolerancia do didmetro da aresta de corte quando é usado o inserto de referéncia.
Nota 2) Quando usar um inserto comum, a tolerancia do inserto é adicionada a tolerancia acima.



ROTACAO MAXIMA PERMITIDA POR
FRESA DE FACEAR

WSX445 ASX445 AOX445 ASX400 WSF406W WJX14
Diametro | Rotagdo | Torque | Rotacdo | Torque | Rotagdo | Torque | Rotagdo | Torque | Rotacdo | Torque | Rotagdo | Torque
(mm) maxima de maxima de maxima de maxima de maxima de maxima de
permitida | Fixagao | permitida | Fixagao | permitida | Fixagéo | permitida | Fixagédo | permitida | Fixacdo | permitida | Fixagcao
(min) | (Nem) | (min") [(Nem) [ (min") | (Nem)| (min?) | (Nem) [ (min") | (Nem)| (min") | (N+m)
40 19000 3.5 — - — — - - — - — —
50 17000 3.5 18000 3.5 13000 8 18000 3.5 = = 5000 5.0
52 - - — - — — - - — - 5000 5.0
63 15000 3.5 16000 3.5 12000 8 16000 3.5 = = 18200 5.0
66 - - - - - - - - — - 17700 5.0
80 14000 3.5 14000 35 11000 8 14000 3.5 7800 6.0 15600 5.0
100 12000 3.5 13000 3.5 9300 8 13000 3.5 7000 6.0 13500 5.0
125 11000 3.5 12000 SIS 8300 8 12000 3.5 6250 6.0 11600 5.0
160 9500 3.5 10000 3.5 7200 8 10000 3.5 5500 6.0 9900 5.0
200 8500 3.5 9000 15 6400 8 9000 3.5 4900 6.0 = =
250 7500 - 8000 3.5 — — 8000 3.5 4400 6.0 — —
315 6500 = 6500 3.5 = = = = = = = =
T | FMAX | NFI0000 |  AHXA40S |  AHX475S |  AHX640S |  AHXGAOW
Diametro | Rotacdo | Torque | Rotacdo | Torque | Rotagédo | Torque | Rotacdo | Torque | Rotacdo | Torque | Rotagéo | Torque
(mm) maxima de maxima de maxima de maxima de maxima de maxima de
permitida | Fixacdo | permitida | Fixagéo | permitida | Fixacéo | permitida | Fixacdo | permitida | Fixagéo | permitida | Fixacao
(min) | (Nem)| (min") [(Nem) [ (min") | (Nem)| (min?) | (Nem) [ (min") | (Nem)| (min") | (Nem)
40 30000 - — - 21000 3.5 - - — - - -
50 30000 3.5 = = 19800 315 18300 3.5 = = = =
63 27000 3.5 — - 18300 3.5 17200 3.5 12000 5 — —
80 24500 3.5 16000 8.5 16500 35 15700 3.5 10000 5 8900 6
100 22000 3.5 14000 8.5 14600 3.5 14000 3.5 8700 5 7800 6
125 19600 3.5 12000 8.5 12600 15 12200 3.5 7500 © 6600 6
160 - - — - 10200 3.5 9900 3.5 6100 5 5300 6
200 = = = = = = = = 5100 B 4100 6
250 - - - - - - - - — - 2900 6
315 = = = = = = = = = = 1700 6
AXD4000 AXD7000 BXD4000 VPX200 VPX300 WJX09
Diametro | Rotacédo | Torque | Rotacdo | Torque | Rotagédo | Torque | Rotacdo | Torque | Rotacdo | Torque | Rotagéo | Torque
(mm) maxima de maxima de maxima de maxima de maxima de maxima de
permitida | Fixacao | permitida | Fixagéo | permitida | Fixagéo | permitida | Fixacdo | permitida | Fixacao | permitida | Fixacéo
(min) | (Nem)| (min?") [(Nem) [ (min?) | (Nem)| (min") | (Nem) [ (min") | (Nem)| (min") | (Nem)
16 - - — - - — 37900 1.0 — - — —
18 = = = = = = 35300 1.0 = = = =
20 15000 1.5 — - 15000 4 33200 1.0 — - - -
22 = = = = = = 31400 1.0 = = = =
25 49000 1.5 — - 38000 4 29000 1.0 24100 3.0 33500 2.0
28 48500 1.5 = = = = 27200 1.0 22500 3.0 30300 2.0
30 - - — - - - 26000 1.0 21500 3.0 — —
32 48000 1.5 41000 3.5 33000 4 25100 1.0 20600 3.0 27300 2.0
35 45000 1.5 — - 31000 4 23800 1.0 19500 3.0 25500 20
40 41000 1.5 36000 3.5 29000 4 22000 1.0 17900 3.0 23200 2.0
50 35000 1.5 30000 3.5 24000 4 19200 1.0 15500 3.0 20000 2.0
52 = = = = = = = = = = 19500 2.0
63 30000 1.5 25000 3.5 21000 4 16700 1.0 13400 3.0 17300 2.0
66 = = = = = = = = = = 16800 2.0
80 27000 1.5 23000 3.5 19000 4 - - 11500 3.0 - -
100 23000 1.5 19000 15 16000 4 = = = = = =
125 20000 1.5 16000 3.5 14000 4 — — — - — —

Nota 1) Os valores apresentados nesta tabela supde insertos adequadamente montados nos alojamentos e parafusos
apertados com torque especificado.
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FRESAMENTO

FRESAS DE FACEAR

USINAGEM GERAL

4 @O

Fig1 -953tts Figz  —osaEls
KWW ] KWW ]
) v COICEIA ) oy pr Y oo, s
Aco Aco Inoxidavel Ferro Fundido Metais Néo Ferrosos  Ligas Resist. ao Calor Ago Endurecido ggg (j 8 L 2160 § 8 w
© KAP'} ° \KAF"R
DCX < DCX <
@ Inserto com exclusiva geometria Corte a direita.
Z bifacial.
@ Controle de fraturas e soldagem.
® Expulsao de cavacos eficiente.
B TIPO ARVORE Direito
) Dimensdes(mm)
DC Referéncia para Pedido Estoque Funde Nu[rjneero Tipo Wt APMX Fi
(mm) > W e o e DCX LF | bcoN | (a) | (mm) |7
40 WSX445-040A03AR (] O 3 | Passo Largo 52.8 40 16 0.3 5 1
40 WSX445-040A04AR (] O 4 Passo Fino 52.8 40 16 0.3 5 1
50 WSX445-050A03AR [ @) 3 | Passo Largo 62.9 40 22 0.5 5 1
50 WSX445-050A04AR () O 4 Passo Fino 62.9 40 22 0.4 5 1
50 WSX445-050A05AR [ @) 5 [Passo Extrafino 62.9 40 22 0.4 5 1
63 WSX445-063A04AR (] O 4 | Passo Largo 75.9 40 22 0.6 5 1
63 WSX445-063A05AR (] O 5 Passo Fino 75.9 40 22 0.6 5 1
63 WSX445-063A06AR (] (@) 6 |Passo Extrafino 75.9 40 22 0.6 5 1
80 WSX445R08004CA (] O 4 | Passo Largo 92.9 50 25.4 1.3 5 1
80 WSX445R08006CA () @) 6 Passo Fino 92.9 50 25.4 1.2 5 1
80 WSX445R08008CA [ ] O 8 |Passo Extrafino 92.9 50 25.4 1.1 5 1
100 WSX445R10005DA () O 5 | Passo Largo 112.9 50 31.75 1.8 5 2
100 WSX445R10007DA (] O 7 Passo Fino 112.9 50 31.75 1.7 5 2
100 WSX445R10010DA (] O | 10 [Passo Extrafino| 112.9 50 31.75 1.6 5 2
125 WSX445R12506EA (] O 6 | Passo Largo 137.9 63 38.1 3.2 5 2
125 WSX445R12508EA (] (@) 8 Passo Fino 137.9 63 38.1 3.1 5 2
125 WSX445R12512EA (] O | 12 [Passo Extrafino| 137.9 63 38.1 3.0 5 2
160 WSX445R16007FA () O 7 | Passo Largo 172.9 63 50.8 4.9 5 2
160 WSX445R16010FA [ ] o |10 Passo Fino 172.9 63 50.8 4.8 5 2
L 160 WSX445R16016FA (J O | 16 [Passo Extrafino| 172.8 63 50.8 4.6 5 2
200 WSX445R20008KN (] - 8 | Passo Largo 212.9 63 47.625 8.7 5 3
o 200 WSX445R20012KN [} — 12 Passo Fino 212.9 63 47.625 8.6 5 3
= 200 WSX445R20020KN () — | 20 |Passo Extrafino| 212.8 63 47.625 8.4 5 3
HEJ 250 WSX445R25010KN (] — | 10 [ Passo Largo 262.9 63 47.625 13.1 5 3
é 250 WSX445R25014KN (] - |14 Passo Fino 262.9 63 47.625 13.2 5 3
© 315 WSX445R31514PN (J — | 14 | Passo Largo 327.9 63 47.625 21.5 5] 4

L040

Nota 1) O parafuso de montagem ¢ fornecido separadamente.

Nota 2) Para fresas de diametro de corte (DC) de 40 a 63mm, use o parafuso de montagem tipo FMC (métrico).

Nota 3) Para fresas de didmetro de corte (DC) de 80 a 315mm, use o parafuso de montagem tipo FMA.

ACESSORIOS

Referéncia da Ferramenta

>

Parafuso de Fixagédo

Chave (Inserto)

WSX445

TPS4R

TIP15W

* Torque de Fixagdo (N » m) : TPS4R=3.5

@ : Estoque mantido.



DCSFMS

Fig.4 2177.8
©101.6
e -
222 DAH [ KWW M2 .
; =
g i
B \kaPR
! \ DCCB | W x
DC E
DCX %
Corte a direita.
ETIPO ARVORE Esquerdo
) Dimensdes(mm)
Dc Referéncia para Pedido Estoque H."O t Nu[rjneero Tipo Wt APMX Fig
(mm) Refieracio) pones DCX LF DCON (kg) (mm) '
80 WSX445L08004CA (] O 4 | Passo Largo 92.9 50 25.4 1.3 5 1
100 WSX445L10005DA (] O 5 | Passo Largo 112.9 50 31.75 1.8 5) 2
125 WSX445L12506EA ° O 6 | Passo Largo 137.9 63 38.1 3.2 5 2
160 WSX445L16007FA () O 7 | Passo Largo 172.9 63 50.8 4.9 5 2
200 WSX445L.20008KN (] - 8 | Passo Largo 212.9 63 47.625 8.7 5 3
250 WSX445L25010KN (J — | 10 [ Passo Largo 262.9 63 47.625 13.1 D 3)
Nota 1) O parafuso de montagem ¢ fornecido separadamente.
Nota 2) Para fresas de didmetro de corte (DC) de 80 a 250mm, use o parafuso de montagem tipo FMA.
PARAFUSO DE MONTAGEM (VENDIDO SEPARADAMENTE)
Parafuso de montagem
L Com furo de Sem furo de  [Tipo Dimensodes de referéncia (mm) .
Referéncia da Ferramenta refrigeragao refrigeracao  |(Fig) Geometria
Referéncia para Pedido | Referéncia para Pedido a b c|d| e | f|g
WSX445-040A HSCO08025H | HSC08025 |1 |13 /M8x125 |33 8| 5| — | —
WSX445-050A HSC10030H | HSC10030 | 1|16 |M10x1.5 |40(10| 6| — | — L
WSX445-063A HSC10030H | HSC10030 |1 |16 M10x1.5 |40 10| 6| — | — Fig.1
WSX445-080A HSC12035H | HSC12035 |1 |18 [M12x1.75 |47 (12 10| — | — o — o
WSX445-100B: MBA16033H — 2 (40 | M16%2 43110 |14 | 6|23 ‘ﬁ} “l - &
WSX445-125B¢ +| MBA20040H — 2 [50 |M20%x2.5 |54 (14 |17 | 6|27 ! ld §
WSX445-160C 33N [ MBA20040H — 2 [50 |M20%x2.5 |54 (14 |17 | 6|27 £ u
WSX445-200C: — — 1 (24 | M16%2 61—/ 16 (14| — | — *
WSX445-250C! — — 1 (24 | M16%2 61—/ 16 14| — | — Fig.2
WSX445-315Cx — — 1124 | M16%2 61-| 16 (14 | — | — -t
WSX445::08 HSC12035H | HSC12035 |1 |18 | M12x1.75 |47 |12 |10 | — | — {
WSX445:100 3 MBA16033H — 2 | 40 | M16x2 43|10 |14 | 6|23 e | Inm
WS X445 :125¢ MBA20040H — 2 [50 |M20%x2.5 |54 (14 |17 | 6|27 s
WS X445 3160 MBA24045H — 2| 65 | M24x3 59|14 |17 | 10 | 37 d]
WSX445:2000 % — — 1|24 | M16%2 61— 16|14 | — | — e £
WSX445::25 — — 1124 | M16%2 61-| 16 (14 | — | —
WSX445{3:315( 57 — — 1130 |M20%2.5 |68—|20 (17| — | —

Nota 1) Por favor, verifique as dimensées de referéncia para adquirir o parafuso de montagem adequado. Os itens com cddigo de referéncia

para pedido, que estéo listados na coluna "Parafuso de montagem", sdo vendidos pela Mitsubishi Materials.

Nota 2) Para fresas com refrigeragéo interna, use o parafuso de montagem correspondente com furo de refrigerag&o.

1SO13399

> 1003

DIMENSOES DE MONTAGEM

> 1046

ACESSORIOS

> P001

INFORMAGOES TECNICAS

> Q001

L041




L

FRESAMENTO

L042

FRESAMENTO

( Para Arbor Métrico ) Fig1  ~°GeoN Fig2  ~PggoN -
O diametro DCON do furo de centro da 223 o T Sy 2122 @ 3 iy
fresa esta indicado em milimetros. 263 8 g[ wl 9 % w
o0 = o KAEI'} ~ 5 IZWK;A?R
DAH' | > DAH_| x
ggcs = Dgcs =
DCX < DCX <
Corte a direita.
B TIPO ARVORE Direito
Dimensdes(mm)
o ) e Nimero ) )
(3% Referéncia para Pedido Estoque Rafieeedo ) edrﬁes Tipo DeX e DCON X'XQT) Pzam)x ("l;li[g-))
40 WSX445-040A03AR () @) 3 | Passo Largo 52.8 40 16 0.3 5 1
40 WSX445-040A04AR (] O 4 Passo Fino 52.8 40 16 0.3 5 1
50 WSX445-050A03AR ® O 3 | Passo Largo 62.9 40 22 0.5 5 1
50 WSX445-050A04AR (] O 4 Passo Fino 62.9 40 22 0.4 5 1
50 WSX445-050A05AR (] O 5 |Passo Extrafino| 62.9 40 22 0.4 5 1
63 WSX445-063A04AR (] O 4 | Passo Largo 75.9 40 22 0.6 5 1
63 WSX445-063A05AR () O 5 Passo Fino 75.9 40 22 0.6 5 1
63 WSX445-063A06AR () O 6 [Passo Extrafino 75.9 40 22 0.6 5 1
80 WSX445-080A04AR (] O 4 | Passo Largo 92.9 50 27 1.3 5 1
80 WSX445-080A06AR [} O 6 Passo Fino 92.9 50 27 1.2 5 1
80 WSX445-080A08AR (] O 8 |Passo Extrafino 92.9 50 27 1.1 5 1
100 WSX445-100B05AR () O 5 | Passo Largo 112.9 50 32 1.9 5 2
100 WSX445-100B07AR [ ] O 7 Passo Fino 112.9 50 32 1.9 5 2
100 WSX445-100B10AR [ ] (@) 10 |Passo Extrafino| 112.9 50 32 1.8 5 2
125 WSX445-125B06AR (] O 6 | Passo Largo 137.9 63 40 3.4 5 2
125 WSX445-125B08AR (] O 8 Passo Fino 137.9 63 40 3.4 5 2
125 WSX445-125B12AR (] O 12 |Passo Extrafino| 137.9 63 40 3.2 5 2
160 WSX445-160C07NR () — 7 | Passo Largo 172.9 63 40 49 5 3
160 WSX445-160C10NR () — |10 | Passo Fino 172.9 63 40 4.8 5 3
160 WSX445-160C16NR () — | 16 [Passo Extrafino| 172.8 63 40 4.6 5 8
200 WSX445-200C08NR () - 8 | Passo Largo 212.9 63 60 7.5 5 4
200 WSX445-200C12NR (] - 12 Passo Fino 212.9 63 60 7.4 5 4
200 WSX445-200C20NR [} — | 20 |Passo Extrafino| 212.8 63 60 7.2 5 4

Nota 1) O parafuso de montagem é fornecido separadamente.
Nota 2) Para fresas de didmetro de corte (DC) de 40 a 100mm, use o parafuso de montagem tipo FMC (métrico).
Nota 3) Para fresas de didmetro de corte (DC) de 125 a 200mm, use o parafuso de montagem tipo FMB.

ACESSORIOS

Referéncia da Ferramenta

%
@

Vs

Parafuso de Fixagédo

Chave (Inserto)

WSX445

TPS4R

TIP15W

* Torque de Fixagdo (N » m) : TPS4R=3.5

® : Estoque mantido.



DCSFMS

Fig.3
2160

LCCB

Corte a direita.

ETIPO ARVORE Esquerdo

Dimensdes(mm)
Nimero
DC A ; Furo de ) )
U WT APMX | T
) Referéncia para Pedido Estoque Refigeracio Dednetes Tipo DCX LE DCON (ka) s (Fli%(.J)
80 WSX445-080A04AL (] O 4 | Passo Largo 92.9 50 27 1.3 5 1
100 WSX445-100B05AL (] O 5 | Passo Largo 112.9 50 32 1.9 ) 2
125 WSX445-125B06AL (] O 6 | Passo Largo 137.9 63 40 3.4 5 2
160 WSX445-160C07NL () - 7 | Passo Largo 172.9 63 40 49 5 3
Nota 1) O parafuso de montagem ¢ fornecido separadamente.
Nota 2) Para fresas de didmetro de corte (DC) de 80 a 100mm, use o parafuso de montagem tipo FMC (métrico).
Nota 3) Para fresas de didmetro de corte (DC) de 125 a 160mm, use o parafuso de montagem tipo FMB.
PARAFUSO DE MONTAGEM (VENDIDO SEPARADAMENTE)
Parafuso de montagem
S Com furo de | Sem furo de |Tipo Dimensdes de referéncia (mm) 3
Referéncia da Ferramenta refrigeracdo refrigeracdo  |(Fig) Geometria
— ; — , L
Referéncia para Pedido | Referéncia para Pedido a b c|d|e flg
WSX445-040A: HSC08025H HSC08025 | 1|13 |M8x125 |33 | 8| 5| — | — Fig1 g
ig. w
=
WY = = [ pr
WSX445-050A ;AR | HSC10030H HSC10030 | 1|16 |M10x1.5 |40 |10 | 6 fﬁ’ ,,] SEE S ﬁ
d 'S
WSX445-063A: HSC10030H HSC10030 | 1|16 |M10x15 |40 |10 | 6| — | — T e
WSX445-080A: HSC12035H HSC12035 | 1|18 |M12x1.75 | 47 |12 |10 | — | —
Fig.2
£
WSX445-100B 3 A | MBA16033H — 2140 | M16x2 43110 |14 | 6|23 -
1Y | I
WSX445-125B; MBA20040H — 2|50 | M20x2.5 |54 |14 |17 | 6|27 NEN ey
s -
WSX445-160C:: MBA20040H — 2150 |M20%x2.5 |54 (14|17 | 6|27 K c
e
WSX445-200C — — 1124 | M16%2 61-(16 |14 | — | —

Nota 1) Por favor, verifique as dimensdes de referéncia para adquirir o parafuso de montagem adequado. Os itens com cédigo de referéncia
para pedido, que estao listados na coluna "Parafuso de montagem", sdo vendidos pela Mitsubishi Materials.
Nota 2) Para fresas com refrigeragéo interna, use o parafuso de montagem correspondente com furo de refrigeragao.
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FRESAMENTO

|
L
DCON

DCX
DC

[[[KAPR
APMX

LH

LF

Somente ferramentas corte a direita.

ETIPO HASTE

Dimensbes(mm)

Nimero

DC . . Furo de . WT APMX
) Referéncia para Pedido Estoque Refigragio ) edrges Tipo DCX LF DCON LH (ka) ()
40 WSX445R4003SA32M () O 3 | Passo Largo 52.8 125 32 40 0.8 5
40 WSX445R4004SA32M ) @) 4 Passo Fino 52.8 125 32 40 0.8 5
50 WSX445R5003SA32M (] O 3 | Passo Largo 62.9 125 32 40 1.0 5
50 WSX445R5004SA32M (J O 4 Passo Fino 62.9 125 32 40 1.0 )
63 WSX445R6304SA32M [ O 4 | Passo Largo 75.9 125 32 40 1.2 5
63 WSX445R6305SA32M ) @) 5 Passo Fino 75.9 125 32 40 1.2 5
80 WSX445R8004SA32M (] O 4 | Passo Largo 92.9 125 32 40 1.6 5
80 WSX445R8006SA32M (J O 6 Passo Fino 92.9 125 32 40 1.5 5
ACESSORIOS
4 *
Referéncia da Ferramenta Q,(\‘
Parafuso de Fixagéo Chave (Inserto)
WSX445 TPS4R TIP15W

* Torque de Fixacdo (N » m) : TPS4R=3.5

FRESAMENTO '

® : Estoque mantido.
L044  (Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS COM QUEBRA-CAVACOS

P | Aco €% cece Condicdes de Corte (Guia) :
M | Ago Inoxidavel G|® GGG @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral
. K | Ferro Fundido [ 4 T EN€C & : Corte Instavel
Material ——
N | Metais Nao Ferrosos ( J
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio ¢ 3 eclec Preparagéo : E: Arredondada F : Aguda
H | Ao Endurecido [ ]
© 3 C/ Cobertura Cermet|S/ Cobert| Dimensoes(mm)
Bl @ xg
Referénci S22 .
Formato pa?aelgzli(izldao g Elg § g ?2 § § § § E E § ic| s |Bs|re Geometria
12| |8lEeEEREE LR |E
HEHEEEEEEERE
SNGU140812ANFR-L |G|R|F [ 14 18.4|15]|1.2
SNGU140812ANER-L |G|R|E ® 00 oo oo e 14 (8.4|15(1.2
SNGU140812ANER-M |G|R|E ® 00 oo [ 2L K J 1418415
SNMU140812ANER-M |[M|R|E| |® @ ® @ ® e e e e|e 14 18.4(1.5
SNMU140812ANER-R |M|R|E oo e [ X J 1418415
SNMU140812ANER-H |[M|R[(E| |®|®|® e e 14 184|1.5
| SNGU140812ANFL-L |G|L|F (] 14 (84|15
SNGU140812ANEL-L |G|L|E oo e [ [ 14 18415
SNGU140812ANEL-M |G|L|E oo e [ ] [ 14 18.4(15|1.2
SNMU140812ANEL-M |M(L|E oo e [ [ 14 (8.4|15(1.2
SNMU140812ANEL-R |M|L|E e e e o 14 18.4|1.5| 1.2 | Figura mostra inserto com corte & direita
INSERTOS ALISADORES
P | Aco cece Condigées de Corte (Guia) :
M | Ago Inoxidavel Glc @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral
Material K | Ferro Fundido [ 2 g€ # : Corte Instavel
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ 4
H | Aco Endurecido ¢ Preparacéo : E : Arredondada F : Aguda
olo C/ Cobertura | Cermet Dimensdes(mm)
eferéncia | Ele i
Formato para Pedido E :’;—% § E § L W1 s BS RE Geometria
o| © © |- |®
= (S8 X
mEEEE
WNGU1406ANEN8C-M (G|E|®|® (®|® 16.87 | 16.87 6 8 1.0 R400
3 -
)
BS RE
W1

HIinstrucoes para utilizagao do inserto alisador

Fig.1 Fig.2
Os insertos alisadores possuem 2 arestas de corte. Para montar o inserto alisador, posicione-o conforme mostrado na Fig. 1.
E possivel obter um excelente acabamento superficial com um unico inserto alisador.
Caso o avango por rotagao seja maior que 8 mm/rot, monte 2 ou mais insertos alisadores com espagcamento equivalente entre eles.

1S013399 > L003
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L046

FRESAMENTO

WSX445_
DIMENSOES DE MONTAGEM

Fig.1
240
250
263
280

LCCB

DCSFMS

DCON

KWW ®

Fig.2

2125
2160

CRDP|

KAPR

LCCB

\Eﬁsul
00
oT
(o]
|

A%MX

DCSFMS

DCON
KWW

O1 4

PR

Fig.3
2160

LCCB

DCSFMS

266.7

APR

C
DCX

Figura mostra ferramenta com corte a direita.

Dimensdes(mm)
DC Referéncia para Pedido Tipo
(mm) DCON CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS | KwWw L8 (Fig.)
40 WSX445-040A03AR 16 18 9 14 13.3 37 8.4 5.6 1
40 WSX445-040A04AR 16 18 9 14 183 37 8.4 5.6 1
50 WSX445-050A03AR 22 20 11 17 11.3 47 104 6.3 1
50 WSX445-050A04AR 22 20 11 17 11.3 47 10.4 6.3 1
50 WSX445-050A05AR 22 20 11 17 11.3 47 10.4 6.3 1
63 WSX445-063A04AR 22 20 11 17 11.3 50 10.4 6.3 1
63 WSX445-063A05AR 22 20 11 17 11.3 50 10.4 6.3 1
63 WSX445-063A06AR 22 20 11 17 11.3 50 10.4 6.3 1
80 WSX445R08004CA 25.4 26 13 20 14.3 56 9.5 6 1
80 WSX445R08006CA 25.4 26 13 20 14.3 56 9.5 6 1
80 WSX445R08008CA 254 26 13 20 14.3 56 9.5 6 1
80 WSX445L08004CA 254 26 13 20 14.3 56 9.5 6 1
80 WSX445-080A04AR 27 23 13 20 14.3 56 12.4 7 1
80 WSX445-080A06AR 27 23 13 20 14.3 56 12.4 7 1
80 WSX445-080A08AR 27 23 13 20 14.3 56 124 7 1
80 WSX445-080A04AL 27 23 13 20 14.3 56 12.4 7 1
100 WSX445R10005DA 31.75 32 26 45 11.3 70 12.7 8 2
100 WSX445R10007DA 31.75 32 26 45 11.3 70 12.7 8 2
100 WSX445R10010DA 31.75 32 26 45 11.3 70 12.7 8 2
100 WSX445L10005DA 31.75 32 26 45 11.3 70 12.7 8 2
100 WSX445-100B05AR 32 26 26 45 16.3 78 14.4 8 2
100 WSX445-100B07AR 32 26 26 45 16.3 78 14.4 8 2
100 WSX445-100B10AR 32 26 26 45 16.3 78 14.4 8 2
100 WSX445-100B05AL 32 26 26 45 16.3 78 14.4 8 2
125 WSX445R12506EA 38.1 36 30 56 19.3 80 15.9 10 2
125 WSX445R12508EA 38.1 36 30 56 19.3 80 15.9 10 2
125 WSX445R12512EA 38.1 36 30 56 19.3 80 15.9 10 2
125 WSX445L12506EA 38.1 36 30 56 19.3 80 15.9 10 2
125 WSX445-125B06AR 40 28 30 56 21.3 89 16.4 9 2
125 WSX445-125B08AR 40 28 30 56 21.3 89 16.4 9 2
125 WSX445-125B12AR 40 28 30 56 21.3 89 16.4 9 2
125 WSX445-125B06AL 40 28 30 56 21.3 89 16.4 9 2
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Figura mostra ferramenta com corte a direita.

Dimensdes(mm)

DC Referéncia para Pedido Tipo
(mm) DCON CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS | KwWw L8 (Fig.)
160 WSX445-160C07NR 40 40 14 56 21.3 100 16.4 9 3
160 WSX445-160C10NR 40 40 14 56 21.3 100 16.4 9 3
160 WSX445-160C16NR 40 40 14 56 21.3 100 16.4 9 3
160 WSX445-160C07NL 40 40 14 56 21.3 100 16.4 9 3
160 WSX445R16007FA 50.8 38 40 72 16.3 100 191 11 2
160 WSX445R16010FA 50.8 38 40 72 16.3 100 19.1 11 2
160 WSX445R16016FA 50.8 38 40 72 16.3 100 19.1 11 2
160 WSX445L16007FA 50.8 38 40 72 16.3 100 191 11 2
200 WSX445R20008KN 47.625 35 18 135 26.3 175 254 14.22 5
200 WSX445R20012KN 47.625 B85 18 135 26.3 175 25.4 14.22 5
200 WSX445R20020KN 47.625 35 18 135 26.3 175 25.4 14.22 5
200 WSX445L20008KN 47.625 B85 18 135 26.3 175 25.4 14.22 5
200 WSX445-200C08NR 60 32 18 135 29.3 160 25.7 14.22 4
200 WSX445-200C12NR 60 32 18 135 29.3 160 25.7 14.22 4
200 WSX445-200C20NR 60 32 18 135 29.3 160 25.7 14.22 4
250 WSX445R25010KN 47.625 B85 18 180 26.3 220 25.4 14.22 5
250 WSX445R25014KN 47.625 35 18 180 26.3 220 25.4 14.22 5
250 WSX445L.25010KN 47.625 85) 18 180 26.3 220 25.4 14.22 5
315 WSX445R31514PN 47.625 35 18 225 26.3 285 25.4 14.22 6

-

FRESAMENTO
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FRESAMENTO

CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
H Sem refrigeragao

Material Dureza 18 Recomendagéo | 22 Recomendagéao ve (m/min) Acabamento
fz (mm/dente) ap
P Quebra-cavaco L
MP6120 VP15TF 250 (200—300) 0.15 (0.1—0.2) <10
Aco Baixo Carbono < 180HB MP6130 VP20RT 240 (190—290) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
MX3030 - 180 (130—230) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
MP6120 VP15TF 220 (170—270) 0.15 (0.1—0.2) <10
Ago Carbono _ — — <
Aco Liga 180—350HB MP6130 VP20RT 200 (150—250) 0.15 (0.1—0.2) <10
MX3030 . 150 (120—180) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
MP6120 VP15TF 220 (170—270) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
Aco Ferramenta Liga = 350HB MP6130 VP20RT 200 (150—250) | 0415(01—02) | <10
(Recozimento) ) | ) -
MX3030 - 150 (120—180) 0.15 (0.1—0.2) <10
MP6120 VP15TF 140 (100—180) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
Aco Pré-endurecido 35—45HRC
MP6130 VP20RT 120 (90—150) 0.15 (0.1—0.2) <10
M Quebra-cavaco L
MP7130 VP15TF 200 (150—250) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
Aco Inoxidavel Austenitico < 200HB MP7140 VP20RT 200 (150—250) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
MX3030 — 130 (100—180) 0.15 (0.1—0.2) <10
MP7130 VP15TF 170 (120—220) 0.15 (0.1—0.2) <10
Aco Inoxidavel Austenitico >200HB
MP7140 VP20RT 170 (120—220) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
MP7130 VP15TF 160 (110—210) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
Aco Inoxidavel Duplex < 280HB
MP7140 VP20RT 160 (110—210) 0.15 (0.1—0.2) <10
— - <
Aco inoxidavel endurecido por < 450HB MP7130 VP15TF 150 (100—200) 0.15 (0.1—0.2) <10
precipitagdo MP7140 VP20RT 150 (100—200) 0.15 (0.1—0.2) <10
K Quebra-cavaco L
L MC5020 - 220 (200—270) 0.15 (0.1—0.2) <10
o P = VP15TF - 180 (130—250) 0.15 (0.1—0.2) <10
L Ferro Fundido Cinzento Resist. a Tragao
z < 350MPa
I-IEJ VP20RT - 170 (120—240) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
<
ﬂ MX3030 - 150 (120—180) 0.15 (0.1—0.2) <10
o
w Resist. 3 Traco MC5020 - 200 (180—250) 0.15 (0.1—0.2) <10
Ferro Fundido Nodular < 450MPa9
- VP15TF VP20RT 160 (110—240) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
MC5020 - 200 (180—250) 0.15 (0.1—0.2) <10
; Resist. a Tragdo _ _ _
Ferro Fundido Nodular < 800MPa VP15TF 160 (110—240) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
VP20RT . 150 (100—200) 0.15 (0.1—0.2) <10
H Quebra-cavaco M
Aco Endurecido 40—55HRC VP15TF - 50 (30—70) 0.05 (0.05—0.1) <1.0
Aco Endurecido 55—62HRC VP15TF - 40 (20—50) 0.05 (0.05—0.1) <10

Nota 1) Com base na tabela acima, os parametros de corte devem ser ajustados de acordo com a aplicagado.
Nota 2) Recomenda-se usar refrigeragdo quando o foco é o acabamento superficial. (A vida Util € menor em relagéo a usinagem sem refrigeracéo)
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(mm)

Avanco por dente fz (mm/dente) e profundidade de corte ap por aplicacao

Usinagem Leve Usinagem Média Usinagem semipesada Usinagem Pesada

fz (mm/dente)

ap

fz (mm/dente)

ap

fz (mm/dente)

ap

fz (mm/dente)

ap

Quebra-cavaco L, M

Quebra-cavaco M

Quebra-cavaco M, R

Quebra-cavaco R, H

0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <5.0
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <5.0
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 — - - -

0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 - - - -

0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 — — - —

0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <5.0
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) < 3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50

Quebra-cavaco L, M

Quebra-cavaco M

0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -

0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -

0.15 (0.1—0.2) <20 — - — — — —

0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 — - - -

0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 — - - -

0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) < 3.0 — - - -

0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 — - - -

0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -

0.15 (0.1-0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -

Quebra-cavaco L, M Quebra-cavaco M Quebra-cavaco M, R Quebra-cavaco R, H

0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) < 3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50 L
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) < 3.0 0.2 (0.15—0.25) <4.0 0.25 (0.2—0.3) <50 8
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) < 3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50 E
0.15 (0.1-0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 — — - — é
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50 E
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50

0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50

0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) < 3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50

0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) < 3.0 0.2 (0.15—0.25) <4.0 0.25 (0.2—0.3) <50

Quebra-cavaco M, R

Quebra-cavaco R, H

0.05 (0.05—0.1)

<15

0.1 (0.05—0.15)

0.05 (0.05—0.1)

<15

0.1 (0.05—0.15)
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FRESAMENTO

CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
H Com refrigeragao

Material Dureza 18 Recomendagéo | 22 Recomendagéao ve (m/min) Acabamento
fz (mm/dente) ap
P Quebra-cavaco L
MP6120 VP15TF 150 (100—200) 0.15(0.1—0.2) <10
Ago Baixo Carbono < 180HB
MP6130 VP20RT 150 (100—200) 0.15(0.1—0.2) <10
— - <
Aco Carbono 180 350HE MP6120 VP15TF 120 (80—160) 0.15(0.1—0.2) 1.0
Aco Liga
MP6130 VP20RT 120 (80—160) 0.15(0.1—0.2) <10
Ago Ferramenta Liga < 350HB MP6120 VP15TF 120 (80—160) 0.15(0.1—0.2) <1.0
(Recozimento) MP6130 VP20RT 120 (80— 160) 0.15 (0.1—0.2) <10
MP6120 VP15TF 100 (80—120) 0.15(0.1—0.2) <10
Aco Pré-endurecido 35—45HRC
MP6130 VP20RT 100 (80—120) 0.15(0.1—0.2) <1.0
= Quebra-cavaco L
MP7130 VP15TF 130 (80—180) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Aco Inoxidavel Austenitico < 200HB
MP7140 VP20RT 130 (80—180) 0.15(0.1—0.2) <10
MP7130 VP15TF 100 (80—150) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Aco Inoxidavel Austenitico > 200HB
MP7140 VP20RT 100 (80—150) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MP7130 VP15TF 100 (80—150) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Aco Inoxidavel Duplex < 280HB
MP7140 VP20RT 100 (80—150) 0.15(0.1—0.2) <10
— - <
Ago inoxidavel endurecido por < 450HB MP7130 VP15TF 90 (50—140) 0.15(0.1—0.2) 1.0
precipitagdo MP7140 VP20RT 90 (50—140) 0.15 (0.1—0.2) <10
K Quebra-cavaco L
Resist. 4 Tracio MC5020 - 180 (160—200) 0.15(0.1—0.2) <10
Ferro Fundido Cinzento < 350MP§
- VP15TF VP20RT 130 (100—160) 0.15(0.1—0.2) <1.0
PN = MC5020 b 180 (160—200) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Ferro Fundido Nodular Rei'sjfs%&r;gao
- VP15TF VP20RT 130 (100—160) 0.15(0.1—0.2) <10
L _ _ _
) Resist. & Tragéo MC5020 180 (160—200) 0.15(0.1—0.2) <10
Ferro Fundido Nodular < 800MPa
o - VP15TF VP20RT 110 (80—140) 0.15(0.1—0.2) <1.0
|_
z
HEJ N Quebra-cavaco L
<
@ J Liga de Aluminio - TF15 - = 300 0.15 (0.1—0.2) <10
o
w S Quebra-cavaco L
MP9120 VP15TF 50 (40—60) 0.05 (0.05—0.1) <10
Ligas de Titanio -
MP9130 VP20RT 50 (40—60) 0.05 (0.05—0.1) <10
MP9120 VP15TF 40 (20—50) 0.05 (0.05—0.1) <10
Ligas Resistentes ao Calor —
MP9130 VP20RT 40 (20—50) 0.05 (0.05—0.1) <10

Nota 1) Com base na tabela acima, os parametros de corte devem ser ajustados de acordo com a aplicagéo.
Nota 2) Recomenda-se usar refrigeragao quando o foco € o acabamento superficial. (A vida util € menor em relag@o a usinagem sem refrigeragéo)
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Avanco por dente fz (mm/dente) e profundidade de corte ap por aplicacao

(mm)

Usinagem Leve

Usinagem Média

Usinagem semipesada

Usinagem Pesada

fz (mm/dente) ap

fz (mm/dente) ap

fz (mm/dente) ap

fz (mm/dente) ap

Quebra-cavaco L, M

Quebra-cavaco M

Quebra-cavaco M, R

Quebra-cavaco R, H

0.15(0.1—=0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15(0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <5.0
0.15(0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25(0.2—0.3) <50
0.15(0.1—=0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25(0.2—0.3) <50
0.15(0.1—-0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25(0.2—0.3) <50
0.15(0.1—-0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25(0.2—0.3) <50
0.15(0.1—-0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25(0.2—0.3) <50
0.15(0.1—=0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25(0.2—0.3) <50

Quebra-cavaco L, M

Quebra-cavaco M

0.15(0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 — — - —
0.15(0.1—-0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 — - - -
0.15(0.1—-0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 — - - -
0.15(0.1—-0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 — - - -
0.15(0.1—-0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 - - - -
0.15(0.1—=0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 — - - -
0.15(0.1—=0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 — - - —
0.15(0.1—-0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 - - - -

Quebra-cavaco L, M

Quebra-cavaco M

Quebra-cavaco M, R

Quebra-cavaco R, H

0.15(0.1-0.2) <20 0.15(0.1-0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25(0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—=0.2) <20 0.15(0.1—-0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25(0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—=0.2) <20 0.15(0.1—-0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25(0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—=0.2) <20 0.15(0.1—-0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25(0.2—0.3) <50
0.15(0.1—-0.2) <20 0.15 (0.1—=0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—=0.2) <20 0.15(0.1—-0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25(0.2—0.3) <50

Quebra-cavaco L

Quebra-cavaco L

Quebra-cavaco L

Quebra-cavaco L

0.15(0.1—=0.2) <20

0.05 (0.05—0.1) <15

0.2 (0.15—0.25) <3.0

0.1(0.05—0.15) <20

0.2 (0.15—0.25) <40

0.25(0.2—0.3) <50

0.05 (0.05—0.1) <15

0.1(0.05—0.15) <20

0.05 (0.05—0.1) <15

0.1(0.05—0.15) <20

0.05 (0.05—0.1) <15

0.1(0.05—0.15) <20

-
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Sistema de Quebra-cavacos
Sistema de quebra-cavacos para aplicagcao em diversas condicdes de corte.

Foco na Foco na
agudez  (corte continuo, sem casca Corte interrompido, presenca de casca  "esisténcia

| | | |
|\

Quebra-cavaco L Quebra-cavaco Ml Quebra-cavaco R Quebra-cavaco H

Foco na agudez 12 Recomendagéao Para aplicagdes instaveis Para aplicagbes severas

Baixo esforgo de corte Para uso geral Aresta reforgada Aresta reforgada

@ Para materiais de dificil @ Para usinagem geral @ Para corte interrompido @ Para corte interrompido
usinabilidade pesado

@ Para usinagem de pecas
com baixa rigidez

Condicdes de Corte

Material - - -
Usinagem Leve Usinagem Geral Usinagem Pesada
H
p R
M

L

M M
L
H
K R
M

L

N L




Anotacoes
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FRESAS DE FACEAR

USINAGEM GERAL

i @O

A

L

FRESAMENTO

L054

H DCSFMS
F;§'1 DCON ‘ 9
[}
e v O ICEI0r s e 5
Aco Aco Inoxidavel Ferro Fundido Metais Néo Ferrosos  Ligas Resist. ao Calor Ago Endurecido 87
© A
DAH »;
.. DCCB =
@ Insertos de tolerancia M de alta DC b
precisio. Dex
o Fixagéo por parafuso. Fig.3 DCSEMS
@ Diversos quebra-cavacos 2200 %‘
disponiveis. 2250 16 KWW, | _!

@ Alta rigidez devido a montagem

de calco de metal duro.

L] i I
Y=mm=1n7
.

O/

DC =
DCX %
ETIPO ARVORE Somente ferramentas corte a direita.
g Referéncia para Pedido Esoqe Nl](rjneero DimensOes(mm) LT[ lalialS Fig.
= R |Deres| DC | DCX | LF | DCON |CBDP|DAH|DCCB |DCSFMS| Kww | L8 | (kg) | (mm)
ASX445-050A03R | @ 3 50 | 63.0 | 40 |22 20 | 11 17 45 | 104 | 6.3 0.5 6 1
ASX445-063A04R | © 4 63 | 75.9 | 40 (22 20 | 11 17 50 | 104 | 6.3 0.7 6 1
ASX445R08004C (] 4 80 | 932 | 50 254 26 | — 38 56 95 | 6 1.1 6 2
% ASX445R10005D (] 5[ 100 | 113.2 | 50 |31.75 32 = 45 70 | 12.7 | 8 1.8 6 2
§ ASX445R12506E ® 6| 125 | 138.0 | 63 |38.1 35 | — 60 80 | 159 |10 29 6 2
§ ASX445R16007F (] 7] 160 | 173.0 | 63 |50.8 38 | — 80 | 100 | 19.1 |11 4.7 6 2
ASX445R20008K ® 8| 200 | 2129 | 63 (47625 35 | — | 140 | 175 | 25.4 |14.22 7.9 6 3
ASX445R25010K ® | 10 | 250 | 262.9 | 63 |47.625| 35 | — | 180 | 220 | 254 |14.22 | 129 6 &
ASX445R31514P ® | 14| 315 | 327.9 | 63 |47.625| 40 | — | 245 | 285 | 254 |14.22 | 224 6 4
ASX445-050A04R | © 4 50 | 63.0 | 40 |22 20 | 1 17 45 | 104 | 6.3 0.4 6 1
ASX445-063A05R | @ 5 63 | 75.9| 40 (22 20 | 11 17 50 | 104 | 6.3 0.6 6 1
ASX445R08006C (] 6 80 | 93.2| 50 [25.4 26 | — 38 56 95 | 6 1.0 6 2
2| ASX445R10007D ® 7| 100 | 113.2 | 50 |31.75 32 — 45 70 | 127 | 8 1.7 6 2
ug_ ASX445R12508E (] 8| 125 | 138.0 | 63 |38.1 g4 | = 60 80 | 159 |10 2.8 6 2
§ ASX445R16010F ® | 10 | 160 | 173.0 | 63 |50.8 38 | — 80 | 100 | 19.1 |11 46 6 2
ASX445R20012K ® | 12| 200 | 2129 | 63 |47.625| 35 | — | 140 | 175 | 254 |14.22 7.8 6 3
ASX445R25014K ® | 14| 250 | 262.9 | 63 |47.625| 35 | — | 180 | 220 | 254 |14.22 | 12.8 6 3
ASX445R31518P ® | 18 | 315 | 327.9 | 63 |47.625| 40 | — | 245 | 285 | 254 |14.22 | 222 6 4
ASX445-050A05R | @ 5 50 | 63.0 | 40 |22 20 | 11 17 45 | 104 | 6.3 0.4 6 1
ASX445-063A06R | ® 6 63 | 75.9| 40 (22 20 | 11 17 50 | 104 | 6.3 0.6 6 1
o| ASX445R08008C (] 8 80 | 932 | 50 254 26 | — 38 56 95 | 6 1.1 6 2
“E ASX445R10010D ® | 10 | 100 | 113.2 | 50 [31.75 32 = 45 70 | 12.7 | 8 1.8 6 2
5 ASX445R12512E ® | 12| 125 | 138.0 | 63 |38.1 35 | — 60 80 | 159 |10 2.9 6 2
% ASX445R16016F ® | 16 | 160 | 173.0 | 63 |[50.8 38 | — 80 | 100 | 19.1 |11 4.7 6 2
8| ASX445R20020K ® | 20 | 200 | 2129 | 63 |47.625| 35 | — | 140 | 175 | 25.4 |14.22 7.8 6 3
ASX445R25024K ® | 24| 250 | 262.9 | 63 |47.625| 35 | — | 180 | 220 | 254 |14.22 | 12.8 6 &
ASX445R31528P ® | 28| 315 | 327.9 | 63 |47.625| 40 | — | 245 | 285 | 254 |14.22| 21.8 6 4

@ : Estoque mantido.



Fig.1  DCSFMs Fig.2 DCSFMs Fig.3 DCSFMs

DCON w DCON DCON
ggg KW - - 2‘1‘80 KWW_ 3 @125 KWw 3
I 8 |5 g
O 0 ’ 0
Or wu &) w
& /\KAPR — -
v . ) \KAPR KAPR
et DAH | S /\ © 1\
( Para Arbor Métrico ) DCCB' =3 DAH =< bocB <
he o DCCB = DLLDE |
O diametro DCON do furo de centro da ggX4> < [D)(C:L % DC z
fresa esta indicado em milimetros. - bcx DCX <
) DCSFMS )
% A 3 ., Fig.4 o66.7 Fig.5 DcsFms
N o160  DCON o 0200  0177.8(03155mente) |
K - 0250 1016
‘ (&l 1e315
| 2
I 5
i_ A A\KAPR
050, 663 Acima de 280 pcee | x
DC o
bex < DCX
HBTIPO ARVORE Somente ferramentas corte a direita.
Estoque |NUmero Di o)

.8— Referéncia para Pedido e de imensGes(mm) DAL LS Fig.

= R |Denes| DC | DCX | LF |DCON|CBDP|DAH | DCCB [DCSFMs| KWw | Ls | (ko) | (mm)
ASX445-050A03R ([ ] 3 50 63.0 | 40 | 22 20 11 17 45 | 104 | 6.3 0.5 6 1
ASX445-063A04R ([ ] 4 63 759 | 40 | 22 20 11 17 50 | 104 | 6.3 0.7 6 1
ASX445-080A04R ([ ] 4 80 93.2 | 50 | 27 23 13 37.84 56 | 124 | 7 1.0 6 2

o

% ASX445-100A05R ([ ] 51 100 | 113.2 | 50 | 32 26 17 56.92 70 | 144 | 8 1.6 6 2

§ ASX445-125B06R [ J 6| 125 | 138.0 | 63 | 40 32 - 56 80 | 164 | 9 2.4 6 3

§ ASX445-160C07R ([ ] 71 160 | 173.0 | 63 | 40 29 = 56 100 | 164 | 9 3.9 6 4
ASX445-200C08R ® 81 200 | 2129 | 63 | 60 32 — | 135 155 | 25.7 |14.22| 6.7 6 5
ASX445-250C10R ® (10 | 250 | 262.9 | 63 | 60 32 — | 174 200 | 25.7 [14.22| 10.5 6 ©
ASX445-315C14R ® | 14| 315 | 3279 | 80 | 60 57 — | 256.8 285 | 25.7 |14.22| 224 6 5
ASX445-050A04R [ ] 4 50 63.0 | 40 | 22 20 11 17 45 | 104 | 6.3 0.4 6 1
ASX445-063A05R (] 5 63 759 | 40 | 22 20 11 17 50 | 104 | 6.3 0.6 6 1
ASX445-080A06R (] 6 80 93.2 | 50 | 27 23 13 37.84 56 | 124 | 7 0.9 6 2

ng_ ASX445-100A07R ® 7 (100 | 113.2 | 50 | 32 26 17 56.92 70 | 144 | 8 1.5 6 2

2| ASX445-125B08R (] 8| 125 | 138.0 | 63 | 40 32 = 56 80 | 164 | 9 2.3 6 3

[2]

& ASX445-160C10R ® (10| 160 | 173.0 | 63 | 40 29 - 56 100 | 164 | 9 3.6 6 4
ASX445-200C12R ® | 12| 200 | 2129 | 63 | 60 32 = |13 165 | 25.7 |14.22 5.8 6 5 L
ASX445-250C14R ® (14 ] 250 | 2629 | 63 | 60 32 — | 174 200 | 25.7 |14.22]| 10.6 6 5 o
ASX445-315C18R ® (18| 315 | 3279 | 80 | 60 57 — | 256.8 285 | 25.7 [14.22| 22.2 6 5 E
ASX445-050A05R ([ ] 5 50 63.0 | 40 | 22 20 11 17 45 | 104 | 6.3 0.4 6 1 §
ASX445-063A06R ([ ] 6 63 759 | 40 | 22 20 11 17 50 | 104 | 6.3 0.6 6 1 u

'S

o| ASX445-080A08R ([ ] 8 80 93.2 | 50 | 27 23 13 37.84 56 | 124 | 7 0.9 6 2

c

“5 ASX445-100A10R ® | 10 | 100 | 113.2 | 50 | 32 26 17 56.92 70 | 144 | 8 1.5 6 2

ui| ASX445-125B12R ® (12 ] 125 | 138.0 | 63 | 40 32 - 56 80 | 164 | 9 2.3 6 3

[e]

§ ASX445-160C16R ® (16 | 160 | 173.0 | 63 | 40 29 = 56 100 | 164 | 9 3.6 6 4

8 ASX445-200C20R ® (20 ] 200 | 2129 | 63 | 60 32 — | 135 155 | 25.7 |14.22| 6.5 6 5
ASX445-250C24R ® (24 ] 250 | 2629 | 63 | 60 32 — | 174 200 | 25.7 [14.22| 10.3 6 ©
ASX445-315C28R ® | 28| 315 | 3279 | 80 | 60 57 — | 256.8 285 | 25.7 |14.22| 21.8 6 5

1S013399 > 1003
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FRESAMENTO

Somente ferramentas corte a direita.

ETIPO HASTE

Referéncia para Pedido Estigie Nﬂ(rjneero NS ) APMX
R | Dentes DC DCX LF DCON LH (mm)
ASX445R503S32 ® | 3 50 63.0 125 32 40 6
ASX445R634S32 ® | 4 63 75.9 125 32 40 6
ASX445R804S32 ® | 4 80 93.2 125 32 40 6

. ACESSORIOS
@ ~ o) ) *XQ D *
. N>
Referéncia & % ﬁ
b § da Ferramenta \_\‘ &
/‘ Calgo Parafuso do Calgo | Parafuso de Fixagdo| Chave (Inserto) | Chave (Calgo)
@ ﬁlnsedo
‘ o ASX445 STASX445N |WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

* Torque de Fixagdo (N « m) : WCS503507H=5.0, TPS35=3.5

1. Chave do inserto A ASX445 utiliza o parafuso de fixagdo TORXPLUS. A chave fornecida deve ser usada exclusivamente
Chaves para este parafuso. Para garantir a eficiéncia do TORXPLUS, use somente a chave fornecida.

2. Chave do calgo (Allen) A chave Allen fornecida em conjunto deve ser usada para fixar o calgo. O tamanho da chave é 3.5mm.

Use somente componentes originais. A utilizagdo de outros componentes pode comprometer o desempenho e a
seguranca.

L

Componentes

FRESAMENTO

@ : Estoque mantido.
L0O56 (Nota: 10 insertos por embalagem)




INSERTOS COM QUEBRA-CAVACOS

P_|Ag - € €% ¢ %€ Condigdes de Corte (Guia) :
M_| Ago Inoxidavel ¢ G| G|®|C @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
. K | Ferro Fundido [ 3 2
Material ~

N | Metais Nao Ferrosos [ - Preparagéo :

S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio ¢ se E : Arredondada F : Aguda

H | Aco Endurecido ¢ S : Com Chanfro e Arredondamento T : Com Chanfro

ole C/ Cobertura Cermet | §/Cobet | Dimens6es(mm)
o = | (T
) Ol O
@ Referéncia S| o i
o] «@ | = olololo|o|o|lo|w |
£| Formato paraPedido  |5|3| |o|S|S|3|8|F|SI8|E2|2 |of |ic| s |Bs|re|  Geometra
< °|2| E|8|E|E|e|E|E 3|z Bl |E
NEHEEEEEEHEEEIRE

£ | Quebra- -
T%: cavaco JL SEET13T3AGEN-JL (E|E [ ] (K 2K 2K BN AK AN 2K BN J 13.4/397/19115
g 20°
% [ Quebra-
&| cavaco JM SEMT13T3AGSN-JM (M| S (A AN A BN AN BN AX BN 2K BN J 13.4(3.97/19 |15
E
e M AN
2 20°
] /
£ [ Quebra-
§ cavaco JH SEMT13T3AGSN-JH |[M|S (A 2K 2K AN B AR BE BN 2K J 13.4|3.97/19 |15 )
[72} N
g @
5 N S}AN
3 S 20°
=
£ [ Quebra- .
2| cavaco FT SEMT13T3AGSN-FT (M|S ® 13.4/3.971 1.9
z oy
2| Quebra- .
£ | cavaco JP SEGT13T3AGFN-JP (G|F ) 13.4|3.97| 2.2
% i )
£

M Instrugoes para utilizar o quebra-cavaco JP

Nota 1) O quebra-cavaco JP tem arestas de corte agudas. Use luvas ao manusear o quebra-cavaco JP para evitar ferimentos.

-

Nota 2) Na usinagem de liga de aluminio, tendem a ocorrer soldagens na aresta de corte, causando até mesmo a quebra do inserto.

Nota 3) Para evitar isto, utilize refrigeragdo com éleo soltvel.

FRESAMENTO
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INSERTOS ALISADORES
P |Ag ce |€ Condigdes de Corte (Guia) :
M | Ago Inoxidavel GG [C @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
) K | Ferro Fundido c e (€ [ 2 ( Z
Material ~
N | Metais Nao Ferrosos [ [ Preparagéao :
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio | | @ E : Arredondada F : Aguda
H | Ao Endurecido PS S : Com Chanfro e Arredondamento T : Com Chanfro
L % (0/Coterrz| Cermet| St IS/ Cobert| CBN[PCD Dimensdes(mm)
Referéncia SlIeIQIE(Rl |z =l | |o :
Formato para Pedido | 5| &[R/2|& |2 |8 |S| |§ | L e |wi| s |BS|RE Geometria
ol 2|1Q|a (X |a| |E| (B |2
Fla|Z[3]|Z] |2 || =] |=
WEEW13T3AGERSC |[E|E |®|® ° 16.6 | — [16.48/397| 75 | 15 R é\o"!,
WEEW13T3AGTRS8C |E| T o (o 16.6 | — [16.48/3.97| 75 | 15 - y\ ~
' 3 N H{
4
i
[Bs] re *
w1 S
WEEW13T3AGFR3C |E|F [ ] 16.6| 1.8 {16.48/3.97| 3.0 | 1.5 ™
o i
WEEW13T3AGTR3C [E| T A 16.6 | 1.8 [16.48/ 3.97 | 3.0 | 1.5 E} | - H{ AS
29°
BS | )E }
w1 S

*0Os insertos alisadores possuem apenas uma aresta.
*A classe MB710 de CBN é recomendada para ferro fundido.
*A classe MD220 de PCD é recomendada para ligas de aluminio.

BMIinstrucoes para utilizagdo do inserto alisador

Fig.1 Fig.2
Nota 1) Os insertos alisadores da ASX445 possuem apenas uma aresta de corte.
Nota 2) Ao montar o inserto alisador, posicione-o conforme mostrado na Fig.1.
Nao monte o inserto como mostrado na Fig.2. (O inserto pode ser danificado pelo esfor¢o de corte excessivo.)
Nota 3) A profundidade de corte recomendada é ap = 0.2-0.5(mm).
(Atencao ao esforgo de corte em aplicagdes com profundidade de corte superior ao recomendado.)
Nota 4) A aresta de corte do inserto alisador & posicionada "para dentro" em relagéo aos insertos normais. Com isso, o inserto normal
subsequente ao inserto alisador sofre um alto esforgo. Para prevenir fraturas, o avango por dente deve ser menor que 0.2mm/dente.
Nota 5) E possivel obter um excelente acabamento superficial com um Gnico inserto alisador.
Nota 6) Caso o avango por volta seja maior do que a largura da aresta alisadora, monte mais de 2 insertos alisadores com espagamento equivalente entre eles.

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS PARA USO DO INSERTO ALISADOR

L

FRESAMENTO

Material Classe Ve|OCiC(J:3; |Cr|3 Corte

VP25N 200 (80—250)

i VP15TF 180 (80—250)

M VP15TF 120—270
MC5020

K VP15TF 130—250
MB710

s ] VP1sTF 2050
H VP15TF 40—80
N MD220 650 (300—1000)

@Recomenda-se profundidade de corte (ap) de 0.2mm-0.5mm e avango por dente (fz) menor que 0.2mm/dente.

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
L058 (Nota: 1inserto de CBN e PCD por embalagem)



CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Material BlesE Classe do |Velocidade de Corte|Acabamento - Usinagem Leve| Leve - Semidesbaste| Meédia—Desbaste
Inserto (m/min) Avango / Dente (mmidente) | Skiebra: | Avango / Dente (mm/dente) | Suisbras [ Avango / Dente (mmidente) | Quisbre:

F7030 280 (210—350) | 0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM |0.3(0.2—0.4) | JH

VPs120 | 250 (200—300) | 0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH

Aco Baixo Carbono |~ <180HB MP6130 | 240 (190—290) | 0.15(0.1~02) | JL [0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3(0.2—0.4) | JH

VP30RT | 230 (180—280) | 0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM |0.3(0.2—0.4) | JH

NX4545 | 180 (130—230) | 0.15(0.1-0.2) | JL |0.2(0.1—-0.3) | JM - -

F7030 250 (200—300) | 0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM |0.3(0.2—0.4) | JH

WPs120 | 220 (170—-270) | 0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH

180—280HB | MP6130 | 200 (150—230) | 0.15(0.1~02) | JL [0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3(0.2—0.4) | JH

VP30RT | 150 (120—180) | 0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM |0.3(0.2—0.4) | JH

Acg Catbono NX4545 | 150 (120—180) | 0.15(0.1-0.2) | JL |0.2(0.1—0.3) | JM - -

F7030 180 (130—230) | 0.15(0.1-02) | JL [0.2(0.1-0.3) | JM [ 0.3(0.2—0.4) | JH

WPS120 | 140 (100—180) | 0.15(0.1—0.2) | JL |0.2(0.1—0.3) | JM |0.3(0.2—0.4) | JH

280—350HB | MP6130 | 120 (90—150) | 0.15(0.1-0.2) | JL |0.2(0.1~0.3) | JM |0.3(0.2—0.4) | JH

VP30RT 100 (80—160) | 0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH

NX4545 100 (80—160) [ 0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM - -

WPTI30 | 220 (170-270) | 0.15(0.1-0.2) | JL |0.2(0.1—0.3) | JM |0.3(0.2—0.4) | JH

Ago Inoxidavel <270HB TRy | 200 (150—250) | 0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM |0.3(0.2—0.4) | JH

NX4545 | 150 (120—180) | 0.15(0.1-0.2) | JL |0.2(0.1—-0.3) | JM - -

Resist aTragdo | MCS020 | 200 (150—250) - — 02(01-03) | oM |03 (02—04) | 37

FopronoFundido | =450MPa VPSTF | 180 (130—250) | 0.15(0.1—02) | JL | 02(0.1—0.3) | UM [ 0.3 (02—0.4) | JH

Resist 8 acé | MC5020 110 (80—150) - ~ [02(01-03) | oM |03 (02-04) | 1

Liga de Aluminio - HTi10 650 (300—1000)| 0.15(0.1~02) | JP [ 0.2(0.1-0.3) | JP [0.3(0.2—0.4) | JP

wp9120 50 (40—60) | 0.15(0.1~02) | JL [0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3(0.2—0.4) | JH

Ligas de Titanio -

MP9130 45(30—55) | 0.15(01-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3(0.2—0.4) | JH

Ligas Resistentes VP20 40(20—50) | 0.15(0.1-02) | JL [ 0.2(0.1—-0.3) | JM | 0.3(0.2—0.4) | JH

(|ncgﬁelc7a1|§ ete) - MP9130 35(15—45) | 0.15(0.1~02) | JL [0.2(0.1-0.3) | JM [ 0.3(0.2—0.4) | JH

Aco Endurecido | 40—55HRC |  VP15TF 80 (60—100) [0.1(0.05—0.15)| JL [0.15(0.1—0.2)| JM | 0.2(0.1—0.3) | JH

@Rotagdo (min"')=(Vel. de Corte x 1000)+(3.14 x DC)

@Avango da Mesa (mm/min)=Avango por Dente x N° de Dentes x Rotag&o da Fresa.

-

FRESAMENTO

L059



FRESAMENTO

FRESAS DE FACEAR

USINAGEM GERAL

AHX440S/475S/640S

Tabela de referéncia para selegdao (Numero de dentes e condigoes de corte)

. AHX440S AHX475S AHX640S
DC Tipo D'inctjgs Usinagem Geral Usinagem Com Altos Avancos Usinagem Geral
Estoque| fr (mm/rot) APMX Estoque| fr (mm/rot) APMX Estoque| fr (mm/rot) APMX
40 Passo Fino 3 [ ] 0.6—1.2 3
Passo Extrafino 4 [ ] 0.8—1.6 3
Passo Fino 4 (] 0.8—1.6 3 [ ] 24—4.0 1.6
50 Passo Extrafino 5 (] 1.0—-2.0 3 (] 3.0-5.0 1.6
Passo Superextrafino 6 [ 1.2—2.4 3
Passo Largo 4 (] 0.8—1.6 6
63 Passo Fino 5 [ J 1.0—-2.0 3 [ J 3.0—5.0 1.6 (] 1.0-2.0 6
Passo Extrafino 6 [ ] 1.2—24 3 (] 3.6—6.0 1.6
Passo Superextrafino 8 [ 1.6—3.2 3
Passo Largo 4 (] 0.8—1.6 6
80 Passo Fino 6 [ ] 1.2—24 3 (] 3.6—6.0 1.6 (] 1.2—24 6
Passo Extrafino 8 (] 1.6—3.2 3 [ ] 4.8—-8.0 1.6
Passo Superextrafino 10 [ ] 2.0—4.0 3
Passo Largo 5 (] 1.0—2.0 6
Passo Fino 7 [ J 14-—28 3 [ J 42—-7.0 1.6 (] 1.4—28 6
100 Passo Extrafino 9 hd 5490 16
10 (] 2.0—4.0 3
Passo Superextrafino 12 (J 2.4—4.8 3
Passo Largo 6 [ ] 1.2—24 6
Passo Fino 8 [ ] 1.6—3.2 3 [ ] 4.8—-8.0 1.6 [ ] 1.6—3.2 6
125 Passo Extrafino 10 ® | 60-10.0 16
12 [ J 24—-4.38 3
Passo Superextrafino 14 [ ] 2.8—5.6 3
Passo Largo 7 [ ] 14—2.8 6
Passo Fino 10 (] 2.0—4.0 3 [ 6.0—10.0 1.6 (] 2.0—4.0 6
160 Passo Extrafin 12 ® | 7.2—-12.0 1.6
14 [ J 2.8—5.6 3
Passo Superextrafino 16 [ ] 3.2—6.4 3
200 Passo Largo 8 (] 1.6—3.2 6
Passo Fino 12 (J 2.4—4.8 6

Nota 1) fr : Avango por dente (AHX475S: O avango por dente (fz) sera limitado pela largura de corte ae. Consulte a pagina L069 para detalhes.)
Nota 2) APMX : Max. Profund. de corte (AHX440S: A maxima profundidade de corte varia dependendo do quebra-cavaco.)
Nota 3) A profundidade de corte e o avango referem-se as condigdes de corte recomendadas para ago carbono e ago liga.

L

Compatibilidade entre insertos da Série AHX

Os insertos com raio de ponta RE = 3.2mm da AHX440S
também podem ser montados na fresa AHX4758S.

Todos os insertos da AHX640 podem ser montados na
fresa AHX640S (note, porém, que a altura de montagem
sera diferente).

Para a AHX640W, sdo compativeis os insertos com
quebra-cavacos MK, HK e WK para ferro fundido.

FRESAMENTO

MK, HK, WK

MP, MM, WP, L, M
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Sistema de Quebra-cavacos

Sistema de quebra-cavacos para aplicagcao em diversas condicdes de corte.

Foco na Corte estavel (Corte continuo, sem casca) Corte instavel (Corte interrompido, presenga de casca) F?CC{ na.
agudez l l l resisténcia
Quebra-cavaco L Quebra-cavaco M Quebra-cavaco R
Foco na agudez 12 Recomendagao Alta resisténcia a fratura
Baixo esforgo de corte Para uso geral Aresta reforgada
i Condicdes de Corte
Material
Corte Estavel Usinagem Geral Corte Instavel
AHX440S R
M (R3.2) Compativel com AHX475
M(RO.B) Compativel com AHX475
P L Com Alisador

Com Alisador

AHX640S M
MP
AHX440S R
MR3.2)
Mro.s)
M L Com Alisador

Com Alisador

AHX640S
MM
L
AHX440S R o
M(R3-2) Compativel com AHX475 E
M(RO.S) Compativel com AHX475 §
K L Com Alisador E
Com Alisador

AHX640S HK

Insertos Alisadores AHX640S

O uso do inserto alisador pode melhorar o acabamento superficial, dependendo do nimero de insertos
e das condicdes de corte.

P Alisador WP + Quebra-cavaco MIP
2 arestas a direita, 2 arestas a esquerda.

K Alisador WK + Quebra-cavaco MK
2 arestas a direita, 2 arestas a esquerda.
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USINAGEM GERAL

AHX440S .
e » () (v i

Aco Inoxidavel Ferro Fundido Aco Endurecido 280

L e

oy

Fig. 3
2160

Somente ferramentas corte a direita.

DCON = tamanho em polegada

Dimensdes(mm)
(2% Referéncia para Pedido Estoque Re?rlijgrgr:Zéo d’\:zn?:s LF DCX DCON Fig. z’lg; A(\rI:m;(
40 AHX440S-040A03AR [ ] (@] 3 40 48.4 16 1 0.3 3
AHX440S-040A04AR [ ] @) 4 40 48.4 16 1 0.2 8
AHX440S-050A04AR [ ] O 4 40 58.4 22 1 0.4 3
50 AHX440S-050A05AR (] (@) 5 40 58.4 22 1 0.4 3
AHX440S-050A06AR [ ] O 6 40 58.4 22 1 0.4 3
AHX440S-063A05AR [ ] @) 5 40 714 22 1 0.6 3
63 AHX440S-063A06AR [ ] O 6 40 71.4 22 1 0.6 3
AHX440S-063A08AR [ ] (@) 8 40 71.4 22 1 0.5 3
AHX440SR08006CA ([ ] (@] 6 50 88.4 25.4 1 1.1 3
80 AHX440SR08008CA ([ ] @) 8 50 88.4 25.4 1 1.1 3
AHX440SR08010CA ([ ] @) 10 50 88.4 25.4 1 1.1 3
AHX440SR10007DA [ ] (@) 7 50 108.4 31.75 2 1.6 8
100 AHX440SR10010DA [ ] (@) 10 50 108.4 31.75 2 1.6 3
AHX440SR10012DA [ ] @) 12 50 108.3 31.75 2 1.6 3
AHX440SR12508EA [ ] O 8 63 133.4 38.1 2 3.0 3
125 AHX440SR12512EA (] (@) 12 63 133.4 38.1 2 3.0 3
AHX440SR12514EA (] @) 14 63 133.3 38.1 2 2.9 3
AHX440SR16010FA [ ] @) 10 63 168.4 50.8 2 4.8 3
L 160 AHX440SR16014FA [ ] O 14 63 168.4 50.8 2 4.6 3
AHX440SR16016FA (] @) 16 63 168.4 50.8 2 4.7 3
o Nota 1) O parafuso de montagem é fornecido separadamente.
E Nota 2) O valor de "APMX" varia dependendo do quebra-cavaco.
:
i
ra
ACESSORIOS
) *
e € %
da Ferramenta &
Parafuso de Fixagéo Chave (Inserto)
AHX440S TS35R TKY15T

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS35R=3.5

@ : Estoque mantido.
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( Para Arbor Métrico )

DCON = tamanho em mm

Dimensdes(mm)
DC Byt . Fuode [ N° de .
L . WT APMX
(mm) Referéncia para Pedido Estoque Refgeaio | dentes LF DCX DCON Fig (ka) s
40 AHX440S-040A03AR [ ] (@] 3 40 48.4 16 1 0.3 3
AHX440S-040A04AR o @) 4 40 48.4 16 1 0.2 3
AHX440S-050A04AR [ ] (©] 4 40 58.4 22 1 0.4 3
50 AHX440S-050A05AR (] o 5 40 58.4 22 1 0.4 3
AHX440S-050A06AR (J O 6 40 58.4 22 1 0.4 3
AHX440S-063A05AR [ ] @) 5 40 71.4 22 1 0.6 3
63 AHX440S-063A06AR ® O 6 40 71.4 22 1 0.6 3
AHX440S-063A08AR o O 8 40 71.4 22 1 0.5 8
AHX440S-080A06AR [ O 6 50 88.4 27 1 1.1 3
80 AHX440S-080A08AR [ ] @) 8 50 88.4 27 1 1.1 3
AHX440S-080A10AR [ ] O 10 50 88.4 27 1 1.1 3
AHX440S-100B07AR ([ ] (@) 7 50 108.4 32 2 1.6 3
100 AHX440S-100B10AR [ ] (@] 10 50 108.4 32 2 1.6 3
AHX440S-100B12AR o ©) 12 50 108.3 32 2 1.6 3
AHX440S-125B08AR ® (@] 8 63 133.4 40 2 3.0 3
125 AHX440S-125B12AR (] O 12 63 133.4 40 2 3.0 3
AHX440S-125B14AR ® ©] 14 63 133.3 40 2 2.9 3
AHX440S-160C10NR (] - 10 63 168.4 40 3 4.8 3
160 AHX440S-160C14NR ([ ] - 14 63 168.4 40 3 4.6 3
AHX440S-160C16NR (J — 16 63 168.4 40 3 4.7 3
Nota 1) O parafuso de montagem é fornecido separadamente. Para efetuar o pedido, consulte a tabela abaixo.
Nota 2) O valor de "APMX" varia dependendo do quebra-cavaco.
PARAFUSO DE MONTAGEM (VENDIDO SEPARADAMENTE)
Parafuso de montagem
e Com furode | Sem furode |Tipo Dimensdes de referéncia (mm) 3
Referéncia da Ferramenta refrigeracdo refrigeragdo  |(Fig.| Geometria
Referéncia para Pedido | Referéncia para Pedido a b c |d| e | f|g L
AHX440S-040A: HSC08025H HSC08025 | 1 |13 |M8x1.25 33| 8| 5| -1 - Fig.1
AHX440S-050A: HSC10030H HSC10030 | 1|16 |M10x1.5 | 40 (10| 6| — | — "3‘ Nr — ,9
AHX440S-063A: HSC10030H HSC10030 | 1|16 |M10%x1.5 40 |10 6| — | — E ] P E
AHX440S-080A: HSC12035H HSC12035 | 1|18 |M12x1.75 | 47 (12 |10 | — | — . é
AHX440S-100B: MBA16033H - 2|40 |M16x2 43 (10 (14| 6|23 &
AHX440S-125B: MBA20040H — 2 | 50 | M20x2.5 54 |14 |17 | 6|27 Fig.2 f
AHX440S-160C: MBA20040H - 2 [ 50 | M20x2.5 54 114 |17 | 6|27 _/ ]
AHX440SR080 HSC12035H HSC12035 [ 1|18 [M12x1.75 | 47 |12 |10 |- | — 1] © I I alo
AHX440SR100 MBA16033H - 2|40 |m16x2 | 43 10|14 6|23 | L[ i
AHX440SR125: MBA20040H — 2 | 50 | M20x2.5 54 |14 |17 | 6|27 |d]|
[
AHX440SR160: MBA24045H - 2| 65| M24x3 59 |14 |17 |10 | 37 e

Nota 1) Por favor, verifique as dimensdes de referéncia para adquirir o parafuso de montagem adequado. Os itens com cédigo de referéncia
para pedido, que estéo listados na coluna "Parafuso de montagem"”, s&o vendidos pela Mitsubishi Materials.
Nota 2) Para fresas com refrigeragéo interna, use o parafuso de montagem correspondente com furo de refrigeragéo.

1SO13399 > 1003
DIMENSOES DE MONTAGEM > L077
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS >@001 L063
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INSERTOS
P |Ago €% € Condicées de Corte (Guia) :
Material M | Ago Inoxidavel G| G| @:Corte Estavel @ : Usinagem Geral 4 : Corte Instavel
K | Ferro Fundido € | €| Preparagio:
H | Ago Endurecido [ 7 E : Arredondada
ol o C/ Cobertura Dimensdes(mm)
Aplicacéo Formato glerrcd Ol g olo|olo|o Geometria
para Pedido o5 S22 S|E| c | re|BS| s |APmx
Fla| |2|2|E|z|8|x
=== ==>
Corte Estavel NNMU130508ZER-L [M|E ® 00 e e o134 08 1 15.09 3
) NNMU130508ZEN-M (M|E ®® 0 e e e 134 08| 1 |509|* 4
Usinagem Geral
NNMU130532ZEN-M (M|E ® 00 o e e 134 32| — |509|*1 4
Corte Instavel NNMU130532ZEN-R [M|E ® 0 0 e o e 134 32| — |509|*1 4
Acabamento WNEU1305ZEN4C-M |E|E [ ] ® o134 2.7 4 |5.09 0.5
Alisador

%1 Quando nao estiver usando o inserto alisador, APMX = 3.5mm.

Raio R da segunda aresta

Se usar o raio R da segunda aresta, APMX = 4.0 mm.
4 Se nédo usaroraio R da segunda aresta, APMX = 3.5 mm.

Minstrugoes para utilizagao do inserto alisador

L

FRESAMENTO

Fig.1 Fig.2

Nota 1) O inserto alisador possui 2 arestas a direita e 2 arestas a esquerda. Para monta-lo, posicione-o conforme mostrado na Figura 1.
Nota 2) E possivel obter um acabamento superficial satisfatério com um Unico inserto alisador.
No entanto, se o avango por volta for igual ou maior do que a largura da aresta alisadora, € recomendado instalar dois ou mais
insertos alisadores com espagamento equivalente entre eles.

® : Estoque mantido.
L064  (Nota: 10 insertos por embalagem)



CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

H Sem refrigeragao

; Classe do ve fz ap
Material Dureza Inserto (m/min) (mm/dente) (mm)
P MP6120,VP15TF 250(200—300) 3(0.2—0.4) <3
Aco Baixo Carbono <180HB
MP6130 240(190—290) 3(0.2—0.4) <3
MP6120,VP15TF 220(170—270) 0.3(0.2—0.4) <3
Ago Carbono 180—280HB
o Liga MP6130 200(150—250) 3(0.2—0.4) <3
MP6120,VP15TF 140(100—180) 3(0.2—0.4) <3
Ago Carbono 280—350HB
co Liga MP6130 120(90—150) 0.3(0.2—0.4) <3
<350HB MP6120,VP15TF 140(100—180) 0.15(0.1—0.2) <1
Aco Ferramenta Liga R R t
(Recozimento) MP6130 120(90—150) 0.15(0.1—0.2) <1
MP6120,VP15TF 140(100—180) 0.15(0.1—0.2) <1
Aco Pré-endurecido 35—45HRC
MP6130 120(90—150) 0.15(0.1—0.2) <1
M MP7130,VP15TF 200(150—250) 0.2(0.1—0.3) <3
<200HB
MP7140 180(120—230) 2(0.1—0.3) <3
Aco Inoxidavel Austenitico
MP7130,VP15TF 150(100—200) 2(0.1—0.3) <3
> 200HB
MP7140 130(80—180) 0.2(0.1—0.3) <3
MP7130,VP15TF 200(150—250) 2(0.1—0.3) <3
<200HB
Aco Inoxidavel Ferritico MP7140 180(120—230) 2(0.1-0.3) <3
Martensitico MP7130,VP15TF 150(100—200) 0.2(0.1—0.3) <3
> 200HB
MP7140 130(80—180) 0.2(0.1—0.3) <3
MP7130,VP15TF 140(100—180) 0.15(0.05—0.25) <3
Aco Inoxidavel Duplex <280HB
MP7140 120(80—160) 0.15(0.05—0.25) <3
Ao inoxidavel endurecido por < 450HE MP7130,VP15TF 130(100—160) 0.15(0.05—0.25) <3
precipitagéo MP7140 110 (80 —140) 0.15(0.05—0.25) <3
Resisténcia MC5020 220(150—300) 0.3(0.2—0.4) <3
Ferro Fundido Cinzento a Tragéo
<350MPa VP15TF 180(130—230) 3(0.2—0.4) <3
Resisténcia MC5020 200(150—250) 2(0.1—0.3) <3
Ferro Fundido Nodular a Tragéo
<450MPa VP15TF 170(120—220) 0.2(0.1—0.3) <3
Resisténcia MC5020 170(150—200) 2(0.1—0.3) <3
Ferro Fundido Nodular a Tragéo
<800MPa VP15TF 140(100—180) 2(0.1—0.3) <3
H Aco Endurecido 40—55HRC VP15TF 80(60—100) 0.15(0.1—0.2) <1
l Com refrigeragao
B Classe do ve fz ap
Material Dureza Inserto (m/min) (mm/dente) (mm)
M MP7130,VP15TF 125(100—150) 0.15(0.1—0.2) <3
<200HB
MP7140 100(80—140) 0.15(0.1—0.2) <3
Aco Inoxidavel Austenitico
MP7130,VP15TF 100(75—125) 0.15(0.1—0.2) <3
> 200HB
MP7140 80(55—105) 0.15(0.1—0.2) <3
MP7130,VP15TF 125(100—150) 0.15(0.1—0.2) <3
<200HB
Martensitico MP7130,VP15TF 100(75—125) 0.15(0.1—0.2) <3
> 200HB
MP7140 80(55—105) 0.15(0.1—0.2) <3
MP7130,VP15TF 80(60—100) 0.1(0.05—0.15) <3
Aco Inoxidavel Duplex <280HB
MP7140 60(40—80) 1(0.05—0.15) <3
Aco inoxidavel endurecido por < 450HE MP7130,VP15TF 70(50—90) 0.1(0.05—0.15) <3
precipitagao MP7140 50(30—70) 1(0.05—0.15) <3

-
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CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Bl Com inserto alisador

i Classe do ve fz ap
Material Dureza Inserto (m/min) (mm/dente) (mm)
P Aco Baixo Carbono <180HB MP6120,VP15TF 250(200—300) 0.3(0.2—0.4) <0.5
A 180—280HB MP6120,VP15TF 220(170—270) 0.3(0.2—0.4) <0.5
co Carbono
Ago Liga 280—350HB MP6120,VP15TF 140(100—180) 0.3(0.2—0.4) <05
Aco Ferramenta Liga <350HB MP6120,VP15TF 140(100—180) 0.15(0.1—0.2) <0.5
(Recozimento) ’ i ) ) T
Aco Pré-endurecido 35—45HRC MP6120,VP15TF 140(100—180) 0.15(0.1—0.2) <0.5
M <200HB VP15TF 125(100—150) 0.15(0.1—0.2) <0.5
Aco Inoxidavel Austenitico
> 200HB VP15TF 100(75—125) 0.15(0.1—0.2) <0.5
Aco Inoxidével Ferritico e <200HB VP15TF 125(100—150) 0.15(0.1—0.2) <0.5
Martensitico > 200HB VP15TF 100(75—125) 0.15(0.1—0.2) <05
Aco Inoxidavel Duplex <280HB VP15TF 80(60—100) 0.1(0.05—0.15) <0.5
Ago inoxidavel endurecido por < 450HB VP15TF 70(50—90) 0.1(0.05—0.15) <05
precipitacéo
K Fesisiéngia & Tracs MC5020 320 (250—400) 0.3(0.2—0.4) <05
Ferro Fundido Cinzento eS|s<egscba“/?Paragao
- VP15TF 220(150—300) 0.3(0.2—0.4) <0.5
— — <
Resisténcia 4 Tragdo MC5020 250(200—300) 0.2(0.1—0.3) <0.5
<
<450MPa VP15TF 200(150—250) 0.2(0.1—0.3) <0.5
Ferro Fundido Nodular
A ~ MC5020 220(200—250) 0.2(0.1—0.3) <0.5
Resisténcia a Tracao
<
=800MPa VP15TF 170(150—200) 0.2(0.1—0.3) <0.5
H Acgo Endurecido 40—55HRC VP15TF 80(60—100) 0.15(0.1—0.2) <0.5

Nota 1) Com base na tabela acima, os parametros de corte devem ser ajustados de acordo com a aplicagéo.

Nota 2) Recomenda-se usar refrigeragcéo quando o foco é o acabamento superficial. (A vida util € menor em relagédo a usinagem sem refrigeracao).

Nota 3) A profundidade de corte varia dependendo do quebra-cavaco.

Nota 4) Quando a rigidez de fixagao é baixa e o comprimento em balango é longo, ajuste a velocidade de corte e o avango de acordo com a

tabela acima.

Nota 5) Para melhor acabamento superficial em agos inoxidaveis, recomenda-se usinagem com refrigeracéo.
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FRESA DE ALTO AVANGO PARA USINAGEM GERAL

Fig.1 Fig.2
p50  DCSFMS 2125
DCON
263 KWW | o] 2160
280 e
Ago Ferro Fundido Ago Endurecido 2100 gl w
m 3
3 i 1\ KAPR
DAH >E< !
DCCH =
DC <
DCX

Somente ferramentas corte a direita.

DCON = tamanho em polegada

Dimensdes(mm)
(22) Referéncia para Pedido Estoque Re?rliggrgZéo d’\tlan?:s LF DCX DCON Fig. QQIgT) I-(\;:\TII];(
50 AHX475S-050A04AR (] O 4 50 65.7 22 1 0.6 1.6
AHX475S-050A05AR (J O 5 50 65.7 22 1 0.6 1.6
63 AHX475S-063A05AR (] (@] 5 50 78.7 22 1 1.0 1.6
AHX475S-063A06AR ([ ] (@) 6 50 78.7 22 1 1.0 1.6
80 AHX475SR08006DA [ ] @) 6 63 95.6 31.75 1 2.0 1.6
AHX475SR08008DA (J O 8 63 95.6 31.75 1 2.0 1.6
100 AHX475SR10007DA (] O 7 63 115.6 31.75 1 3.2 1.6
AHX475SR10009DA [ ] (@) 9 63 115.6 31.75 1 3.2 1.6
125 AHX475SR12508EA [ ] @) 8 63 140.6 38.1 2 4.0 1.6
AHX475SR12510EA (J O (10 63 140.6 38.1 2 4.0 1.6
160 AHX475SR16010FA (] o (10 63 175.6 50.8 2 5.5 1.6
AHX475SR16012FA (J O (12 63 175.6 50.8 2 5.5 1.6
Nota 1) O parafuso de montagem é fornecido separadamente.
( Para Arbor Métrico )
DCON = tamanho em mm
Dimensdes(mm)
(2% Referéncia para Pedido Estoque Relf:rlijgrgr:Zéo d’\:zn?:s e . DCON (Ei%(.)) Xg; ?;m;( L
e
50 AHX475S-050A04AR (] O 4 50 65.7 22 1 0.6 1.6 E
AHX475S-050A05AR (J O 5 50 65.7 22 1 0.6 1.6 <
63 AHX475S-063A05AR (] O 5 50 78.7 22 1 1.0 1.6 ﬁ
AHX475S-063A06AR (J O 6 50 78.7 22 1 1.0 1.6 L
80 AHX475S-080A06AR ([ ] @] 6 50 95.6 27 1 1.6 1.6
AHX475S-080A08AR (J O 8 50 95.6 27 1 1.6 1.6
100 AHX475S-100A07AR (] O 7 63 115.6 32 1 3.3 1.6
AHX475S-100A09AR (J O 9 63 115.6 32 1 8.8 1.6
125 AHX475S-125B08AR [ ] (@] 8 63 140.6 40 2 4.0 1.6
AHX475S-125B10AR (J O |10 63 140.6 40 2 4.0 1.6
160 AHX475S-160B10AR (] o |10 63 175.6 40 2 6.0 1.6
AHX475S-160B12AR (J O |12 63 175.6 40 2 6.0 1.6
Nota 1) O parafuso de montagem ¢ fornecido separadamente.
1SO13399 > 1003
DIMENSOES DE MONTAGEM > L077
@ : Estoque mantido. ACESSORIOS > P001
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FRESAMENTO

ACESSORIOS
4 *
Referéncia \Q\\‘% %
da Ferramenta \‘&\
Parafuso de Fixagéo Chave (Inserto)
AHX475S TS35R TKY15T

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS35R=3.5

PARAFUSO DE MONTAGEM (VENDIDO SEPARADAMENTE)

Parafuso de montagem

Com furo de Sem furo de  [Tipo Dimensodes de referéncia (mm)

Referéncia da Ferramenta refrigeracdo refrigeracao  |Fig) Geometria

Referéncia para Pedido | Referéncia para Pedido a b [ d| e | f|g
AHX475S-050A: HSC10030H | HSC10030 | 1|16 M10x1.5 | 40 |10
AHX475S-063A ;AR | HSC10030H | HSC10030 | 1|16 |M10x15 | 40 |[10| 6| — | — fﬁ’ NT 7 4
AHX475S-080A: HSC12035H | HSC12035 | 1|18 |M12x1.75 | 47 (12|10 | — | — ! d
AHX475S-100B: HSC16040H - 1124 | M16x2 56 16 |14 | — | — €
AHX475S-125B: MBA20040H - 2150 |M20%x2.5 | 54 |14 (17| 6 |27
AHX475S-160B: MBA20040H - 2150 |M20x2.5 | 54 |14 |17 | 6 |27 _'i‘
AHX475SR080: HSC16040H - 1124 | M16x2 56 |16 |14 |- | — f
AHX475SR100C2DA | HSC16040H - 1|24 |M16x2 | 56 |16 |14 |- | - i " PR
AHX475SR125: MBA20040H - 2150 |M20%x2.5 | 54 |14 |17 | 6 |27 ;
AHX475SR160: MBA24045H - 2 | 65 | M24x3 59 |14 |17 |10 | 37 e :

Nota 1) Por favor, verifique as dimensdes de referéncia para adquirir o parafuso de montagem adequado. Os itens com cédigo de referéncia
para pedido, que estéo listados na coluna "Parafuso de montagem"”, séo vendidos pela Mitsubishi Materials.
Nota 2) Para fresas com refrigeragéo interna, use o parafuso de montagem correspondente com furo de refrigeragao.

P | Ago €% € Condigées de Corte (Guia) :
Material K | Ferro Fundido ¢ ¢ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
H | Aco Endurecido € Preparagéo : E : Arredondada

-
Q
(@]
o)
o3
15
a
=
o

Dimensdes(mm)

o3

o Referéncia gl e

= Aplicacéao Formato : O s ololow Geometria

i para Pedido 38 122|125 IC | RE | BS | S |APMX

= Fl| 223 |E

< HHEHEE

w ,

x Usinagem Geral NNMU130532ZEN-M |M|E o0 0 e 134 32| - |509]| 16 N\
Corte Instavel NNMU130532ZEN-R |[M|E| |@ /e e@|®| (13432 | - |509| 16 "\@)}‘),
_ \\gi////

BS||RE
s

® : Estoque mantido.
L068 (Nota: 10 insertos por embalagem)



CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

l Sem refrigeragao

Material Dureza Ciﬁi;ﬁgo %g\?gg?)- (m)l;in) (mm/fdzente) (:1?11) (::'n)
MP6120 R 150(100—200) 0.6 <1.6 |<0.5DC
MP6120 R 150 (100—200) 0.8 <16 [0.5—0.8DC
, MP6120 M 150(100—200) 1 <16 [0.8—1DC
Aco Baixo Carbono <180HB
MP6130 R 130(80—180) 0.6 <16 [<0.5DC
MP6130 R 130(80—180) 0.8 <16 |[0.5—0.8DC
MP6130 M 130(80—180) 1 <16 [0.8—1DC
MP6120 R 130(80—180) 0.6 <16 |<0.5DC
MP6120 R 130(80—180) 0.8 <16 [0.5—0.8DC
AGAO Carbono 180—280HB MP6120 M 130(80—180) 1 <16 [0.8—1DC
co Liga MP6130 R 110(60—160) 0.6 <16 [<0.5DC
MP6130 R 110(60—160) 0.8 <1.6 |0.5—0.8DC
MP6130 M 110(60—160) 1 <16 |0.8—1DC
MP6120 R 100(50—150) 0.5 <16 [<0.5DC
MP6120 R 100(50—150) 0.6 <16 |[0.5—0.8DC
Ago Carbono 80— 350HB MP6120 R 100(50—150) 0.7 <16 [0.8—1DC
Ago Liga MP6130 R 80(30—130) 0.5 <16 |<0.5DC
MP6130 R 80(30—130) 0.6 <16 [0.5—0.8DC
MP6130 R 80(30—130) 0.7 <16 |0.8—1DC
MP6120 R 100(50—150) 0.5 <16 [<0.5DC
MP6120 R 100(50—150) 0.6 <16 [0.5—0.8DC
) <350HB MP6120 R 100(50—150) 0.7 <1.6 |0.8—1DC
Aco Ferramenta Liga (Recozimento) MP6130 R 80(30—120) 0.5 <16 [<0.5DC
MP6130 R 80(30—120) 0.6 <16 [0.5—0.8DC
MP6130 R 80(30—120) 0.7 <16 |[0.8—1DC
MP6120 R 100(70—130) 0.5 <16 |<0.5DC
MP6120 R 100(70—130) 0.6 <16 |0.5—0.8DC
MP6120 R 100(70—130) 07 <16 |0.8—1DC
Aco Pré-endurecido 35—45HRC
MP6130 R 80(50—110) 0.5 <16 [<0.5DC
MP6130 R 80(50—110) 0.6 <16 |[0.5—0.8DC
MP6130 R 80(50—110) 0.7 <16 |0.8—1DC
MC5020 R 150(100—200) 0.6 <16 [<0.5DC
MC5020 R 150(100—200) 0.8 <16 |0.5—0.8DC
Resisténcia MC5020 M 150(100—200) 1 <16 |0.8—1DC
Ferro Fundido Cinzento a Tragédo
<350MPa VP15TF M 120(80—160) 0.6 <16 [<0.5DC
VP15TF M 120(80—160) 0.8 <16 |[0.5—0.8DC
VP15TF M 120(80—160) 1 <16 [0.8—1DC
MC5020 R 150(100—200) 0.6 <16 |<0.5DC
MC5020 R 150(100—200) 0.8 <16 [0.5—0.8DC
, Resisténcia MC5020 M 150(100—200) 1 <16 |0.8—1DC
Ferro Fundido Nodular a Tragédo
<450MPa VP15TF R 120(80—160) 0.6 <16 [<0.5DC
VP15TF R 120(80—160) 0.8 <16 |[0.5—0.8DC
VP15TF M 120(80—160) 1 <16 |0.8—1DC
MC5020 R 150(100—200) 0.5 <16 [<0.5DC
MC5020 R 150(100—200) 0.6 <16 [0.5—0.8DC
Ferro Fundido Nodular Rz%;f;zgﬂa MC5020 R 150(100—200) 0.7 <16 |0.8—1DC
<800MPa VP15TF R 120(80—160) 0.5 <1.6 |<0.5DC
VP15TF R 120(80—160) 0.6 <1.6 [0.5—0.8DC
VP15TF R 120(80—160) 0.7 <16 |0.8—1DC
VP15TF R 70(50—90) 0.4 <16 [<0.5DC
Aco Endurecido 40—55HRC VP15TF R 70(50—90) 0.5 <16 |[0.5—0.8DC
VP15TF R 70(50—90) 0.6 <16 [0.8—1DC

tabela acima.

Nota 1) Quando a rigidez de fixacéo é baixa e o comprimento em balanco é longo, ajuste a velocidade de corte e o avango de acordo com a

ACESSORIOS

> P001

INFORMAGOES TECNICAS > Q001
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FRESASDEFACEAR 14 @ o

USINAGEM GERAL

AHX640S

263

AE]M[I] Cs )l ] ™

Aco Inoxidavel Ferro Fundido Ligas Resist. ao Calor Ago Endurecido

DCSFMS Fig. 2 DCSFMS
D

DCON
2100 WW

2125
2160

B
L8

LF

LCCB CBDP

® KAPR

)|
APMX

Fig. 3
2200

o
>
I
L8

Somente ferramentas corte a direita.

oo L
o
o
Jm_ |
APMX

Parafuso de :
DC(mm) Montagem Geometria
63 HSC10030H o
80 HSC12035H

100 MBA16033H
125 MBA20040H | @

®160 MBA24045H
$200 — — Refrigeragéo interna

Dimensdes(mm)
DC A ; funde | N° de Tipo WT APMX
) Referéncia para Pedido Estoque Refigerao | dentes LF DCX DCON (Fig.) (kQ) B
63 AHX640S-063A04AR ([ ] (@] 4 50 75.55 22 1 0.7 6
AHX640S-063A05AR o O 5 50 75.55 22 1 0.6 6
80 AHX640SR08004CA ([ ] (@] 4 50 92.55 254 1 1.1 6
AHX640SR08006CA o ©) 6 50 92.55 254 1 1.0 6
100 AHX640SR10005DA ® O 5 50 112.55 31.75 2 1.7 6
AHX640SR10007DA o O 7 50 112.55 31.75 2 1.5 6
125 AHX640SR12506EA ([ ] (©] 6 63 137.55 38.1 2 3.0 6
AHX640SR12508EA o ©) 8 63 137.55 38.1 2 2.9 6
160 AHX640SR16007FA [ ] (@] 7 63 172.55 50.8 2 4.9 6
AHX640SR16010FA ® O |10 63 172.55 50.8 2 4.7 6 L
200 AHX640SR20008KN ([ ] - 8 63 212.55 47.625 3 8.2 6
AHX640SR20012KN o — 12 63 212.55 47.625 8 7.9 6 F_J
z
=
<
n
W
4
'S
1SO13399 > L003
DIMENSOES DE MONTAGEM > L077
@ : Estoque mantido. ACESSORIOS > P001
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FRESAMENTO

Fig. 1  DCSFMS Fig.2 DCSFMs
DCON DCON _
263 KWW | % 2100 KWW ®
280 & 2125 1
'a a
8 e 8 5
gl 01 \Karr 8 &\ KAPR
DAH x a0
DCCE z DAH x
D DG z
' DCX _ DCX <
Fig-3  pesems Fig-4 pesems
2160 : z200 2101.6
P DAH o
o [-™
’ 2 T 8.
@ 2 of @ o1
§ || ‘{l.-‘_ 3[ i ® 4\KAPR
e DCCB =
DC = DC =
oo C— DCX <
Parafuso de ]
DC(mm) Montagem Geometria
63 HSC10030H @
#80 HSC12035H
100 MBA16033H °
125 MBA20040H
( Para Arbor Métrico ) 160 - -
®200 — — Refrigeragéo interna
Dimensdes(mm)
DC P q Furode N° de Tipo WT APMX
) Referéncia para Pedido Estoque Refigeraio | dentes LF DCX DCON (Fig.) ) el
63 AHX640S-063A04AR ® O 4 50 75.55 22 1 0.7 6
AHX640S-063A05AR (J O 5 50 75.55 22 1 0.6 6
80 AHX640S-080A04AR (] O 4 50 92.55 27 1 11 6
AHX640S-080A06AR (J O 6 50 92.55 27 1 1.0 6
100 AHX640S-100B05AR (] O 5 50 112.55 32 2 1.7 6
AHX640S-100B07AR [ O 7 50 112.55 32 2 1.6 6
125 AHX640S-125B06AR (] O 6 63 137.55 40 2 3.1 6
AHX640S-125B08AR (J O 8 63 137.55 40 2 3.0 6
160 AHX640S-160C07NR (] - 7 63 172.55 40 3 54 6
L AHX640S-160C10NR o - |10 63 172.55 40 8 5.2 6
200 AHX640S-200C08NR ® — 8 63 212.55 60 4 7.8 6
e AHX640S-200C12NR (J - |12 63 212.55 60 4 7.5 6
i
=
<
n
i}
s .
ACESSORIOS
/ *
Referéncia \Q\Q@ %
da Ferramenta \‘&\
Parafuso de Fixagéo Chave (Inserto)
AHX640S CS5015060T TKY20T

* Torque de Fixagdo (N » m) : CS5015060T=5.0

® : Estoque mantido.
LO72 (Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS

P |Ag € € e Condicdes de Corte (Guia) :
M | Ago Inoxidavel G G |G| @:CorteEstavel @ : Usinagem Geral % : Corte Instavel
Material K | Ferro Fundido [ 2K 2K
atena N | Metais Nao Ferrosos Preparagéo :
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio ¢ Cc 3 ¢|e| E:Aredondada
H | Aco Endurecido [ 2
g z§ C/ Cobertura Dimensdes(mm)
S Referéncia S| Sleolalalolalolw = )
Aplicagao Formato - TG @ D NS N = Geometria
para Pedido 9|8|55 25|55 2| Ic |RE|BS| s |APMX
NHEHEHEEEEEES
NNMU200708ZEN-M |M|E|(@®|® 20 | 0.8 | 1 728 6 L/\,
SN
Usi Ag;os~G | k%%g
sinagem Gera 4
BS | RE
Ic S
NNMU200708ZEN-MP (M| E (] 20 1 0.8 | 1 728 6 L/\,
Ban\e
Agos® %)/g
Usinagem Geral 29 CRE
Ic T S
NNMU200712ZER-MM (M| E [} 20 | 1.2 |1 728 6
Aco Inoxidavel
BS|| RE
Ic s
NNMU200608ZEN-MK (M| E ® e e 20 081 6.1 6 ﬁ\
Ferro Fundido 63
Usinagem Geral 58S \RE
Ic 5
NNMU200608ZEN-HK (M|E ® e e 20 081 6.1 6
Ferro Fundido éE
Aresta Reforgada 55| “RE
IC S
NNMU200712ZER-L M| E [ 3K ) 20 [ 1.2 | 1 724| 6 R
Ligas de Titanio @) L
Ligas Resistentes S
ao Calor BS|| 'RE
IC s
WNEU2007ZEN7C-M |E|E|® 20 | 0.8 | 7.2 |16.85| 0.5 L
Acgos ,9
BS| “RE E
Alisador S §
WNEU2007ZEN7C-WP |E | E [ ] 20 | 0.8 | 71 /6.85| 0.5 u
'S
Usinagem Geral ‘
Alisador S
WNEU2006ZEN7C-WK |E | E [ ] 20 | 0.8 | 74 |6.55| 0.5
Ferro Fundido
Alisador S

Nota 1) A altura da fresa é diferente quando sdo montados os insertos com quebra-cavacos MK/HK e os insertos com quebra-cavacos MP/MM.

1SO13399 > 1003
DIMENSOES DE MONTAGEM > L077
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS >@001 Q73




FRESAMENTO

Minstrucoes para utilizagao do inserto alisador

Fig.1 Fig.2

Nota 1) O inserto alisador possui 2 arestas a direita e 2 arestas a esquerda. Para monta-lo, posicione-o conforme mostrado na Figura 1.
Nota 2) E possivel obter um acabamento superficial satisfatério com um Gnico inserto alisador.
No entanto, se o avanco por volta for igual ou maior do que a largura da aresta alisadora, é recomendado instalar dois ou mais
insertos alisadores com espagamento equivalente entre eles.

L

FRESAMENTO
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CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

H Sem refrigeragao

; Classe do Quebra- vc fz ap
Material Dureza Inserto cavaco (m/min) (mm/dente) (mm) (mm)
P MP6120 M 250(200—300) | 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC
Ago Baixo Carbono <180HB VP15TF MP 250(200—300) | 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC
MP6130 M 220(170—270) | 0.4(0.3—0.5) <5 <0.8DC
MP6120 M 220(170—270) | 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC
Ai’ggal_rig‘;“" 180—280HB VP15TF MP 220(170—270) | 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC
MP6130 M 190(140—240) | 0.4(0.3—0.5) <5 <0.8DC
MP6120 M 140(100—180) | 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC
Ag:ggaﬂg‘;m 280—350HB VP15TF MP 140(100—180) | 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC
MP6130 M 110(70—150) | 0.4(0.3—0.5) <5 <0.8DC
MP6120 M 140(100—180) | 0.15(0.1—0.2) <3 <0.8DC
. <350HB — — < <
Aco Ferramenta Liga (Recozimento) VP15TF MP 140(100—180) | 0.15(0.1—0.2) <3 <0.8DC
MP6130 M 110(70—150) | 0.25(0.2—0.3) <3 <0.8DC
MP6120 M 140(100—180) | 0.15(0.1—0.2) <3 <0.8DC
Aco Pré-endurecido 35—45HRC VP15TF MP 140(100—180) | 0.15(0.1—0.2) <5 <0.8DC
MP6130 M 110(70—150) | 0.25(0.2—0.3) <3 <0.8DC
o Aco Inoxidavel Austenitico <200HB MP7030 MM 200(150—250) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC
Aco Inoxidavel Austenitico > 200HB MP7030 MM 150(100—200) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC
Ago Inoxidavel Duplex <280HB MP7030 MM 140(100—180) | 0.15(0.05—0.25) <5 <0.8DC
Ago '“‘K;‘idé"e'.F.e”“i°° e <200HB MP7030 MM 200(150—250) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC
artensitico
Ago Inowidavel Ferrtico e > 200HB MP7030 MM 150(100—200) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC
artensitico
Ago inoxidavel endurecido por < 450HB MP7030 MM 130(100—160) | 0.15(0.05—0.25) | <5 <0.8DC
precipitagéo
K o MC5020 MK,HK | 220(150—300) | 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC
Resisténcia
Ferro Fundido Cinzento aTragio  |VP15TEVP20RT| MKHK | 180(130—230) | 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC
<350MPa
VP15TF mMP 180(130—230) | 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC
o MC5020 MKHK | 200(150—250) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC
Resisténcia
Ferro Fundido Nodular aTragio  |VP15TEVP20RT| MKHK | 170(120—220) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC
<450MPa
VP15TF MP 170(120—220) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC
o MC5020 MKHK | 170(150—200) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC
Resisténcia
Ferro Fundido Nodular a Tragdo VP15TF,VP20RT | MK,HK 140(100—180) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC
<800MPa
VP15TF MP 140(100—180) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC
H Ago Endurecido 40—55HRC VP15TF MP 80(60—100) 0.15(0.1—0.2) <3 <0.8DC

Nota 1) Para melhorar o acabamento superficial em agos inoxidaveis, recomenda-se usar refrigeracdo. (A vida da ferramenta sera menor em
comparagao a usinagem sem refrigeragdo.)

Nota 2) Na usinagem de ligas de titanio e ligas resistentes ao calor, recomenda-se usar refrigeragéo.

Nota 3) Quando a rigidez de fixagdo é baixa e o comprimento em balango é longo, ajuste a velocidade de corte e o avango de acordo com a

tabela acima.

-
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FRESAMENTO

l Com refrigeragao

B Quebra- ve fz ap ae
Material Dureza Classe cavaco (m/min) (mm/dente) (mm) (mm)

Aco Inoxidavel Austenitico <200HB MP7030 MM 125(100—150) 0.15(0.1—0.2) <5 <0.8DC

Aco Inoxidavel Austenitico > 200HB MP7030 MM 100(75—125) | 0.15(0.1—0.2) <5 <0.8DC

Aco Inoxidavel Duplex <280HB MP7030 MM 80(60—100) 0.1(0.05—0.15) <5 <0.8DC

Ago '”‘,\’jl‘idé"e'.F.e"“ic° e <200HB MP7030 MM 125(100—150) | 0.15(0.1—0.2) <5 <0.8DC
artensitico

Ago '“‘K}I"da"e'.F.e""'c" e > 200HB MP7030 MM 100(75—125) | 0.15(0.1—0.2) <5 <0.8DC
artensitico

Ago inoxidavel endurecido por < 450HB MP7030 MM 70(50—90) 0.1(0.05—0.15) <5 <0.8DC
precipitacio

S —_ MP7030 MM | 40(20—50) 0.15(0.1—0.2) <3 <0.6DC

Ligas de Titanio - MP9120 L 60(50—70) 0.1(0.05—0.15) <3 <0.6DC

- MP9130 L 40(20—50) 0.15(0.1—0.2) <3 <0.6DC

- MP7030 MM | 40(20—50) 0.15(0.1—0.2) <3 <0.6DC

Ligas Resistentes ao Calor - MP9120 L 40(20—50) 0.15(0.1—0.2) <3 <0.6DC

_ MP9130 L 40(20—50) 0.15(0.1—0.2) <3 <0.6DC

Nota 1) Para melhorar o acabamento superficial em agos inoxidaveis, recomenda-se usar refrigeracdo. (A vida da ferramenta sera menor em

comparagao a usinagem sem refrigeracao.)
Nota 2) Na usinagem de ligas de titanio e ligas resistentes ao calor, recomenda-se usar refrigeragéo.
Nota 3) Quando a rigidez de fixag&o € baixa e o comprimento em balanco & longo, ajuste a velocidade de corte e o0 avango de acordo com a

tabela acima.

Bl Com inserto alisador

. Quebra- | Classe do [ Quebra- vec fz ap ae
izl Dllieze Classe cavaco | alisador | cavaco (m/min) (mm/dente) (mm) (mm)
P VP15TF MP VP15TF WP 250(200—300) 0.3(0.2—0.4) <0.5 <0.8DC
Aco Baixo Carbono <180HB
MP6120 M MP6120 M 250(200—300) 0.3(0.2—0.4) <0.5 <0.8DC
A VP15TF MP VP15TF WP 220(170—270) 0.3(0.2—0.4) <0.5 <0.8DC
¢o Carbono 180—280HB
Ago Liga MP6120| M [MPe120| M 220(170—270) | 0.3(0.2—0.4) <05 |<0.8DC
A VP15TF MP VP15TF WP 140(100—180) 0.3(0.2—0.4) <0.5 <0.8DC
go Carbono 280—350HB
Ago Liga MP6120| M |MP6120| M 140(100—180) | 0.3(0.2—0.4) <05 |=<0.8DC
K Resisténcia | MC5020 | MK,HK [ MC5020 WK 320(250—400) 0.3(0.2—0.4) <0.5 <0.8DC
Ferro Fundido Cinzento a Tragéo
<350MPa | VP15TF MP VP15TF WP 220(150—300) 0.3(0.2—0.4) <0.5 <0.8DC
Resisténcia | MC5020 | MK,HK | MC5020 WK 250(200—300) 0.2(0.1—0.3) <0.5 <0.8DC
Ferro Fundido Nodular a Tragao
<450MPa | VP15TF MP VP15TF WP 200(150—250) 0.2(0.1—0.3) <0.5 <0.8DC
Resisténcia | MC5020 | MK,HK | MC5020 WK 220(200—250) 0.2(0.1—0.3) <0.5 <0.8DC
Ferro Fundido Nodular a Tragao
<800MPa | VP15TF MP VP15TF WP 170(150—200) 0.2(0.1—0.3) <0.5 <0.8DC
S Ligas Resistentes ao Calor — VP15TF MP VP15TF WP 40(20—50) 0.15(0.1—0.2) <0.5 |=<0.8DC
Aco Endurecido 40—55HRC | VP15TF MP VP15TF WP 80(60—100) 0.15(0.1—0.2) <0.5 <0.8DC

Nota 1) Quando a rigidez de fixagéo € baixa e o comprimento em balango € longo, ajuste a velocidade de corte e o avancgo de acordo com a

tabela acima.

Nota 2) Use o inserto alisador WP combinado ao quebra-cavaco MP, e o inserto alisador WK combinado ao quebra-cavaco MK ou HK.



AHX440S, AHX475S, AHX640S
DIMENSOES DE MONTAGEM

Fig.

240
250
263
280

1
DCSFMS

Fig. 2
2100

2125
2160

Somente ferramentas corte a direita.

Fig. 3
2160

DCSFMS

Dimensdes(mm)

DCON bC Referéncia para Pedido Ti.po
(mm) (mm) CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS| KWW L8 (Fig.)
16 40 AHX440S-040A03AR 18 9 14 13.9 37 8.4 5.6 1
16 40 AHX440S-040A04AR 18 9 14 13.9 37 8.4 5.6 1
22 50 AHX440S-050A04AR 20 1" 17 11.9 47 10.4 6.3 1
22 50 AHX440S-050A05AR 20 11 17 11.9 47 10.4 6.3 1
22 50 AHX440S-050A06AR 20 1" 17 11.9 47 10.4 6.3 1
22 50 AHX475S-050A04AR 20 11 17 16.7 47 10.4 6.3 5
22 50 AHX475S-050A05AR 20 11 17 16.7 47 10.4 6.3 5
22 63 AHX440S-063A05AR 20 11 17 11.9 50 10.4 6.3 1
22 63 AHX440S-063A06AR 20 11 17 11.9 50 10.4 6.3 1
22 63 AHX440S-063A08AR 20 11 17 11.9 50 10.4 6.3 1
22 63 AHX475S-063A05AR 20 11 17 16.7 60 10.4 6.3 5
22 63 AHX475S-063A06AR 20 11 17 16.7 60 10.4 6.3 5
22 63 AHX640S-063A04AR 20 11 17 16.2 50 10.4 6.3 1
22 63 AHX640S-063A05AR 20 11 17 16.2 50 10.4 6.3 1
254 80 AHX440SR08006CA 26 13 20 14.9 56 9.5 6 1
254 80 AHX440SR08008CA 26 13 20 14.9 56 9.5 6 1
254 80 AHX440SR08010CA 26 13 20 14.9 56 9.5 6 1
25.4 80 AHX640SR08004CA 26 13 20 14.2 56 9.5 6 1
25.4 80 AHX640SR08006CA 26 13 20 14.2 56 9.5 6 1
27 80 AHX440S-080A06AR 23 13 20 14.9 56 12.4 7 1
27 80 AHX440S-080A08AR 23 13 20 14.9 56 12.4 7 1
27 80 AHX440S-080A10AR 23 13 20 14.9 56 12.4 7 1
27 80 AHX475S-080A06AR 23 13 20 14.7 76 12.4 7 5
27 80 AHX475S-080A08AR 23 13 20 14.7 76 12.4 7 5
27 80 AHX640S-080A04AR 23 13 20 15.2 56 124 7 1
27 80 AHX640S-080A06AR 23 13 20 15.2 56 12.4 7 1
31.75 80 AHX475SR08006DA 32 17 26 19.7 76 12.7 8 5
31.75 80 AHX475SR08008DA 32 17 26 19.7 76 12.7 8 5
31.75 100 AHX440SR10007DA 37 - 45 11.9 70 12.7 8 2
31.75 100 AHX440SR10010DA 37 = 45 11.9 70 12.7 8 2
31.75 100 AHX440SR10012DA 37 — 45 11.9 70 12.7 8 2
31.75 100 AHX475SR10007DA 32 17 26 19.7 96 12.7 8 5
31.75 100 AHX475SR10009DA 32 17 26 19.7 96 12.7 8 5
31.75 100 AHX640SR10005DA 35 = 45 13.2 70 12.7 8 2
31.75 100 AHX640SR10007DA 35 - 45 13.2 70 12.7 8 2

Va
1SO13399 > 1003
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Fig.5
250
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DCX

Somente ferramentas corte a direita.

Fig.6
2125
2160

Dimensdes(mm)

DCON DC Referéncia para Pedido Ti.po
(mm) (mm) CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS| KWW L8 (Fig.)
32 100 AHX440S-100B07AR 32 - 45 16.9 78 14.4 8 2
32 100 AHX440S-100B10AR 32 = 45 16.9 78 14.4 8 2
32 100 AHX440S-100B12AR 32 - 45 16.9 78 14.4 8 2
32 100 AHX475S-100A07AR 26 17 26 25.7 96 14.4 8 5
32 100 AHX475S-100A09AR 26 17 26 25.7 96 14.4 8 5
32 100 AHX640S-100B0SAR 32 = 45 16.2 78 14.4 8 2
32 100 AHX640S-100B07AR 32 - 45 16.2 78 14.4 8 2
38.1 125 AHX440SR12508EA 42 = 56 19.9 80 15.9 10 2
38.1 125 AHX440SR12512EA 42 - 56 19.9 80 15.9 10 2
38.1 125 AHX440SR12514EA 42 = 56 19.9 80 15.9 10 2
38.1 125 AHX475SR12508EA 42 — 56 19.7 100 15.9 10 6
38.1 125 AHX475SR12510EA 42 = 56 19.7 100 15.9 10 6
38.1 125 AHX640SR12506EA 42 — 56 19.2 80 15.9 10 2
38.1 125 AHX640SR12508EA 42 = 56 19.2 80 15.9 10 2
40 125 AHX440S-125B08AR 40 - 56 21.9 89 16.4 9 2
40 125 AHX440S-125B12AR 40 = 56 21.9 89 16.4 9 2
40 125 AHX440S-125B14AR 40 - 56 21.9 89 16.4 9 2
40 125 AHX475S-125B08AR 40 = 56 21.7 100 16.4 9 6
40 125 AHX475S-125B10AR 40 - 56 21.7 100 16.4 9 6
40 125 AHX640S-125B06AR 42 = 56 19.2 89 16.4 9 2
40 125 AHX640S-125B08AR 42 - 56 19.2 89 16.4 9 2
40 160 AHX440S-160C10NR 40 14 56 21.9 100 16.4 9 3
40 160 AHX440S-160C14NR 40 14 56 21.9 100 16.4 9 3
40 160 AHX440S-160C16NR 40 14 56 21.9 100 16.4 9 3
40 160 AHX475S-160B10AR 40 - 56 21.7 100 16.4 9 6
40 160 AHX475S-160B12AR 40 = 56 21.7 100 16.4 9 6
40 160 AHX640S-160C07NR 29 14 56 32.2 120 16.4 9 3
40 160 AHX640S-160C10NR 29 14 56 32.2 120 16.4 9 3
47.625 200 AHX640SR20008KN 35 18 140 26.2 175 25.4 14.22 4
47.625 200 AHX640SR20012KN 35 18 140 26.2 175 25.4 14.22 4
50.8 160 AHX440SR16010FA 45 — 72 16.9 100 191 1" 2
50.8 160 AHX440SR16014FA 45 = 72 16.9 100 191 1 2
50.8 160 AHX440SR16016FA 45 — 72 16.9 100 191 1" 2
50.8 160 AHX475SR16010FA 45 = 72 16.7 100 19.1 1 6
50.8 160 AHX475SR16012FA 45 - 72 16.7 100 191 1 6
50.8 160 AHX640SR16007FA 43 = 72 18.2 100 19.1 1 2
50.8 160 AHX640SR16010FA 43 - 72 18.2 100 191 1 2
60 200 AHX640S-200C08NR 32 18 140 29.2 175 25.7 14.22 4
60 200 AHX640S-200C12NR 32 18 140 29.2 175 25.7 14.22 4

1SO13399 > 1003
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USINAGEM COM ALTOS AVANGOS PARA FERRO FUNDIDO

Fig.1
280

Fig.2  pcsrms

2100
2125
2160

Ferro Fundido

Fig.3 Fig.4

2200
2250

B Direito Corte a direita.
Dimensdes(mm)
(2% Referéncia para Pedido Estoque Re?égrgzéo d’in?:s e DCX DCON (ITzliZ(.)) zIIXg-I; I-}ril\n:l)x
80 AHX640WR08008C (] — 8 50 92.6 254 1 1.5 6
AHX640WR08010C (J — 10 50 92.6 254 1 1.5 6
100 AHX640WR10010D (] - 10 50 112.6 31.75 2 2.1 6
AHX640WR10014D ® — 14 50 112.6 31.75 2 2.1 6
125 AHX640WR12512E (] — 12 63 137.6 38.1 2 3.5 6
AHX640WR12518E (J — 18 63 137.6 38.1 2 BI15 6
160 AHX640WR16016F (] - 16 63 172.6 50.8 2 5.6 6
AHX640WR16022F (J - |22 63 172.6 50.8 2 5.6 6
200 AHX640WR20020K [ ] - |20 63 212.6 47.625 3 9.0 6
AHX640WR20028K (J — | 28 63 212.6 47.625 & 9.0 6
250 AHX640WR25024K [ - |24 63 262.6 47.625 3 14.4 6
AHX640WR25036K ® - | 36 63 262.6 47.625 3 14.4 6
315 AHX640WR31528P (] — |28 63 327.6 47.625 4 23.8 6
AHX640WR31544P (J — | 44 63 327.6 47.625 4 23.8 6
HEsquerdo
Dimensdes(mm) L
(2% Referéncia para Pedido Estoque Relf:#grgrgzéo d’\(lan?:s e T T (Ei%c.)) PII:’gT) ‘62:1':1'))( g
=
g0 | AHX640WL08008C o| - [ 50 92.6 25.4 1 15 6 §
AHX640WL08010C ® - | 10 50 92.6 254 1 1.5 6 @
100 AHX640WL10010D (] - |10 50 112.6 31.75 2 2.1 6
AHX640WL10014D [ - |14 50 112.6 31.75 2 2.1 6
125 AHX640WL12512E (] - |12 63 137.6 38.1 2 3.5 6
AHX640WL12518E ® — |18 63 137.6 38.1 2 8.5 6
160 AHX640WL16016F (] - |16 63 172.6 50.8 2 5.6 6
AHX640WL16022F (J - |22 63 172.6 50.8 2 5.6 6
200 AHX640WL20020K (] - |20 63 212.6 47.625 3 9.0 6
AHX640WL20028K ® — |28 63 212.6 47.625 3 9.0 6
250 AHX640WL25024K (] - |24 63 262.6 47.625 3 14.4 6
AHX640WL25036K (J — | 36 63 262.6 47.625 3 14.4 6
315 AHX640WL31528P (] - |28 63 327.6 47.625 4 23.8 6
AHX640WL31544P (J — | 44 63 327.6 47.625 4 23.8 6
1SO13399 > 1003
DIMENSOES DE MONTAGEM > L082
@ : Estoque mantido. ACESSORIOS > P001
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Fig.1 DCSFMS _ Fig.2 DCSFMS _
280 R 3 o100 DCON
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o Sl w
S © 4\KAPR
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Fig.3 % Fig.4
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DCX < DCX <
Fig.5 DcsFms
2315 2177.8
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gCON
Kww | DAH 022 ®
S
a
. 3.
8l | 3 4\KAPR
o DCCB | >
( Para Arbor Métrico ) DC &
DCX <
B Direito Corte a direita.
Dimensdes(mm)

DC P q quode N° de Ti.po WT APMX
(mm) Referéncia para Pedido Estoque Refgeaio | dentes LF DCX DCON (Fig.) (ka) s
80 AHX640W-080A08R (] — 8 50 92.6 27 1 1.5 6

AHX640W-080A10R [ J - 10 50 92.6 27 1 1.5 6
100 AHX640W-100B10R (] — 10 50 112.6 32 2 2.1 6
AHX640W-100B14R ® — 14 50 112.6 32 2 2.1 6
125 AHX640W-125B12R (] — 12 63 137.6 40 2 3.1 6
AHX640W-125B18R [ J — 18 63 137.6 40 2 3.1 6
160 AHX640W-160C16R (] - 16 63 172.6 40 3 5.6 6
AHX640W-160C22R [ J - |22 63 172.6 40 3 5.6 6
200 AHX640W-200C20R (] - 120 63 212.6 60 4 8 6
AHX640W-200C28R ® - |28 63 212.6 60 4 8 6
250 AHX640W-250C24R (] - |24 63 262.6 60 4 12.6 6
AHX640W-250C36R [ J — |36 63 262.6 60 4 12.6 6
315 AHX640W-315C28R (] - |28 80 327.6 60 5 31.5 6
AHX640W-315C44R [ — | 44 80 327.6 60 5 1.5 6
HEsquerdo
Dimensdes(mm)

DC N q Funde N° de Tipo WT APMX
(mm) Referéncia para Pedido Estoque Refgeaio |dentes LF DCX DCON (Fig.) (ka) s
80 AHX640W-080A08L (] - 8 50 92.6 27 1 1.5 6

AHX640W-080A10L ® — 10 50 92.6 27 1 1.5 6
100 AHX640W-100B10L (] — 10 50 112.6 32 2 2.1 6
AHX640W-100B14L [ J - 14 50 112.6 32 2 2.1 6
125 AHX640W-125B12L (] — 12 63 137.6 40 2 3.1 6
AHX640W-125B18L [ J — 18 63 137.6 40 2 3.1 6
160 AHX640W-160C16L (] - 16 63 172.6 40 3 5.6 6
AHX640W-160C22L [ - 122 63 172.6 40 3 5.6 6
200 AHX640W-200C20L (] - 120 63 212.6 60 4 8.0 6
AHX640W-200C28L ® - |28 63 212.6 60 4 8.0 6
250 AHX640W-250C24L (] - |24 63 262.6 60 4 12.6 6
AHX640W-250C36L [ J - |36 63 262.6 60 4 12.6 6
315 AHX640W-315C28L (] - |28 80 327.6 60 5 31.5 6
AHX640W-315C44L [ — | 44 80 327.6 60 5 .5 6

® : Estoque mantido.

(Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS

Material K | Ferro Fundido € | ® | ¥ | Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Preparacgao : E : Arredondada
@ |, | C/ Cobertura Dimensdes(mm)
Referéncia % &
Formato : Clg|lo|w = Geometria
para Pedido 2lelgl= g 1c RE BS S | APMX
Fla g oo
=>|>
NNMU200608ZEN-MK |[M|E|® @ |@® 20 0.8 1.0 6.1 6
NNMU200608ZEN-HK |M|E|® | ®|@® 20 0.8 1.0 6.1 6
WNEU2006ZEN7C-WK (E|E|® 20 0.8 7.4 6.55 0.5
Alisador
ACESSORIOS
*
Referéncia \_X &
da Ferramenta \\\:\g
Cunha Parafuso de Fixagédo Chave
AHX640W CWAHX640WN LS0622T TKY15T
* Torque de Fixagdo (N  m) : LS0622T=6.0
L
e
CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS i
=
B USINAGEM GERAL B ACABAMENTO (Uso de inserto alisador) b
I e A w
e o
Material R:s_ll_?;zg(ga Classe vc (m/min) | fz (mm/dente) Material Classe (;‘r’n) ve (m/min) | fz (mm/dente) w
220 0.3 320
Ferro Fundido | . o | M2 | (150-300) | (0.2-0.4) K/ Ferro Fundido <05 | (250—400)
Cinzento | = VP15TF 180 0.3 Cinzento 05—3 270
VP20RT | (130—250) | (0.2—0.4) MC5020 : (200—350) 0.2
MC5020 200 0.2 <05 270 (0.1—0.3)
<450MPa (150—250) | (0.1—0.3) Ferro Fundido (200—350)
- VP15TF 170 0.2 Nodular 05-3 220
Ferro Fundido VP20RT | (120—220) [ (0.1—0.3) : (200—250)
Nodular 170 0.2
<soompa |22 | (150—200) | (0.1-0.3)
- VP15TF 140 0.2
VP20RT | (100—180) (0.1—0.3)
*Para avango igual ou maior que 6mm/rot, use 2 a 3 insertos alisadores.
Nota 1) Com base na tabela acima, os parametros de corte devem ser ajustados de acordo com a aplicagéo.
Nota 2) Na usinagem com refrigeragao, a vida util sera menor em comparagéo a usinagem sem refrigeragao.
1SO13399 > 1003
DIMENSOES DE MONTAGEM > L082
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS > @001 L081




FRESAMENTO '

L082

FRESAMENTO

AHX640W

DIMENSOES DE MONTAGEM

Fig.1
280

DCSFMS
DCON

Fig.2

2100
2125
2160

Corte a direita.

Dimensdes(mm)

DCON DC Referéncia para Pedido Tipo
(mm) (mm) CBDP DAH DCCB LCCB |DCSFMS| KWW Ls |(Fig.)
25.4 80 AHX640WL08008C 26 13 20 14.8 56 9.5 6 1
25.4 80 AHX640WL08010C 26 13 20 14.8 56 9.5 6 1
25.4 80 AHX640WR08008C 26 13 20 14.8 56 9.5 6 1
25.4 80 AHX640WR08010C 26 13 20 14.8 56 9.5 6 1
27 80 AHX640W-080A08L 23 13 20 14.8 56 124 7 1
27 80 AHX640W-080A08R 23 13 20 14.8 56 12.4 7 1
27 80 AHX640W-080A10L 23 13 20 14.8 56 124 7 1
27 80 AHX640W-080A10R 23 13 20 14.8 56 12.4 7 1
31.75 100 AHX640WL10010D 32 - 45 16.8 70 12.7 8 2
31.75 100 AHX640WL10014D 32 — 45 16.8 70 12.7 8 2
31.75 100 AHX640WR10010D 32 - 45 16.8 70 12.7 8 2
31.75 100 AHX640WR10014D 32 — 45 16.8 70 12.7 8 2
32 100 AHX640W-100B10L 32 — 45 16.8 70 14.4 8 2
32 100 AHX640W-100B10R 32 - 45 16.8 70 14.4 8 2
32 100 AHX640W-100B14L 32 — 45 16.8 70 14.4 8 2
32 100 AHX640W-100B14R 32 - 45 16.8 70 14.4 8 2
38.1 125 AHX640WL12512E 35 - 56 26.8 80 15.9 10 2
38.1 125 AHX640WL12518E 35 — 56 26.8 80 15.9 10 2
38.1 125 AHX640WR12512E 35 - 56 26.8 80 15.9 10 2
38.1 125 AHX640WR12518E 35 — 56 26.8 80 15.9 10 2
40 125 AHX640W-125B12L 32 — 56 29.8 80 16.4 9 2
40 125 AHX640W-125B12R 32 — 56 29.8 80 16.4 9 2
40 125 AHX640W-125B18L 32 — 56 29.8 80 16.4 9 2
40 125 AHX640W-125B18R 32 — 56 29.8 80 16.4 9 2
40 160 AHX640W-160C16L 29 14 56 32.8 100 16.4 9 3
40 160 AHX640W-160C16R 29 14 56 32.8 100 16.4 9 3
40 160 AHX640W-160C22L 29 14 56 32.8 100 16.4 9 3
40 160 AHX640W-160C22R 29 14 56 32.8 100 16.4 9 3




Fig.3 Fig.4 Fig.5
ooy LESES 200 cvis DESEMS
DCON \ 250 DCSFMS 2101.6
Kww _ |DAH 3 gule o DCON_ | ‘
5 Kww | _DAH 3 Kww | DAH 022 ®
‘ S ‘ -8 ‘5]

ar | - 07— Ot 5 Sy

& o B s &t

pec g bocs | ¥ pecs >

DCX 2 DCX < DCX <

Corte a direita.
Dimensdes(mm)
DCON DC Referéncia para Pedido Tipo
(mm) (mm) CBDP DAH DCCB LCCB |DCSFMS | KWW L8 |(Fig)
47.625 200 AHX640WL20020K 35 18 140 26.8 175 25.4 1422 | 4
47.625 200 AHX640WL20028K 35 18 140 26.8 175 25.4 1422 | 4
47.625 200 AHX640WR20020K 35 18 140 26.8 175 25.4 1422 | 4
47.625 200 AHX640WR20028K 35 18 140 26.8 175 25.4 1422 | 4
47.625 250 AHX640WL25024K 35 18 180 26.8 220 25.4 1422 | 4
47.625 250 AHX640WL25036K 35 18 180 26.8 220 25.4 1422 | 4
47.625 250 AHX640WR25024K 35 18 180 26.8 220 25.4 1422 | 4
47.625 250 AHX640WR25036K 35 18 180 26.8 220 25.4 1422 | 4
47.625 315 AHX640WL31528P 40 18 225 21.8 285 25.4 1422 | 5
47.625 315 AHX640WL31544P 40 18 225 21.8 285 25.4 1422 |5
47.625 315 AHX640WR31528P 40 18 225 21.8 285 25.4 1422 |5
47.625 315 AHX640WR31544P 40 18 225 21.8 285 25.4 1422 |5
50.8 160 AHX640WL16016F 38 — 72 23.8 100 19.1 11 2
50.8 160 AHX640WL16022F 38 — 72 23.8 100 19.1 11 2
50.8 160 AHX640WR16016F 38 - 72 23.8 100 19.1 11 2
50.8 160 AHX640WR16022F 38 — 72 23.8 100 19.1 11 2
60 200 AHX640W-200C20L 32 18 135 29.8 155 25.7 1422 | 4
60 200 AHX640W-200C20R 32 18 135 29.8 155 25.7 1422 | 4
60 200 AHX640W-200C28L 32 18 135 29.8 155 25.7 1422 | 4
60 200 AHX640W-200C28R 32 18 135 29.8 155 25.7 1422 | 4
60 250 AHX640W-250C24L 32 18 180 29.8 200 25.7 1422 | 4
60 250 AHX640W-250C24R 32 18 180 29.8 200 25.7 1422 | 4
60 250 AHX640W-250C36L 32 18 180 29.8 200 25.7 14.22 4
60 250 AHX640W-250C36R 32 18 180 29.8 200 25.7 1422 | 4
60 315 AHX640W-315C28L 57 18 225 21.8 285 25.7 1422 |5
60 315 AHX640W-315C28R 57 18 225 21.8 285 25.7 1422 |5
60 315 AHX640W-315C44L 57 18 225 21.8 285 25.7 1422 |5
60 315 AHX640W-315C44R 57 18 225 21.8 285 25.7 1422 |5
1SO13399 > L003
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USINAGEM DE ALTA EFICIENCIA DE FERRO FUNDIDO

'WSF406W = 5 o2 - ogsms

DCSFMS
DCON 2125 KWW @
Ferro Fundido o a 8 1 a
g 8l 9 o4
G \KAPR G \KAPR
“. DAH = >
DCCB s DCCB _ =
e bc = o bc == o
: 1 Fig. 3 < <
i) ‘ DCSFMS ‘
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! B) \KAP R
DCCB 2
DC <
ETIPO ARVORE Somente ferramenta corte a direita.
DCON = tamanho em polegada, Sem refrigeragéo
Estoque [ Nimero Dimensdes(mm)
2 Referéncia para Pedido de Wt APMX RPM1X Fig.
(mm) R | Dentes LF DCON (kg) (mm) (min")
80 WSF406WR08006CN [ ] 6 50 25.4 1.2 7.0 7800 1
80 WSF406WR08009CN [ 9 50 25.4 1.2 7.0 7800 1
100 WSF406WR10008DN [ ] 8 50 31.75 1.7 7.0 7000 2
100 WSF406WR10012DN [ 12 50 31.75 1.7 7.0 7000 2
125 WSF406WR12510EN ( 10 63 38.1 3.3 7.0 6250 2
125 WSF406WR12516EN [ 16 63 38.1 3.2 7.0 6250 2
160 WSF406WR16014FN [ ] 14 63 50.8 5 7.0 5500 2
160 WSF406WR16020FN ® | 20 63 50.8 4.9 7.0 5500 2
200 WSF406WR20016KN ( 16 63 47.625 8.6 7.0 4900 3
200 WSF406WR20024KN ® |24 63 47.625 8.5 7.0 4900 3
250 WSF406WR25022KN ® |22 63 47.625 14 7.0 4400 3
250 WSF406WR25032KN ® | 32 63 47.625 13.9 7.0 4400 3
Nota1) O parafuso de montagem é fornecido separadamente. Consulte a pagina L085 para selecionar o item adequado.
Dimenso6es de montagem
Dimens6es(mm)
L bc Referéncia para Pedido Fig.
(mm) DCON | CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS | KWW L8
E 80 WSF406WR080 25.4 34 13 20 14 55 9.5 6 1
'-'EJ 100 WSF406WR100 31.75 32 = 46 16 70 12.7 8 2
g 125 WSF406WR125 38.1 42 - 56 19 80 15.9 10 2
u 160 WSF406WR160 50.8 45 = 80 16 100 19.1 1 2
. 200 WSF406WR200 47.625 35 18 140 26 175 25.4 14.22 3
250 WSF406WR250 47.625 35 18 180 26 220 254 14.22 3
ACESSORIOS
= % *
Q) i
9, )l D
Referéncia da Ferramenta \\\§‘ ‘ /)))
Cunha Parafuso de Fixagéo Chave Sistema de ajuste de batimento
WSF406W CWSF406N LS0622T TKY15T ADWO04

* Torque de Fixagdo (N « m) : LS0622T=6.0

® : Estoque mantido.
L084  (Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS COM QUEBRA-CAVACOS

K| Ferro Fundido € Condigdes de Corte (Guia) :
Material @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral ® : Corte Instavel
Preparacéao :
E : Arredondada
o | C/ Cobertura Dimensdes(mm)
®
Referénci 2 lé
eferencia d o .
Formato para Pedido g % § Ic s BS BCH Geometria
o
Fla Q
S
SNMU1206C05ZNER-M |M | E [} 12.7 6.2 1.6 0.5 W
— &@ o -
— /\_\jCH s
BS
WNGU1206ZNER5C-M |G|E [} 12.3 6.2 5.3 - 7T
A }
L
Alisador Ic s

Como usar o inserto alisador para melhores resultados

@Devido ao sistema de ajuste de batimento, a WSF406W
pode obter um bom acabamento superficial usando apenas Imagem ilustrativa
o inserto standard. Mas usando um inserto alisador,
pode-se obter um excelente acabamento superficial sem
a necessidade de um sistema de preset de alta precisao. Imagem de

Quando é montado um inserto alisador, a diferenca de :g;g:féto
alturas entre os insertos standard deve ser de até 0.04 mm.
@Um Unico inserto alisador é suficiente para gerar um
excelente acabamento superficial.
Porém, se o avango por rotagao for maior do que 5.0mm/
L . e mm oo Aresta de corte do inserto standard
rot, use 2 ou mais insertos alisadores, distribuindo-os . )

. ) Aresta de corte do inserto alisador
uniformemente na fresa. A diferenga de alturas entre O inserto alisador deve ser
multiplos insertos alisadores deve ser de até 0.003 mm. montado com até 0.07mm L

de projegéo axial além dos
insertos standard.
(o]
|_
i
=
PARAFUSO DE MONTAGEM (VENDIDO SEPARADAMENTE) <
w
Parafuso de montagem | i Dimensdes de referéncia(mm) x
Referéncia da Ferramenta — - ; Geometria
Referéncia para Pedido  |Fig)| a b c|d|e|f|g
WSF406WR080 HSC12035 118 | M12x1.75 |47 |12 |10 | — | — Fig. 1
WSF406WR100 - 2 | 40 | M16x2 43 (10|14 | 6 |23 "a} NT ==
WSF406WR125 - 2 [50|M20x2.5 |54 |14 17| 6|27 E
WSF406WR160 - 2|65 M24x3 |59 | 14|17 |10 |37 -
WSF406WR200 - 124 | M16x2 61-| 16 (14| — | — Fig. 2 .
WSF406WR250 - 1]24 |\M16x2  [61-| 16 |14 | — | - ' T
{—-— © I I ol o)
N
s -
Ld]
e [+

Nota 1) Por favor, verifique as dimensdes de referéncia para adquirir o parafuso de montagem adequado. Os itens com codigo de referéncia
para pedido, que estéo listados na coluna "Parafuso de montagem"”, sdo vendidos pela Mitsubishi Materials.

1SO013399 > 1003
ACESSORIOS > P001
INFORMAGOES TECNICAS > @001 L (085




FRESAMENTO

Condigées de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

H Sem refrigeragao (mm)
L. Veloci Largur:
Material Caracteristicas Cdoengg?tzs Profundége Corte Inserto eoggﬁgoja % A;/za?r%cr)n%;etg;e aggrtide
ve (m/min) ae
K ap<0.5 MC520 300(250—300)| 0.13(0.08—0.20) | <0.8DC
ap<2.0 MC520 250(210—300)| 0.15(0.10—0.25) | <0.8DC
. 2.0<ap<4.0 MC520 220(190—260)| 0.13(0.10—0.20) | <0.8DC
4.0<ap<7.5 MC520 200(180—230)| 0.10(0.08—0.15) | <0.8DC
o ap<0.5 MC520 250(210—300)| 0.13(0.08—0.20) | <0.8DC
Ferro Fundido Cinzento RaesT'f;zgz'a c ap<2.0 MC520 220(190—260) | 0.15(0.10—0.25) | <0.8DC
<350MPa 2.0<ap<4.0 MC520 200(180—230)| 0.13(0.10—0.20) | <0.8DC
4.0<ap<7.5 MC520 180(160—210)| 0.10(0.08—0.15) | <0.8DC
ap<0.5 MC520 220(190—260)| 0.13(0.08—0.20) | <0.8DC
ap<2.0 MC520 200(180—230)| 0.15(0.10—0.25) | <0.8DC
¥ 2.0<ap<4.0 MC520 180(160—210)| 0.13(0.10—0.20) | <0.8DC
4.0<ap<7.5 MC520 150(100—180)| 0.10(0.08—0.15) | <0.8DC
ap<0.5 MC520 230(200—250)| 0.13(0.08—0.20) | <0.8DC
ap<2.0 MC520 200(170—230)| 0.15(0.10—0.25) | <0.8DC
. 2.0<ap<4.0 MC520 180(150—210)| 0.13(0.10—0.20) | <0.8DC
4.0<ap<7.5 MC520 160(130—190)| 0.10(0.08—0.15) | <0.8DC
_ _ ap<0.5 MC520 200(170—230)| 0.13(0.08—0.20) [ <0.8DC
Ferro Fundido Nodular R:ST'f;zgz'a c ap<2.0 MC520 180(150—210)| 0.15(0.10—0.25) | <0.8DC
<450MPa 2.0<ap<4.0 MC520 160(130—190)| 0.13(0.10—0.20) | <0.8DC
4.0<ap<7.5 MC520 140(110—170) | 0.10(0.08—0.15) | <0.8DC
ap<0.5 MC520 180(150—200)| 0.13(0.08—0.20) | <0.8DC
ap<2.0 MC520 160(130—190)| 0.15(0.10—0.25) | <0.8DC
¥ 2.0<ap<4.0 MC520 140(110—170) | 0.13(0.10—0.20) | <0.8DC
4.0<ap<7.5 MC520 120(90—150) | 0.10(0.08—0.15) | <0.8DC
ap<0.5 MC520 230(200—250)| 0.13(0.08—0.20) | <0.8DC
ap<2.0 MC520 200(170—230)| 0.15(0.10—0.25) | <0.8DC
. 2.0<ap<4.0 MC520 180(150—210)| 0.13(0.10—0.20) | <0.8DC
4.0<ap<7.5 MC520 160(130—190)| 0.10(0.08—0.15) | <0.8DC
_ _ ap<0.5 MC520 200(170—230)| 0.13(0.08—0.20) [ <0.8DC
Ferro Fundido Nodular RaesT'f;Z’;‘(‘;'a c ap<2.0 MC520 180(150—210)| 0.15(0.10—0.25) | <0.8DC
<800MPa 2.0<ap<4.0 MC520 160(130—190)| 0.13(0.10—0.20) | <0.8DC
4.0<ap<7.5 MC520 140(110—170) | 0.10(0.08—0.15) | <0.8DC
ap<0.5 MC520 180(150—210)| 0.13(0.08—0.20) | <0.8DC
ap<2.0 MC520 160(130—190)| 0.15(0.10—0.25) | <0.8DC
L ¥ 2.0<ap<4.0 MC520 140(110—170) | 0.13(0.10—0.20) | <0.8DC
4.0<ap<7.5 MC520 120(90—150) | 0.10(0.08—0.15) | <0.8DC

Nota 1) Considere as condigdes de corte da tabela como uma referéncia e ajuste de acordo com a aplicag&o.
Nota 2) Quando usar um inserto alisador, aplique ap<0.5mm para acabamento.

DESEMPENHO DE CORTE

Comparacao do acabamento superficial em diferentes profundidades de corte e avanc¢os: DIN GG-30
Alcanga um Ra de 1.6um ou menos em diversas combinagdes de avangos e profundidades de corte.

[©]
=
4
w
=
<
[72]
w
['4
'S

3.0mm
o
©
P Ra:0.819um
T T <Condigdes de Corte>
5 —' Material - FO300
o 1.5mm Ferramenta : WSF406WR12516EN
° 1 Inserto : SNMU1206C05ZNER-M
-g' | (MC520)
. . Velocidade de Corte : ve=250m/min
‘g Ra:0.841um Ra:1.039um Largura de Corte : ae=100mm
a Refrigeragdo : Sem refrigeracdo
Precisao de batimento
0.3mm da aresta de corte
2 ' secundaria = 3um
Ra:0.612um Ra : 0.897um Ra: 1.249pum
0.1mm/dente 0.2mm/dente 0.3mm/dente

Avancgo p/ Dente : mm/dente

L086



FRESAS DE FACEAR 4@ &

USINAGEM DE ALTA EFICIENCIA DE FERRO FUNDIDO

AOX445
[«

Ferro Fundido

. . i CSFMS i
@i, @ Inserto octogonal bifacial Fig1 ~ DeafM Fig.2
AL i\, £, . .. 263 © 280
_ inteirico de CBN. Kww 2 2100 L
@ _ ! ®lInsertos econémicos . * §| o &
com 16 arestas de corte. /\*“’ = \‘i 5
. R - KAPR KAPR
(para profundidade de corte até 3mm) oaH] = =
® Para alta eficiéncia em ) <z <z
desbaste e acabamento. e —| < bex <
® Facil operacgao e limpeza.
ETIPO ARVORE Somente ferramentas corte a direita.
o3 - = % | Rotago
g Referéncia Estoque GE’ £ Dimensdes(mm) WT E maxima .
= para Pedido Sa (kg) | A1| < |permitida| ™9
R |[Z 8 DC | DCX | LF |[DCON |[CBDP|DAH DCCB DCSFMS| KWW| L8 (mm)|(mm) (min")
o| AOX445-063A04R | @ 4 | 63| 70.8| 40 |22 20 | 11| 17 50 104 | 63|06 | 3| 8| 12000 1
% AOX445R08006C ® 6 [ 80| 87.8| 50 {254 | 26 | — | 38 60 | 95| 6 1.2 3| 8 | 11000 2
E’: AOX445R10008D (] 8 [100/107.8| 50 | 31.75| 32 | — | 45 70 | 12.7| 8 18318 9300 2
¢| AOX445R12510E ® | 10 (125/132.8| 63 | 38.1 35 | — | 60 80 | 15.9| 10 303 |8 8300 2
2| AOX445R16012F ® | 12 (160/167.8| 63 |50.8 | 38 | — | 80 | 100 | 19.1 | 11 491318 7200 2
Nota 1) Quando usinar com uma profundidade de corte de 8mm, ndo € possivel usar os 16 cantos.
= =z
g8 3
Al
APMX | - KAPR
LH LF
B TIPO HASTE Somente ferramentas corte a direita.
o9 . - Rotagéo .
g Referéncia Estoque E«g Dimensdes(mm) WT N APNIX méxim(? 5
= i 50 iti
- para Pedido R 29 DC DCX LE DCON LH (kg) (mm) (mm) perrTu_l1 a =
o (min™") uEJ
B AOX445R503S32 ® | 3 50 57.8 125 32 40 1.1 3 8 13000 P
£ AOX445R634S32 ® | 4 63 70.8 125 32 40 1.4 3 8 12000 u
[T
1SO13399 > 1003
@ : Estoque mantido. ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS > @001 L (087




FRESAMENTO

ACESSORIOS
&
Referéncia @//
&
da Ferramenta &
Cunha Parafuso de Fixagéo Chave
AOX445 CWAOX445N LS15T TKY25T

* Torque de Fixagdo (N » m) : LS15T=8.0

INSERTOS

Material K | Ferro Fundido (2 Condigdes de Corte (Guia) : @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Preparacéo : E : Arredondada
S |CBN Dimensdes(mm)
Referéncia = .
Formato : © 1S Geometria
para Pedido % 2 Ic RE s
F|Q
m
SL-ONEN120404ASN E|® 12.7 0.4 4.76
L e
Ic_ | S

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

g Resisténcia Velocidade de |Avango p/ Dente
MBI aTracao | C'@S€  (Corte (m/min)| (mm/dente)
K Eerro <200MPa 1000 o
cundido 1 soas0 | D0 | (800—1500) | (0.05-0.15)
MPa

Nota 1) Recomenda-se usinagem sem refrigeragao.

L

FRESAMENTO

® : Estoque mantido.

L088

(1 inserto de CBN por embalagem.)



FRESAS DEFACEAR ;R @

PARA ACABAMENTO COM ALTO AVANCO
Para centros de usinagem

compactos . m

<) i

Ferro Fundido Metais Néo Ferrosos

® Fresa para acabamento com
alto avango que proporciona
alta eficiéncia e precisao.

® A combinagio entre a liga de o
aluminio e o aco liga especial W 3
proporciona elevada rigidez e . 5
. [=]
baixo peso. g,
= . - 40 -
@ Ajuste preciso do batimento da o e o —KAPR
aresta de corte (5pym ou menos) o = -~ *
. .~ DAH X
para usinagem de alta precisao. DecE =
DC | <
ETIPO ARVORE Somente ferramentas corte a direita.
Dimensdes(mm)
DC Referéncia Estoue Furo de N° de WT RPMX Tipo
(mm) para Pedido 4 Refrigeragdo | dentes LF DCON (kg) (min-1) (Fig.)
100 FMAXR10010CLW | ® &) 10 42 25.4 1.06 22000 1
100 FMAXR10016CLW | @ O 16 42 25.4 1.11 22000 1
125 FMAXR12514CLW | ® o 14 42 25.4 1.44 19600 1
125 FMAXR12520CLW | @ 0 20 42 25.4 1.48 19600 1

* Para a profundidade maxima de corte (APMX), consulte as condigdes de corte recomendadas (ap).
Nota 1) Para usinagem de alta eficiéncia, a profundidade maxima de corte deve ser igual ou inferior a 2 mm (vf = 20000mm/min).

Dimenso6es de montagem

Dimensdes(mm)

DCON| DC Referéncia Tipo
(mm) | (mm) ETE) e CBDP | DAH | DCCB | LCCB |DCSFMS| KWW L8 kwL | (Fig)
25.4 | 100 FMAXR10010CLW 24 13 27 9 68 9.5 6 80 1
254 | 100 FMAXR10016CLW 24 13 27 9 68 9.5 6 80 1
254 | 125 FMAXR12514CLW 24 13 52 9 68 9.5 6 80 1
254 | 125 FMAXR12520CLW 24 13 52 9 68 9.5 6 80 1

ACESSORIOS

Parafuso de * Porca para Parafuso para Grande Parafuso de Chave Chave
Fixagéo do Inserto Microajuste Ajuste Montagem T10 22.5
TSS04505S KSN3 KSS2 HSCX12030H TKY10T RKY25S

* Torque de Fixagdo (N » m) : TSS04505S=3.5

Nota 1) Consulte os procedimentos para montagem do inserto, ajuste do batimento e balanceamento no manual de instrugdes fornecido
juntamente com a fresa.

1S013399 > L003
ACESSORIOS > P001
INFORMAGOES TECNICAS > Q001

-

FRESAMENTO

L089




FRESAMENTO

FMAX-40/50/63

240
263

Ferro Fundido Metais Néo Ferrosos

DCSFMS
DCON

Kww
r—»‘
==

L8

CBDP

WAJ_‘ "\K\;:\PR
DAH

DCCB
DC

LCCB

APMX*

Somente ferramentas corte a direita.

ETIPO ARVORE

Dimensdes(mm)
DC Referéngia Estoque Furode N° de WT RPMX Tipo
(mm) para Pedido Refrigeracdo| dentes LF DCON (kg) (min-1) (Fig.)
40 FMAX-040A04R ( J O 4 40 16 0.24 30000 1
40 FMAX-040A06R [ ] O 6 40 16 0.23 30000 1
50 FMAX-050A08R [ O 8 40 22 0.37 30000 1
50 FMAX-050A10R ([ ] O 10 40 22 0.35 30000 1
63 FMAX-063A10R [ (@] 10 40 22 0.67 27000 1
63 FMAX-063A12R ([ ] O 12 40 22 0.66 27000 1

* Para a profundidade maxima de corte (APMX), consulte as condi¢cdes de corte recomendadas (ap).
Nota 1) Para usinagem de alta eficiéncia, a profundidade maxima de corte deve ser igual ou inferior a 2 mm (vf 2 20000mm/min).

Dimenso6es de montagem

Dimensdes(mm)
DCON| DC Referéncia Tipo
(mm) | (mm) ETE) e CBDP | DAH | DCCB | LCCB |DCSFMS| KWW L8 kwL | (Fig)
L 16 40 FMAX-040A04R 18 9 14 10 37 8.4 5.6 - 1
16 40 FMAX-040A06R 18 9 14 10 37 8.4 5.6 = 1
,9 22 50 FMAX-050A08R 20 1 17 12 47 10.4 6.3 - 1
z 22 50 FMAX-050A10R 20 1 17 12 47 10.4 6.3 — 1
§ 22 63 FMAX-063A10R 20 1" 17 12 60 10.4 6.3 - 1
o 22 63 FMAX-063A12R 20 1" 17 12 60 10.4 6.3 = 1
'S
ACESSORIOS
Parafuso de * Porca para Parafuso para Parafuso de Chave Chave
Fixagao do Inserto Microajuste Grande Ajuste Montagem T10 2.5
DC Referéncia da
(mm) Ferramenta @ M % /
40 FMAX-040 TSS04505S KSS2 HSCO08030H TKY10T RKY25S
50 FMAX-050 TSS04505S KSS2 HSC10030H TKY10T RKY25S
63 FMAX-063 TSS04505S KSS2 HSC10030H TKY10T RKY25S

* Torque de Fixagdo (N » m) : TSS04505S=3.5

Nota 1) Consulte os procedimentos para montagem do inserto, ajuste do batimento e balanceamento no manual de instrugdes fornecido
juntamente com a fresa.

@ : Estoque mantido.

L090
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Ferro Fundido Metais Néo Ferrosos

=
=
<
DCSFMS
DCSFMS DCON ]
HE o
5 7/ m :
R g
8 ; Rl m KAPR
S| A Sz 1y
DAH - DAH *
DCCB DCCB s
DC DC %
HETIPO ARVORE Somente ferramentas corte a direita.
Dimensdes(mm)
DC Referénqia Estoque Fgro de~ N° de WT RBMX Tipo
(mm) para Pedido Refrigeragdo| dentes LF DCON (kg) (min-1) (Fig.)
80 FMAXR08010C ( J O 10 45 25.4 1.1 24500 1
80 FMAXR08014C ([ ] O 14 45 25.4 1.09 24500 1
100 FMAXR10012D [} O 12 50 31.75 1.85 22000 2
100 FMAXR10018D [ (@) 18 50 31.75 1.81 22000 2
125 FMAXR12516E ( O 16 60 38.1 3.33 19600 2
125 FMAXR12524E ([ ] O 24 60 38.1 3.27 19600 2
160 FMAXR16016D ([ ] O 16 63 31.75 3.30 10000 1
160 FMAXR16024D (] O 24 63 31.75 3.39 10000 1
* Para a profundidade maxima de corte (APMX), consulte as condi¢cdes de corte recomendadas (ap).
Nota 1) Para usinagem de alta eficiéncia, a profundidade maxima de corte deve ser igual ou inferior a 2 mm (vf = 20000mm/min).
Dimenso6es de montagem
Dimensdes(mm)
DCON| DC Referén(_:ia Ti_po
N () b el CBDP | DAH | DCCB | LCCB |DCSFMS| KWW L8 kwL | (Fig) L
254 80 FMAXR08010C 24 13 26 11 68 9.5 6 - 1 o
254 80 FMAXR08014C 24 13 26 11 68 9.5 6 - 1 E
31.75| 100 FMAXR10012D 32 17 32 10 79 12.7 8 90 2 <E(
31.75| 100 FMAXR10018D 32 17 32 10 79 12.7 8 90 2 a
38.1 125 FMAXR12516E 36 22 38 12 88 15.9 10 112 2 d
38.1 125 FMAXR12524E 36 22 38 12 88 15.9 10 112 2
31.75| 160 FMAXR16016D 38 17 53 10 75 12.7 8 - 1
31.75| 160 FMAXR16024D 38 17 58] 10 75 12.7 8 — 1
ACESSORIOS
Parafuso de * Porca para Parafuso para Parafuso de Chave Chave
Fixagcao do Inserto Microajuste Grande Ajuste Montagem T10 2.5
DC Referéncia da
(mm) Ferramenta @ w % /
80 FMAXRO080 TSS04505S KSN3 KSS2 HSCX12030H TKY10T RKY25S
100 FMAXR100 TSS04505S KSN3 KSS2 HSCX16035H TKY10T RKY25S
125 FMAXR125 TSS04505S KSN3 KSS2 HSCX20035H TKY10T RKY25S
160 FMAXR160 TSS04505S KSN3 KSS2 HSCX16045H TKY10T RKY25S

* Torque de Fixagdo (N » m) : TSS04505S=3.5

Nota 1) Consulte os procedimentos para montagem do inserto, ajuste do batimento e balanceamento no manual de instrugdes fornecido
juntamente com a fresa.

1SO13399 > L003 ACESSORIOS > P001 INFORMAGOES TECNICAS > Q001 L091




FRESAMENTO

L

FRESAMENTO

L092

Fig. 2

2100
2125

( Para Arbor Métrico )

=
S
2
DCSFMS
DCSFMS DCON «
HE o
5 7/ m :
| o %%__é 8y
q ; Rl m KAPR
O diametro DCON do furo de centro da ST w1 QZ Z
fresa esta indicado em milimetros. - DAH ] DAH xi
DCCB DCCB Z
DC DC %
ETIPO ARVORE Somente ferramentas corte a direita.
Dimensdes(mm)
DC Referéncia Estote Furo de N° de WT RPMX Tipo
(mm) para Pedido q Refrigeragdo | dentes LF DCON (kg) (min-1) (Fig.)
80 FMAX-080B14R [} O 14 45 27 1.08 24500 1
100 FMAX-100B18R [} O 18 50 32 1.81 22000 2
125 FMAX-125B24R ® O 24 60 40 3.26 19600 2
* Para a profundidade maxima de corte (APMX), consulte as condigdes de corte recomendadas (ap).
Nota 1) Para usinagem de alta eficiéncia, a profundidade maxima de corte deve ser igual ou inferior a 2 mm (vf = 20000mm/min).
Dimensdes de montagem
Dimensdes(mm)
DCON| DC Referéncia Tipo
(mm) | (mm) FEIEIFCIY CBDP | DAH | DCCB | LCCB |DCSFMS| KWW L8 kwr | (Fig)
27 80 FMAX-080B14R 24 13 26 1 68 12.4 7 — 1
32 100 FMAX-100B18R 32 17 32 10 79 14.4 8 90 2
40 125 FMAX-125B24R 36 22 38 12 88 16.4 9 112 2
ACESSORIOS
Parafuso de * Porca para Parafuso para Parafuso de Chave Chave
Fixacao do Inserto Microajuste Grande Ajuste Montagem T10 2.5
DC Referéncia da
(mm) Ferramenta .
0
80 FMAX-080 TSS04505S KSN3 KSS2 HSCX12030H TKY10T RKY25S
100 FMAX-100 TSS04505S KSN3 KSS2 HSCX16035H TKY10T RKY25S
125 FMAX-125 TSS04505S KSN3 KSS2 HSCX20035H TKY10T RKY25S

* Torque de Fixagdo (N « m) : TSS045055=3.5
Nota 1) Consulte os procedimentos para montagem do inserto, ajuste do batimento e balanceamento no manual de instrugdes fornecido
juntamente com a fresa.

® : Estoque mantido.
(Nota: 1 inserto por embalagem)



INSERTOS

K| Ferro Fundido € Condicdes de Corte (Guia) :
Material N | Metais N&o Ferrosos ¢ € @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
o -lglg Dimensdes(mm)
Formato Refellz"eréc_:éa 8T Geometria
para Fedido g|g/@l L | LE | Wi | S | BS | RE
= 2| =
Para ligas de GOER1404PXFR2 |@® | ® 14.0 5.0 9.0 4.2 2.0 0.4
aluminio
GOER1408PXFR2 (e @ 14.0 5.0 9.0 4.2 2.0 0.8
Usinagem Geral
Para ferro new  NP-GOEN1404PXSR05 ®( 140 | 25 9.0 4.2 0.5 0.4
fundido cinzento
new  NP-GOEN1408PXSR05 ®( 140 2.5 9.0 4.2 0.5 0.8
Usinagem Geral
Para ligas de GOER1408PXFR2-8 | ® 14.0 8.0 9.0 4.2 2.0 0.8
aluminio
/s 3
y )9‘
Aresta longa
Para ligas de GOER1401ZXFR2 | @ 14.0 | 5.0 9.0 4.2 2.0 0.1
aluminio
Ve
é‘ -y L
v o
' [®)
=
Prevencgao de L w
rebarbas S 5
(%)
Para ligas de aluminio : Aresta aguda §
w

Para ferro fundido cinzento : Aresta chanfrada e arredondada (0.13mmx15°+R0.01)

Nota 1) Os diferentes tipos de inserto, "usinagem geral" (RE = 0.4 mm, 0.8 mm), "prevenc¢éo de rebarbas" e "aresta longa", quando usados
em conjunto, podem nao alcancar um desempenho satisfatério. Portanto, recomenda-se usar insertos com o mesmo formato de
acordo com a aplicagéo.

Nota 2) O didmetro de corte varia de acordo com o formato do inserto.

Tenha atencgéo especial em usinagem préxima a paredes verticais devido a possibilidade de interferéncia com a fresa.

Nota 3) O inserto "aresta longa" deve ser usado apenas para a remogéao esporadica de degraus, ndo sendo recomendado para usinagem

constante em grandes profundidades de corte.

1SO013399 > 1003
ACESSORIOS > P001
INFORMAGOES TECNICAS > @001 L0093
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FRESAMENTO

L094

FRESAMENTO

CONDIGCOES DE CORTE RECOMENDADAS

Velocidade de Prof. de corte Avanco por
Material Caracteristicas C:ﬂi;ﬁgo C‘?Lte defr;te Refrigeragéo
(m/min) ae (mm) ap (mm) (mm/dente)
K Ferro Fundido Cinzento R:i[f;igzia MB4120 7 10010 <0.8 DC <0.5 0.07 1 Sem
Pl (700—1300) (0.05—0.15)
N <3.0
<02DC | 73
L MD2030 | 2500 <25 0.08
Si< 5% MD220 ((2000—3000)| <9° PC | (o5_25) | (0.05-02) Com
<20
<0.8 DC (0.5—2.0)
<3.0
<020DC | i 30
o -« 1 | MD2030 | 2500 <25 0.08
S%=Si=10% | ‘Mp220 |(2000—3000)] <%° PC | (05_25) | (0.05—0.2) Com
<20
<08DC | g5 o0
Liga de Aluminio
<3.0
<02DC | (h5-30)
v« e | MD220 600 <25 0.08
10%<Si<15% | Mp2030 | (400—s00) | <05 DC | (05-25) | (0.05—02) Com
<20
<08 DC | 0550
<3.0
<020C | o 7o
o MD220 600 <25 0.08
Si=15% | MD2030 | (400—800) | <95 DC | (95-25) | (0.05-0.2) Com
<20
<08DC | 70

Nota 1) Ajuste a profundidade de corte (ap) de acordo com a largura de corte (ae).
Nota 2) Quando usar o inserto "aresta longa", selecione os pardmetros de acordo com a profundidade de corte (ap), desconsiderando o

comprimento do degrau.



DESEMPENHO DE CORTE

Rugosidade da superficie acabada (Rz) em liga de aluminio (Usinagem com inserto de PCD)

Prof. de corte  :ap =2.0 mm
:ae= 68 mmx3
Refrigeragédo : Refrigeracéo interna 4MPa

S

=2 150

N

(14

J 140 —

©

®

o 130 —

i <Condigoes de Corte>

© Material : Cabegote de motor ADC12
E Ferramenta : FMAXR12524E

Q Inserto : GOER1408PXFR2
a Classe : MD2030

© Rotagéo :n =8000-12000 min-1
g 100 —— oo Avango / Dente : fz = 0.08 mm/dente
e]

©

R

)

o]

=2

S

12

T T
8000 10000 12000
Rotag&o n (min-1)

Campo de controle efetivo de cavacos em liga de aluminio (Usinagem com inserto de PCD)

Prof. de corte ap (mm)

20% 40% 60% 80% 100%
Prof. de corte (Larg. de Corte ae) / Diametro de corte DC

Rugosidade da superficie acabada (Rz) em ferro fundido cinzento (Usinagem com inserto de CBN)

€

=2

&‘ 5

®

ke

g 4

8 <Condicdes de Corte>

< 3 Material : FC250

2 Ferramenta  : FMAXR12524E

& 2 Inserto : NP-GOEN1408PXSR05
2 Classe : MB4120

(/jJ Rotagéo 1 n = 2546 min-1

© 1 Tt Avanco / Dente : fz = 0.07mm/dente 0.20mm/dente
o Prof. de corte  :ap =0.5mm

.%; 0T . . . Refrigeragdo  : Sem refrigeracao

S 0 0.1 02 03

[72]

§3 Avanco / Dente fz (mm/dente)

o

-

FRESAMENTO

L095




FRESAMENTO

FRESAS DE FACEAR  +:A @ 7

PARA LIGAS DE ALUNINIO E FERRO FUNDIDO | ALTOS AVANGOS E ACABAMENTO

NF10000

N
[ - ][ — ] DCSFMS DCSFMS
Ferro Fundido Metais Néo Ferrosos Fig.1 DCON Fig.2 DCON
280 KWW 3| 2125 <
2100 &] ], al
[=] =)
o o
op bament - °
ara acabamento com \KAPR \KAPR
altos avancgos de ligas de =
aluminio e ferro fundido. s = &?M §
. . ne < L
@ Possui sistema de pe o
. . Somente ferramentas corte a direita.
ajuste do batimento
axial.
o Estoue %é Dimensdes (mm) APMX (mm) Rotagéo”
£ | Referéncia para Pedido \gg Ylg pgfé'i?;a Fig.
R | Z%| DC | LF |DCON CBDP| DAH DCCB|DCSFMS| KWW, L8 PCD | CBN |(min™)
% NF10000R0305C A| 5| 8 /50(254 | 26| 13|20 |50 | 95| 6| 1.0 | 40 | 1.0 |16000| 1
§ NF10000R0406D A 6 [ 100 | 63 |31.75] 32 | 17 | 25 | 60 |12.7| 8 1.8 4.0 1.0 |14000 1
& | NF10000R0508E A| 8([125/63(381 | 38| — |60 |80 [159]| 10 | 2.7 | 40 | 1.0 |12000| 2
L% NF10000R0306C A 6 80|50 (254 | 26 | 13 | 20 | 50 | 95| 6 1.0 4.0 1.0 [16000 1
o | NF10000R0408D A | 8([100|63(31.75/ 32 | 17 | 25 | 60 [127| 8 | 1.8 | 40 | 1.0 |14000| 1
2]
&1 NF10000R0510E A |10 [125]63 (381 | 38| — | 60 | 80 [159| 10 | 2.7 | 40 | 1.0 |12000| 2

* Certifique-se de que a rotacdo maxima seja atingida com uma forga de fixagdo de ao menos18kN para adaptador standard
(HSK 63A-FMA: . -60). Os valores podem variar de acordo com as condigdes de usinagem, como o balango da ferramenta ou se a

forga de fixagéo do cone for insuficiente.

L

FRESAMENTO

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
L096 (Nota: 1inserto por embalagem)



INSERTOS

Material K | Ferro Fundido [ - Condigdes de Corte (Guia) :
ateria N | Metais Nao Ferrosos ¢ @ : Corte Estdvel @ : Usinagem Geral ® : Corte Instavel
= PCD [ CBN Dimensdes(mm)
Formato Referéncia para Pedido ‘§ ] = Geometria
2181 |5 L | wi S BS | LE | RE
Fl=g| |=
GDCN2004PDFR3 cl|e 20 | 12.7 | 4.76 3 5 1.2
NP-GDCN2004PDSR3 C A 20 | 127 | 4.76 3 2.5 0.8
ACESSORIOS
= *
Referéncia “ %

da Ferramenta

Cunha Parafuso de Fixagdo Chave

NF10000R0305C
| CWAF10R1 LS10T TKY25T
NF10000R0510E

* Torque de Fixagdo (N » m) : LS10T=8.0

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Classe Vel. de Corte (m/min) Avanco por Dente (mm/dente)
K

Ferro Fundido Cinzento MB730 1000 (800—1500) 0.15 (0.05—0.5)
L

N Ligas de MD220 3500 (1000—4500) 0.12 (0.05—0.20)
Aluminio . . . ,9
z
@ Rotagado (min~')=(1000 x Vel. Corte)+(3.14 x DC) '-'EJ
@ Avancgo da Mesa (mm/min)=Avanco por Dente x Numero de Dentes x Rotagdo da Fresa. g
o
[T

1SO13399 > 1003
ACESSORIOS > P001
INFORMAGOES TECNICAS > @001 097




FRESAMENTO

FRESAS DE FACEAR

ACABAMENTO EM GERAL COM ALTOS AVANCOS

. DCSFMS
2125 DCON ¢200 DCON

Aco Inoxidavel Ferro Fundido Metais Néo Ferrosos 2160 KWW 3“_ 2250 Kww | 218 3
(=) o
et = '8 RL [ S]
@ Insertos 11° positivos. ' : 4.(Apﬁ' : \7‘;”2
@ Usinagem com altos occe| ||z becB =
DC_ DC s
avangos _ b |% DCX %
(1000—3000mm/min).
® Acabamento de acos Somente ferramentas corte a direita.
® Possui sistema de
ajuste do batimento
axial.
Estoque | NUmero Dimensdes (mm
Referéncia para Pedido ! de (mm) I Fig.
R |Dentes| DC | DCX | LF | DCON |CBDP |DCCB |DCSFMS| KWW | L8 (kg) | (mm)
FF3000R0502E (] 2 125 | 1404 | 75 |38.1 38 60 85 | 159 | 10 5.8 0.3 1
FF3000R0602F (] 2 160 | 1754 | 75 |50.8 38 80 110 | 19.1 | 11 9.0 0.3 1
FF3000R0802K (] 2 200 |2154 | 75 |47.625| 45 134 | 130 | 254 | 14 | 126 0.3 2
FF3000R1002K (] 2 250 |265.4| 75 |47.625| 45 182 | 130 | 254 | 14 | 195 0.3 2
ACESSORIOS
e Q * *
&2 .@ /o5
Referéncia ﬂL‘ﬂ \/ \\&\&’}' § §
da Ferramenta
Capsula Calgo Pino de Fixagao Para(fjt;s%ggszll);agao Arruela Aju'\élgaRi?jial
FFCSR FFSS FFP HBH08040 FFW FFRP
o L T
$
FF3000R0502E @ & ﬁ § f %
FF3000R1002K Paraf Mola d
. Cunha de Ajuste |Parafuso de Ajuste Alavanca - iTzaavgsrﬁ:a AjusoteaA)?iaI Chave
HKY25L
FFAWR LS3 FFL FFLB HP3 HKY40T

* Torque de Fixagdo (N « m) : FFP=2.2, HBH08040=9.5

[©]
=
4
w
=
<
[72]
w
['4
'S

® : Estoque mantido.
L098 (Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS

P |Ago : L Condigdes de Corte (Guia) :
Material M | Ago Inoxidavel o @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral #® : Corte Instavel
K | Ferro Fundido [ (]
N | Metais Nao Ferrosos (]
0 Cermet | S/ Cobert Dimensdes(mm)
Referéncia & ol [= i
Formato para Pedido S| o Geometria
AR = IC S
(X =
=2 I
SPCA53Z Ccl|e 15.88 4.8
e >
) AN
LS S ); 11°
IC s
SPCG53Z Cle [ ] 15.88 4.8
paZammn
“ -~ " © '
i ” i) = );ﬁ.l’!
IC S
CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
) Veloc. de Corte Avanco p/ Dente
Material Dureza Classe (m/min) (mmidente)
: 280 2.25
P|  Aco Baixo Carbono <180HB NX2525 (SPCG) (250—300) (2=25)
Aco Carbono _ 180 2.25
Aco Liga 180—280HB NX2525 (SPCG) (150—220) (2=25)
: 120 2.25
Ago Liga Leve 200—280HB NX2525 (SPCA) (80—150) (2-2.5)
s 250 3.0
Aco Inoxidavel <200HB NX2525 (SPCA) (230—280) (2.5--35)
K 180
Ferro Fundido Resist. & Tragéo NX2525 (SPCG) (130—200) 2.25
<450MPa HTIOST 120 (2—2.5)
' (100—150)
Ligas de _ . 0.85
N Aluminio HTiosT =500 (0.7-1.0)
@ Rotagado (min"')=(1000 x Vel. Corte)+(3.14 x DC) L
@ Avanco da Mesa (mm/min)=Avanco por Dente x Niimero de Dentes x Rotagdo da Fresa.
e
z
[}
=
<
»n
W
o
[T
1SO13399 > 1003
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS > @001 099




FRESAMENTO
FRESAMENTOAS" A @® GeC O
WWX400 INEW -

Fig.1 DCSFMS Fig.2
(0 L T | N | O O DCON o
Aco Aco Inoxidavel Ferro Fundido Metais Néo Ferrosos  Ligas Resist. ao Calor Ago Endurecido ‘cﬂs’ 280 DCON
M10 3 KWW ®
LY . [Rass .
50 a
ekl @
- o /y// U
3 | 2 |
9 74 KAPR|  Q % = KAPR
285 | z DAH v
DC s DCCB =
< LBl o
DC <
Somente ferramentas corte a direita.
H TIPO ARVORE
DCON = tamanho em polegada
Estoque Nimero Dimensdes(mm)

(2% Referéncia para Pedido R Rel;#gr(e)rgzéo Deietes o DCON z’llg) A(rf:m)x RMPX ?anM3; Fig.
80 WWX400R08004CA ] O 4 50 254 1.0 8.2 0.16° 12200 2
80 WWX400R08005CA [ ] (@) 5 50 25.4 1.0 8.2 0.16° 12200 2
80 WWX400R08007CA ] O 7 50 254 0.9 8.2 0.16° 12200 2

100 WWX400R10005DA ] @) 5 50 31.75 14 8.2 — 10700 3

100 WWX400R10007DA (] O 7 50 31.75 14 8.2 - 10700 3

100 WWX400R10009DA ([ O 9 50 31.75 1.3 8.2 — 10700 3

125 WWX400R12506EA (] O 6 63 38.1 2.8 8.2 — 9500 3

125 WWX400R12508EA ([ @) 8 63 38.1 2.8 8.2 = 9500 3

125 WWX400R12512EA ([ O 12 63 38.1 2.7 8.2 — 9500 3

160 WWX400R16008FA ([ J O 8 63 50.8 4.5 8.2 = 8300 8

160 WWX400R16010FA ([ ] O 10 63 50.8 4.4 8.2 — 8300 3

160 WWX400R16014FA ([ ] O 14 63 50.8 4.3 8.2 = 8300 3

200 WWX400R20010KN [ ] - 10 63 47.625 8.1 8.2 - 7300 5

200 WWX400R20012KN [ ] = 12 63 47.625 8.1 8.2 — 7300 5

200 WWX400R20016KN [ ] - 16 63 47.625 8.0 8.2 - 7300 5

250 WWX400R25012KN [ ] = 12 63 47.625 12.1 8.2 — 6400 5

250 WWX400R25014KN (] - 14 63 47.625 12.1 8.2 - 6400 5

250 WWX400R25018KN (] = 18 63 47.625 12.0 8.2 = 6400 S

Nota 1) O parafuso de montagem é fornecido separadamente. Consulte a pagina L102 para selecionar o item adequado.
Nota 2) Para fresas de didmetro de corte (DC) de 80 a 250mm, use o parafuso de montagem tipo FMA.

FRESAMENTO '

® : Estoque mantido.

L100



Fig.3 Fig.4 Fig.5

2100 DCSFMS 2160 (DCON = tamanho em mm) 2200
2125 DCON 2250
2160 KWW o
] DCSFMS
266.
2667 DCSEMS
DAH DCON 21016
- DCON_ pAH
KWW

CBDP
LF
LCCB
L8
CBDP

LCCB

L8
BDP

8 / / = Y
9 / ~KAPR : O} KAPR 2\ KAPR
DAH x nces | i pccB | x
DCCB z DC 2 be 1 &
DC <
Somente ferramentas corte a direita.
HE TIPO ARVORE
DCON = tamanho em mm
. ' Estoque i Nimero Dimensdes(mm) '
(32) Referéncia para Pedido R Refrlilggrggéo De(:ﬁes LF DCON Xig) '}zm)x RMPX l(?rgnM?)( Fig.
50 WWX400-050A03AR ° O 3 55 22 0.5 8.2 0.4° 5000 1
50 WWX400-050A04AR (] O 4 55 22 0.5 8.2 0.4° 5000 1
63 WWX400-063A03AR ® O 3 40 22 0.5 8.2 0.26° 14100 2
63 WWX400-063A04AR (] (@) 4 40 22 0.5 8.2 0.26° 14100 2
63 WWX400-063A05AR (] O 5 40 22 0.5 8.2 0.26° 14100 2
80 WWX400-080A04AR (] (@) 4 50 27 1.0 8.2 0.16° 12200 2
80 WWX400-080A05AR (] O 5 50 27 1.0 8.2 0.16° 12200 2
80 WWX400-080A07AR (J (©) 7 50 27 0.9 8.2 0.16° 12200 2
100 WWX400-100B0SAR (] O 5 50 32 1.6 8.2 — 10700 3
100 WWX400-100B07AR (] O 7 50 32 1.5 8.2 = 10700 3
100 WWX400-100B09AR [ J O 9 50 32 1.5 8.2 — 10700 3
125 WWX400-125B06AR (] O 6 63 40 3.0 8.2 = 9500 3
125 WWX400-125B08AR (] O 8 63 40 3.0 8.2 — 9500 3
125 WWX400-125B12AR (J (@) 12 63 40 2.9 8.2 = 9500 3
160 WWX400-160C08NR (] - 8 63 40 4.5 8.2 - 8300 4
160 WWX400-160C10NR (] = 10 63 40 4.4 8.2 = 8300 4 L
160 WWX400-160C14NR (J — 14 63 40 4.4 8.2 - 8300 4
200 WWX400-200C10NR (] = 10 63 60 6.7 8.2 = 7300 5 o
200 WWX400-200C12NR (] - 12 63 60 6.7 8.2 - 7300 5 =
200 WWX400-200C16NR (J = 16 63 60 6.6 8.2 = 7300 5 g
250 WWX400-250C12NR (] - 12 63 60 11.5 8.2 — 6400 5 ﬁ
250 WWX400-250C14NR ( J = 14 63 60 11.5 8.2 = 6400 5 &
250 WWX400-250C18NR (J — 18 63 60 11.4 8.2 — 6400 5 *

Nota 1) O parafuso de montagem é fornecido separadamente. Consulte a pagina L102 para selecionar o item adequado.

Nota 2) As fresas com didametro de corte DC=50 mm possuem parafuso de montagem embutido. Este parafuso ndo pode ser substituido.
Portanto, nunca deve ser retirado da fresa.

Nota 3) Para fresas de didmetro de corte (DC) de 63 a 100mm, use o parafuso de montagem tipo FMC.

Nota 4) Para fresas de didmetro de corte (DC) de 125 a 250mm, use o parafuso de montagem tipo FMA.

ACESSORIOS
@ *
Referéncia da Ferramenta &\\\
Parafuso de Fixagéo Chave (Inserto) Lubrificante Antitravante
WWX400 TS5R TKY20T MK1KS

* Torque de Fixagdo (N+m): TS5R = 5.0
1SO13399 > 1003
DIMENSOES DE MONTAGEM > L102
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS >@o001  |L101




FRESAMENTO

Dimensodes de montagem

DC L ) Dimensées(mm) Tipo
Referéncia para Pedido !
(mm) DCON CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS | KWW L8 (Fig.)
50 WWX400-050A03AR 22 20 — — 12.2 47 10.4 6.3 1
50 WWX400-050A04AR 22 20 — - 12.2 47 104 6.3 1
63 WWX400-063A03AR 22 20 1" 17 11.2 50 104 6.3 2
63 WWX400-063A04AR 22 20 1 17 11.2 50 104 6.3 2
63 WWX400-063A05AR 22 20 1 17 11.2 50 104 6.3 2
80 WWX400R08004CA 254 26 13 20 14.2 56 9.5 6 2
80 WWX400R08005CA 254 26 13 20 14.2 56 9.5 6 2
80 WWX400R08007CA 25.4 26 13 20 14.2 56 95 6 2
80 WWX400-080A04AR 27 23 13 20 14.2 56 124 7 2
80 WWX400-080A05AR 27 23 13 20 14.2 56 124 7 2
80 WWX400-080A07AR 27 23 13 20 14.2 56 124 7 2
100 WWX400R10005DA 31.75 37 31.75 45 11.2 70 12.7 8 8
100 WWX400R10007DA 31.75 37 31.75 45 11.2 70 12.7 8 3
100 WWX400R10009DA 31.75 37 31.75 45 11.2 70 12.7 8 3
100 WWX400-100B05AR 32 32 32 45 16.2 78 144 8 3
100 WWX400-100B07AR 32 32 32 45 16.2 78 144 8 3
100 WWX400-100B09AR 32 32 32 45 16.2 78 14.4 8 3
125 WWX400R12506EA 38.1 42 38.1 56 19.2 80 15.9 10 3
125 WWX400R12508EA 38.1 42 38.1 56 19.2 80 15.9 10 3
125 WWX400R12512EA 38.1 42 38.1 56 19.2 80 15.9 10 3
125 WWX400-125B06AR 40 40 40 56 21.2 89 16.4 9 3
125 WWX400-125B08AR 40 40 40 56 21.2 89 16.4 9 8
125 WWX400-125B12AR 40 40 40 56 21.2 89 16.4 9 3
160 WWX400-160C08NR 40 40 14 56 21.2 100 16.4 9 4
160 WWX400-160C10NR 40 40 14 56 21.2 100 16.4 9 4
160 WWX400-160C14NR 40 40 14 56 21.2 100 16.4 9 4
160 WWX400R16008FA 50.8 45 50.8 72 16.2 100 19.1 11 3
160 WWX400R16010FA 50.8 45 50.8 72 16.2 100 19.1 11 S
160 WWX400R16014FA 50.8 45 50.8 72 16.2 100 19.1 11 3
200 WWX400R20010KN 47.625 B85 18 135 26.2 175 254 14.22 5
200 WWX400R20012KN 47.625 35 18 135 26.2 175 254 14.22 5
200 WWX400R20016KN 47.625 85 18 135 26.2 175 254 14.22 5
200 WWX400-200C10NR 60 32 18 135 29.2 160 25.7 14.22 5
200 WWX400-200C12NR 60 32 18 135 29.2 160 25.7 14.22 5
200 WWX400-200C16NR 60 32 18 135 29.2 160 25.7 14.22 5
250 WWX400R25012KN 47.625 B85 18 180 26.2 210 254 14.22 5
250 WWX400R25014KN 47.625 35 18 180 26.2 210 254 14.22 5
250 WWX400R25018KN 47.625 85 18 180 26.2 210 254 14.22 5
250 WWX400-250C12NR 60 32 18 180 29.2 210 25.7 14.22 5
250 WWX400-250C14NR 60 32 18 180 29.2 210 25.7 14.22 5
250 WWX400-250C18NR 60 32 18 180 29.2 210 25.7 14.22 5

PARAFUSO DE MONTAGEM (VENDIDO SEPARADAMENTE)

Parafuso de montagem

Com furode | Sem furode |Tipo Dimensdes de referéncia (mm)
refrigeragéo refrigeragdo |(Fig.)

L

Referéncia da Ferramenta Geometria

Referéncia para Pedido | Referéncia para Pedido a b c | d e f g

FRESAMENTO

o |

24 | M16x%2 61—/ 16 [ 14 | — | —
24 |M16x2 61-| 16 (14| — | —

WWX400R080: x> HSC12035H | HSC12035 |1 |18|M12x1.75 |47 | 12|10 | - | — | Fig.1
WWX400R100: MBA16033H = 2 | 40 | M16x2 43110 |14 | 6|23 ,a’ W == -
WWX400R125: MBA20040H - 2|50 |M20x2.5 |54 |14 |17 | 6|27 N\ L
WWX400R160: MBA24045H = 2 | 65 | M24x3 59 | 14 | 17 | 10 | 37 ! d.
WWX400R200: - - 124 |M16x2  |61-|16 |14 | — | — 8
WWX400R250:: = = 124 |M16x2  |61—|16 |14 | — | —

HSC10030H | HSC10035 |1 [16|M10x1.5 |40 /10| 6 — | — | Figo .

HSC12035H | HSC12035 |1 |18 |M12x1.75 |47 [12 |10 | — | — T

MBA16033H - 2 |40 | M16x2 43110 |14 | 6|23

MBA20040H = 2|50 |M20x2.5 |54 |14 |17 | 6|27 N e

MBA20040H - 2|50 |M20x2.5 |54 |14 |17 | 6|27 L B T

1
e

N

Nota 1) Por favor, verifique as dimensdes de referéncia para adquirir o parafuso de montagem adequado. Os itens com cédigo de referéncia
para pedido, que estao listados na coluna "Parafuso de montagem", sdo vendidos pela Mitsubishi Materials.

Nota 2) Para fresas com refrigeragéo interna, use o parafuso de montagem correspondente com furo de refrigeragao.

Nota 3) As fresas com diametro de corte DC=50 mm possuem parafuso de montagem embutido.
Use uma chave Allen 7 mm para apertar ou soltar o parafuso de montagem.

L102



DCON

L

Somente ferramentas corte a direita.

LF

ETIPO HASTE

Refrigeragéo interna

Estoque | Namero Dimensdes(mm)
DC Referéncia para Pedido de ol AL RMPX RP.N_I1X
(mm) R [Dentes| LF DCON LH (k9) (mm) (min)
50 WWX400R5003SA32M | @ 3 125 32 40 0.8 8.2 0.4° 16000
50 WWX400R5004SA32M | @ 4 125 32 40 0.8 8.2 0.4° 16000
63 WWX400R6303SA32M | @ 3 125 32 40 1.0 8.2 0.26° 14100
63 WWX400R6304SA32M | @ 4 125 32 40 1.0 8.2 0.26° 14100
63 WWX400R6305SA32M | @ 5 125 32 40 1.0 8.2 0.26° 14100
80 WWX400R8004SA32M | @ 4 125 32 40 1.3 8.2 0.16° 12200
80 WWX400R8005SA32M | @ 5 125 32 40 1.3 8.2 0.16° 12200
80 WWX400R8007SA32M | @ 7 125 32 40 1.2 8.2 0.16° 12200
ACESSORIOS
Referéncia da Ferramenta k\\\{\ j

Parafuso de Fixagédo

Chave (Inserto)

Lubrificante Antitravante

WWX400

TS5R

TKY20T

MK1KS

* Torque de Fixagéo (N« m): TS5R = 5.0

® : Estoque mantido.

1S013399 > L003
ACESSORIOS > P001
INFORMAGOES TECNICAS > Q001

-
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FRESAMENTO

INSERTOS COM QUEBRA-CAVACOS

P_|Ac — o€ # Condigdes de Corte (Guia) :
M | Ago Inoxidavel o G @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
. K | Ferro Fundido [ 2
Material —
N Metais Nao Ferrosos [ 2
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ N - Preparagéo :
H | Aco Endurecido P E : Arredondada F : Aguda
<lo Com Cobertura S/ Cobert Dimensdes(mm)
= | (T
Q| O
N ] el olololo|o|o q
Formato Referéncia para Pedido g s SRR RIS E - c | s |st!Bs|RE Geometria
el BEEERREE
HERHEHEEEHEEE
6NGU1409040PNER-L |G|E [ 2K K 2K BN AN BN J 14| 7 9 |17
6NGU1409080PNER-L |G|E o0 o oo oo 14 |7 | 9 |13
6NGU1409040PNFR-L |G|F 14 | 7 9 |17
6NGU1409080PNFR-L |G|F ® 14| 7 | 9 |13
6NGU1409040PNER-M |G |E [ 2K K 2K BN AN BN J 14 | 7 9 |17
6NGU1409080PNER-M |G |E 0 o o o oo 14 | 7 9 |13
6NMU1409040PNER-M [M|E [ 2K K 2K BN AN BN ) 14 | 7 9 |17 s
6NMU1409080PNER-M |M|E [ 2N AN 2K A AN BN J 14 | 7 9 |13 $1
6NMU1409080PNER-R |M|E [ 2 BN J [ 2K 3K J 14| 7 9 |13

L

FRESAMENTO

® : Estoque mantido.
L104 (Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS ALISADORES

Com Cobertura Dimensdes(mm)

Formato Referéncia para Pedido Geometria

Tolerancia
Preparagéo

® [MC5020
® | MP6120
® (VP15TF

14 6.3 6.5

©
m

2NGU1406ZNER6C-M

Instrugoes para utilizagao do inserto alisador

Fig.1 Fig.2 Fig.3

Os insertos alisadores possuem 2 arestas de corte. Para montar o inserto alisador, posicione-o conforme mostrado na Fig. 1.
E possivel obter um excelente acabamento superficial com um Unico inserto alisador.

Caso o avango por rotagéo seja maior que 6.5 mm/rot, monte 2 ou mais insertos alisadores com espagamento equivalente entre eles.

Selecione o inserto alisador cuja classe e condi¢gdes de corte sejam mais préximas ao inserto standard.

-
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FRESAMENTO

CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
H Sem refrigeragao

Velocidade de Corte (mm)
L ae
Material Caracteristicas Cdoengg?tis Classe 0.5DC= | 0.8DC= | DC (Rasgo)
Velocidade de Corte ve (m/min)
P ° MP6120 240(200—280) 220(180—260) 200(160—240)
Ago Baixo Carbono 21”5'24""8 < MP6130 230(190—270) 210(170—250) 190(150—230)
% [MP6130,vP15TF|  210(170—250) 190(150—230) 170(130—210)
° MP6120 210(170—250) 190(150—230) 170(130—210)
A‘?ngal_r%‘;”o 1852;‘232;% < MP6130 200(160—240) 180(140—220) 160(120—200)
% |MP6130,vP15TF|  180(140—220) 160(120—200) 140(100—180)
Aco Carbono 28(?5?52;% ° MP6120 200(160—240) 180(140—220) 160(120—200)
Agoliga o aaCHD < MP6130 190(150—230) 170(130—210) 150(110—190)
Ago Ferramenta Liga | poimento) 2 |MP6130,vP15TF|  170(130—210) 150(110—190) 130(90—170)
° MP6120 140(120—160) - -
Aco Pré-endurecido 35E_"j1r§|if:{c [ MP6130 120(100—140) - -
% [MP6130,vP15TF 110(90—130) - -
M 5 MP7130 180(160—200) 160(140—180) -
Aco Inoxidavel Austenitico SD;(;gf_laB e MP7130,VP15TF|  170(150—190) 150(130—170) -
% [MP7130,vP15TF|  150(130—170) 130(110—150) -
5 MP7130 170(150—190) 150(130—170) -
Aco Inoxidavel Austenitico >D2“0rg|z_|aB e MP7130,VP15TF|  160(140—180) 140(120—160) -
% |MP7130,vP15TF 140(120—160) 120(100—140) -
N 5 MP7130 180(160—200) 160(140—180) -
Ferrft‘i‘ég I:?\)/)l(ilicitaevnesll'tico SD;ggi'aB e MP7130,VP15TF|  170(150—190) 150(130—170) -
% [MP7130,vP15TF|  150(130—170) 130(110—150) -
5 MP7130 160(140—180) 140(120—160) -
Aco Inoxidavel Duplex S'D;ggf_laB e MP7130,VP15TF|  150(130—170) 130(110—150) -
% [MP7130,vP15TF|  130(110—150) 110(90—130) -
- _ 5 MP7130 140(120—160) - -
Ago 'Bgf'gfggﬁggggemdo <D4“gngaB @ |MP7130vP15TF|  130(110—150) — —
% [MP7130,vP15TF 110(90—130) - -
K ° MC5020 250(210—290) 230(190—270) 210(170—250)
o Resist. a Traco < MC5020 240(200—280) 220(180—260) 200(160—240)
Ferro Fundido Cinzento |~ 350\1pg ¢ VP15TF 240(200—280) 220(180—260) —
# [MC5020,vP15TF|  220(180—260) 200(160—240) 180(140—220)
° MC5020 220(180—260) 200(160—240) 180(140—220)
L _ Resist. a Tracio < MC5020 210(170—250) 190(150—230) 170(130—210)
Ferro Fundido Nodular |~ 450Mmpa ¢ VP15TF 210(170—250) 190(150—230) —
) # |MC5020,vP15TF|  190(150—230) 170(130—210) 150(110—190)
z ° MC5020 180(140—220) 160(120—200) 140(100—180)
= _ Resist. & Tracio < MC5020 170(130—210) 150(110—190) 130(90—170)
é Ferro Fundido Nodular SSOOMPQa [ J VP15TF 170(130—210) 150(110—190) -
£ % |MC5020,vP15TF|  150(110—190) 130(90—170) 110(70—150)
H . Dureza | @ VP15TF 50(30—70) — _
Ago Endurecido 40—55HRC € VP15TF 50(30—70) - -

Nota 1) A velocidade de corte recomendada foi calculada considerando uma profundidade de corte de 2mm. Para profundidades de corte
maiores, reduza a velocidade de corte adequadamente.
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B Com refrigeragao
Velocidade de Corte

Condigées de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel

(mm)
L ae
Material Caracteristicas Cdoengg?tis Classe 0.5DC= | 0.8DC= | DC (Rasgo)
Velocidade de Corte ve (m/min)
P ° MP6120 150(140—160) 130(120—140) 120(110—130)
Ago Baixo Carbono s'nggﬁaB < MP6130 140(130—150) 120(110—130) 110(100—120)
# [MP6130,vP15TE|  120(110—130) 100(90—110) 90(80—100)
° MP6120 150(140—160) 130(120—140) 120(110—130)
A‘»’ngal_r%‘;“o ] 8(?223203HB [ MP6130 140(130—150) 120(110—130) 110(100—120)
% |MP6130,vP15TF|  120(110—130) 100(90—110) 90(80—100)
Aco Carbono 28(?3?52;% ° MP6120 140(130—150) 120(110—130) 110(100—120)
Agoliga o aa0HD € MP6130 130(120—140) 110(100—120) 100(90—110)
Ago Ferramenta Liga | po - imento) % |MP6130,vP15TF|  110(100—120) 90(80—100) 80(70—90)
° MP6120 110(100—120) - -
Aco Pré-endurecido 35E_"j{§${c [ MP6130 100(90—110) - -
% [MP6130,vP15TF 80(70—90) - -
M 5 MP7130 130(120—140) 110(100—120) -
Aco Inoxidavel Austenitico SD;(;gf_laB e MP7130,VP15TF|  120(110—130) 100(90—110) -
% |MP7130,VP15TF 100(90—110) 80(70—90) -
5 MP7130 130(120—140) 110(100—120) -
Aco Inoxidavel Austenitico >D2“0rgZHaB G MP7130,VP15TF|  120(110—130) 100(90—110) -
% |MP7130,VP15TF 100(90—110) 80(70—90) -
- 5 MP7130 130(120—140) 110(100—120) -
Ferrft‘i‘ég I:?V)l(ilicitaevnesll'tico SD;(;‘SZH""B e MP7130,VP15TF|  120(110—130) 100(90—110) -
% |MP7130,VvP15TF 100(90—110) 80(70—90) -
5 MP7130 120(110—130) 100(90—110) -
Aco Inoxidavel Duplex S'D;ggf_laB e MP7130,VP15TF|  110(100—120) 90(80—100) -
% |MP7130,VvP15TF 90(80—100) 70(60—80) -
- _ 5 MP7130 120(110—130) - -
Ago 'Bg’r"gfgcei'pﬁ;‘gggec'do <D4“5rngaB @ |MP7130vP15TF|  110(100—120) — —
% |MP7130,VP15TF 90(80—100) - -
K ° MC5020 170(150—190) 150(130—170) 130(110—150)
o Resist. a Tracio < MC5020 160(140—180) 140(120—160) 120(100—140)
Ferro Fundido Cinzento |~ 350\1pa ¢ VP15TF 160(140—180) 140(120—160) —
# [MC5020,vP15TF|  140(120—160) 120(100—140) 100(80—120)
° MC5020 170(150—190) 150(130—170) 130(110—150)
_ Resist. a Tracéio < MC5020 160(140—180) 140(120—160) 120(100—140)
Ferro Fundido Nodular |~ 450mpa ¢ VP15TF 160(140—180) 140(120—160) —
# [MC5020,vP15TF|  140(120—160) 120(100—140) 100(80—120)
° MC5020 160(150—170) 140(130—150) 120(110—130)
_ Resist. a Tracéio < MC5020 150(140—160) 130(120—140) 110(100—120)
Ferro Fundido Nodular 1~ gqompa < VP15TF 150(140—160) 130(120—140) —
% |MC5020,vP15TF|  130(120—140) 110(100—120) 90(80—100)
N ° TF15 500(300—900) 500(300—900) 500(300—900)
Liga de Aluminio Si<5% < TF15 500(300—900) 500(300—900) 500(300—900)
P TF15 400(200—800) 400(200—800) 400(200—800)
S ° MP9120 80(60—100) - -
Ligas de Titanio - ([ 2 MP9120 70(50—90) - -
P MP9130 60(40—80) - -
° MP9120 60(50—70) — -
Ligas Resistentes ao Calor - [ 2 MP9120 50(30—60) — —
% MP9130 40(20—40) - -
H . Dureza | @ VP15TF 50(30—70) — _
Aco Endurecido 40—55HRC < VP15TF 50(30—70) _ _

Nota 1) Considere as condigdes de corte da tabela como uma referéncia e ajuste de acordo com a aplicagéo.

-
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CONDIQ@ES DE CORTE RECOMENDADAS
Profundidade de corte / Avang¢o por dente

Prof. de corte ae
Material Caracteristicas Cdoenggtr)tzs Classe 0.5DC=
Quebra- | Prof. de corte Avanco por dente
cavacos ap fz (mm/dente)
P ° MP6120 LM <40 0.13(0.10—0.15)
. Dureza [ 2 LM <4.0 0.13(0.10—0.15)
Aco Baixo Carbono <180HB Py MP6130 MR <40 0.16(0.10—0.20)
MP6130,VP15TF M,R <4.0 0.13(0.10—0.15)
[ J MP6120 L,M <4.0 0.13(0.10—0.15)
Acgo Car_bono Dureza [ 2 MP6130 LM <4.0 0.13(0.10—0.15)
Aco Liga 180—280HB ¢ M,R <4.0 0.16(0.10—0.20)
MP6130,VP15TF MR <4.0 0.13(0.10—0.15)
Dureza [ J MP6120 L,M <3.0 0.13(0.10—0.15)
Ago Carbono 280—350HB < LM <3.0 0.13(0.10—0.15)
Acoliga <350HB < MP6130 M,R <30 0.16(0.10—0.20)
Acgo Ferramenta Liga (Recozimento) : =9 : : :
MP6130,VP15TF MR <3.0 0.13(0.10—0.15)
[ J MP6120 L,M <2.0 0.13(0.10—0.15)
, . [ 4 L,M <2.0 0.13(0.10—0.15
Ago Pré-endurecido 35%{;&;(: < MP6130 MR <20 0.1650.10—0.20;
MP6130,VP15TF M,R <20 0.13(0.10—0.15)
M o e MP7130 LM <4.0 0.13(0.10—0.15)
Ago Inoxidavel Austenitico SD;ggﬁ‘B e VP15TF M <40 0.16(0.10—0.20)
MP7130,VP15TF M <4.0 0.13(0.10—0.15)
@} MP7130 LM <4.0 0.13(0.10—0.15)
L . Dureza C MP7130 LM <3.0 0.13(0.10—0.15)
Aco Inoxidavel Austenitico >200HB e VP15TE M <30 0.16(0.10—0.20)
MP7130,VP15TF M <3.0 0.13(0.10—0.15)
Ao Inoxidével 5 o G MP7130 LM <40 0.13(0.10—0.15)
Ferrl’ti((}:g en ?\’/)I(;rtaevnesitico SZUOrgT-IaB @ VP15TF M =4.0 0.16(0.10-0.20)
MP7130,VP15TF M <3.0 0.13(0.10—0.15)
o e MP7130 LM <3.0 0.13(0.10—0.15)
(OIN© MP7130 LM <4.0 0.13(0.10—0.15)
Ago Inoxidével Duplex Dureza e VP15TF M <3.0 0.16(0.10—0.20)
<280HB @ VP15TF M <4.0 0.16(0.10—0.20)
MP7130,VP15TF M <3.0 0.13(0.10—0.15)
MP7130,VP15TF M <4.0 0.13(0.10—0.15)
L o MP7130 L,M <20 0.13(0.10—0.15)
Aco Inoxidavel Endurecido por Dureza G MP7130 LM 2.0 0.13(0.10—0.15)
o Precipitagéo <450HB e VP15TF M <20 0.16(0.10—0.20)
z MP7130,VP15TF M <2.0 0.13(0.10—0.15)
= K . |e e MC5020 LM <4.0 0.13(0.10—0.15)
0 Ferro Fundido Cinzento Resist. a Tragéo ¢ VP15TF M,R <4.0 0.16(0.10—0.20)
w <350MPa
e B MC5020,VP15TF M,R <40 0.13(0.10—0.15)
. |e e MC5020 LM <40 0.13(0.10—0.15)
Ferro Fundido Nodular ng%gagfo ¢ VP15TF M,R <4.0 0.16(0.10—0.20)
MC5020,VP15TF M,R <40 0.13(0.10—0.15)
N Liga de Aluminio Si<5% TF15 L <4.0 0.13(0.10—0.15)
S Ligas de Titanio _ MP9120 LM <2.0 0.10(0.05—0.13)
MP9130 LM <2.0 0.10(0.05—0.13)
Ligas Resistentes ao Calor _ o ¢ MP9120 L,M <2.0 0.10(0.05—0.13)
MP9130 L,M <20 0.10(0.05—0.13)
H . Dureza o VP15TF M <20 0.05(0.05—0.10)
Ago Endurecido 40—55HRC c VP15TF M,R <20 0.05(0.05—0.10)
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Condigées de Corte (Guia) :

@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel

(mm)

Prof. de corte ae
0.8DC= DC (Rasgo) e
Quebra- | Prof. de corte Avanco por dente Quebra- | Prof. de corte Avanco por dente
cavacos ap fz (mm/dente) cavacos ap fz (mm/dente)

LM <3.0 0.13(0.10—0.15) LM <2.0 0.13(0.10—0.15) Com, Sem
LM <3.0 0.13(0.10—0.15) L,M <20 0.13(0.10—0.15) Com, Sem
M,R <30 0.16(0.10—0.20) - - Com, Sem
M,R <3.0 0.13(0.10—0.15) M <20 0.13(0.10—0.15) Com, Sem
LM <3.0 0.13(0.10—0.15) LM <2.0 0.13(0.10—0.15) Com, Sem
LM <3.0 0.13(0.10—0.15) L,M <20 0.13(0.10—0.15) Com, Sem
M,R <3.0 0.16(0.10—0.20) — — — Com, Sem
M,R <3.0 0.13(0.10—0.15) M <20 0.13(0.10—0.15) Com, Sem
LM <3.0 0.13(0.10—0.15) LM <3.0 0.13(0.10—0.15) Com, Sem
LM <3.0 0.13(0.10—0.15) L,M <20 0.13(0.10—0.15) Com, Sem
M,R <3.0 0.16(0.10—0.20) — — Com, Sem
M,R <3.0 0.13(0.10—0.15) M <20 0.13(0.10—0.15) Com, Sem
— - — — - - Com, Sem
— — — — — - Com, Sem
— - — — — - Com, Sem
— - - - - — Com, Sem
LM <3.0 0.13(0.10—0.15) — - — Com, Sem
M <3.0 0.16(0.10—0.20) - - — Com, Sem
M <3.0 0.13(0.10—0.15) - - - Com, Sem
LM <3.0 0.13(0.10—0.15) - - - Com, Sem
LM <3.0 0.13(0.10—0.15) - - — Com, Sem
M <3.0 0.16(0.10—0.20) - - — Com, Sem
M <3.0 0.13(0.10—0.15) - - - Com, Sem
LM <3.0 0.13(0.10—0.15) - - - Com, Sem

M <3.0 0.16(0.10—0.20) - - — Com, Sem

M <3.0 0.13(0.10—0.15) - - — Com, Sem
LM <3.0 0.13(0.10—0.15) - - - Com
LM <3.0 0.13(0.10—0.15) - - - Sem

M <3.0 0.16(0.10—0.20) - - - Com

M <3.0 0.16(0.10—0.20) - - - Sem

M <3.0 0.16(0.10—0.20) — - — Com

M <3.0 0.13(0.10—0.15) — - — Sem

— — — - - - Com, Sem
— — - - - - Com, Sem
— — — — - - Com, Sem
- - - - - — Com, Sem
LM <3.0 0.13(0.10—0.15) LM <2.0 0.13(0.10—0.15) Com, Sem
M,R <3.0 0.16(0.10—0.20) - — Com, Sem
M,R <3.0 0.13(0.10—0.15) M,R <20 0.13(0.10—0.15) Com, Sem
LM <3.0 0.13(0.10—0.15) LM <20 0.13(0.10—0.15) Com, Sem
M,R <3.0 0.16(0.10—0.20) — — Com, Sem
M,R <3.0 0.13(0.10—0.15) M,R <2.0 0.13(0.10—0.15) Com, Sem

L <3.0 0.13(0.10—0.15) L <2.0 0.13(0.10—0.15) Sem

— — — — — 0.10(0.05—0.13) Sem

- - - - - 0.10(0.05—0.13) Sem

— - — — - 0.10(0.05—0.13) Sem

- - - - - 0.10(0.05—0.13) Com

— — — — — 0.05(0.05—0.10) Com, Sem
- - — — — 0.05(0.05—0.10) Com, Sem

-
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CORTE HELICOIDAL / RAMPA

©® RAMPA

RMP.

DC

@ CORTE
HELICOIDAL

- APMX
tan RMPX

APMX

Consulte a tabela abaixo para condi¢cdes de corte. Para avango por dente
e velocidade de corte, siga as condigbes de corte para fresamento a 90° e de rasgos.

Furo cego,
l fundo plano

Passo

(P)

DC

Furo passante

DC

. Diametro__ |
do Furo
(DH)

(mm)
Rampa Corte Helicoidal (Furo Cego, Fundo Plano) Corte Helicoidal (Furo Passante)
DC | RE [APMX]|Angulo Méximo de Rampa | Distancia Minima [ Diametro Méx. de Furo | Passo Maximo |Diametro Min. de Corte| Passo Maximo [Diametro Min. de Corte| Passo Maximo
RMPX L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
50 0.4 8 0.40° 1175 98.5 1.06 95.2 0.99 82.5 0.7
50 0.8 8 0.40° 1175 97.7 1.05 95.2 0.99 82.5 0.7
63 0.4 8 0.26° 1807 124.5 0.88 121.2 0.83 108.6 0.6
63 0.8 8 0.26° 1807 123.7 0.87 121.2 0.83 108.6 0.6
80 0.4 8 0.16° 2936 158.5 0.69 155.2 0.66 142.6 0.5
80 0.8 8 0.16° 2936 157.7 0.68 155.3 0.66 142.6 0.5

Nota 1) Na usinagem de rampa e interpolagéo helicoidal, reduza o avango por dente.
Nota 2) Na usinagem de rampa e interpolagéo helicoidal, tenha cuidado com os cavacos longos e continuos que podem se dispersar.
* L =8.2 / tan RMPX. Distancia do movimento da fresa em profundidades de corte de 8.2mm em um angulo maximo de rampa.

<Usinagem de Rampas>
Para obter o fundo plano na interpolagéo helicoidal, é preciso remover o “material ndo usinado” no centro da pega no passe final.
A profundidade de corte por passe nao deve exceder a maxima profundidade de corte APMX.

@ Mergulho

Profundidade de corte na Diregdo Radial : ae = 8mm
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PARA FERRO FUNDIDO

v x4 Fig.1 DCSFMs Fig.2 DCSFMS
DCON © DCON .

250 - 2100
E] o6z W _ 0125 Mﬂ_ -
— 280 V g . 2160 ‘ é
erro Fundido | | oY
KAPR
> | ~\KAPR
- =
e 5y s | e | §
- 1Y DC ) <
4 - . Fig.3 DCSFMS
,& : ” ﬁ @ Insertos tangenciais com 21016
& " sari . on 2200 DCON o
_ 1ﬁi'i!j arestas de alta resisténcia. 0250 KWW _~ -
o e P @ Insertos econémicos &
Q - T 4 com 8 arestas de corte. s o1
’ @ Tipo fixagdo por parafuso. | VAPRT
DCCB §
Somente ferramentas corte a direita. ~ DC 2
B TIPO ARVORE
= . s
2 Referéncia 218 Dzt 25 ) WT [APMX .
= para Pedido || o (kg) | (mm) [T
° Parafuso
R|% [ DC | LF |DCON|CBDP | DAH DCCB DCSFMSKWW| L8 de Facao | Chave
VOX400-050A03R |®| 3| 50| 40 |22 20 | 11| 17 | 41 104|633 | 03| 10 | 1 |CS401160T | TKY15T
VOX400-063A04R |®| 4| 63| 40 |22 20 |11 | 17 | 50 [104| 63 | 06| 10 | 1 | CS401160T | TKY15T
o| VOX400R08004C |®| 4| 80| 50 (254 | 26 | 13 | 20 | 55 | 95| 6 1.0( 10 | 1 | CS401160T | TKY15T
(2]
S| VOX400R10006D |®| 6(100| 50 {3175 | 32 | — | 45 | 70 |12.7| 8 1.5 10 | 2 | CS401160T | TKY15T
2| VOX400R12508E |@| 8| 125| 63 |38.1 40 | — | 60 | 80 |15.9|10 27| 10 | 2 | CS401160T | TKY15T
[
| vOX400R16010F |®(10|160| 63 508 | 43 | — | 80 | 120 |19.1 |11 53| 10 | 2 | CS401160T | TKY15T
VOX400R20012K |@®|12|200| 63 |47.625| 35 | — | 130 | 175 |25.4 14.22| 85| 10 | 3 | CS401160T | TKY15T
VOX400R25016K |®|16|250| 63 |47.625| 35 | — | 180 | 220 |25.4(14.22(13.3| 10 | 3 | CS401160T | TKY15T
VOX400-050A05R |®| 5| 50| 40 |22 20 | 11| 17 | 41 [104| 63 | 03| 10 | 1 |CS401160T | TKY15T
VOX400-063A06R |® 63| 40 |22 20 | 11| 17 | 50 [104| 6.3 | 06| 10 | 1 |CS401160T | TKY15T
L o| VOX400R08008C (@ 8| 80| 50 254 | 26 | 13 | 20 | 55| 95| 6 1.0| 10 | 1 [ CS401160T | TKY15T
i| VOX400R10010D [®|10|100| 50 [31.75 | 32 | — | 45 | 70 |12.7] 8 15| 10 | 2 [CS401160T | TKY15T
o
o @| VOX400R12512E |®|12(125| 63 |38.1 40 | — | 60 | 80 |15.9(10 27| 10 | 2 | CS401160T | TKY15T
=4 o
y VOX400R16016F |®|16|160| 63 |50.8 | 43 | — | 80 | 120 |19.1|11 53| 10 | 2 | CS401160T | TKY15T
<
@ VOX400R20020K |®|20|200| 63 |47.625| 35 | — | 130 | 175 |25.4(14.22| 85| 10 | 3 | CS401160T | TKY15T
['4
w VOX400R25024K |@|24|250| 63 |47.625| 35 | — | 180 | 220 |25.4(14.22(13.3| 10 | 3 | CS401160T | TKY15T
VOX400-063A08R |®| 8| 63| 40 |22 20 | 11| 17 | 50 [104| 63 | 05| 10 | 1 | CS401160T | TKY15T
| VOX400R08010C (@|10| 80| 50 |254 | 26 | 13 | 20 | 55| 95| 6 1.0 10 | 1 | CS401160T | TKY15T
“E VOX400R10012D |@|12|100| 50 |31.75 | 32 | — | 45 | 70 |12.7| 8 14| 10 | 2 | CS401160T | TKY15T
4| VOX400R12516E |®|16|125| 63 |38.1 40 | — | 60 | 80 [15.9(10 26| 10 | 2 | CS401160T | TKY15T
[e]
@| VOX400R16020F |®(20|160| 63 |508 | 43 | — | 80 | 120 |19.1 11 51| 10 | 2 | CS401160T | TKY15T
o
VOX400R20026K |®|26|200| 63 |47.625| 35 | — | 130 | 175 |25.4(14.22| 82| 10 | 3 | CS401160T | TKY15T
VOX400R25034K |@|34|250| 63 |47.625| 35 | — | 180 | 220 |25.4(14.22(13.0 10 | 3 | CS401160T | TKY15T

* Torque de Fixagdo (N » m) : CS401160T=3.5

@ : Estoque mantido.
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( Para Arbor Métrico )

Fig.1
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263
280

DCSFMS
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LA
=
>

O diametro DCON do furo de centro da fresa esta

indicado em milimetros.

APMX

Fig.3

2160
2200

2250

Fig.2 pcsrms
DCON
: ]

L= a

| 3
‘ oY
| \KAPR

DCCB X

DC z

<

Somente ferramentas corte a direita.

DCSFMS
2101.6(2160:066.7)
DCON ©
KWW‘ -
0.
)
81
\ /} KAPRY
DCCB é
DC =
<

ETIPO ARVORE
S| 8
2 Referéncia *8- 9 DIEE 25 () WT |APMX | .
2|  paraPedido  [d] D (kg) | (mm) |F19-
R ; DC | LF |[DCON |CBDP |DAH | DCCB |DCSFMS KWW, L8 dza,:rgfgggo Chave
VOX400-050A03R |®| 3| 50/ 40| 22 | 20 | 11| 17 | 41 |104| 6.3 | 03| 10 | 1 [ CS401160T | TKY15T
VOX400-063A04R |®| 4| 63/ 40| 22 | 20 | 11| 17 | 50 |10.4| 6.3 | 06| 10 | 1 [ CS401160T | TKY15T
o| VOX400-080A04R |®| 4 80|50 | 27 | 23 |13 | 20 | 56 1247 1 10 | 1 | CS401160T | TKY15T
;,% VOX400-100B06R |®| 6(100| 50 | 32 | 32 | — | 45 | 78 |14.4/| 8 17| 10 | 2 [ CS401160T | TKY15T
% VOX400-125B08R |®| 8(125/ 63 | 40 | 32 | — | 56 | 89 |16.4| 9 3 10 | 2 | CS401160T | TKY15T
| vOX400-160C10R |®|10[160| 63 | 40 | 29 | — | 56 | 120 |16.4| 9 54| 10 | 3 | CS401160T | TKY15T
VOX400-200C12R |®|12(200| 63 | 60 | 32 | — | 130 | 175 |25.7|14.22| 8.1| 10 | 3 [ CS401160T | TKY15T
VOX400-250C16R |®|16(250| 63 | 60 | 32 | — | 180 | 210 |25.7|14.22(11.8| 10 | 3 [ CS401160T | TKY15T
VOX400-050A05R |® 50/ 40| 22 | 20 | 11| 17 | 41 |104| 63 | 03| 10 | 1 | CS401160T | TKY15T
VOX400-063A06R |®| 6 63/ 40| 22 | 20 | 11| 17 | 50 |10.4| 6.3 | 06| 10 | 1 [ CS401160T | TKY15T
o| VOX400-080A08R |® 80|50 | 27 | 23 | 13| 20 | 56 |124|7 1 10 | 1 | CS401160T | TKY15T
2
ic| VOX400-100B10R |®|10| 100/ 50 | 32 | 32 | — | 45 | 78 |144| 8 17| 10 | 2 [ CS401160T | TKY15T
% VOX400-125B12R |@|12(125/ 63 | 40 | 32 | — | 56 | 89 |16.4| 9 3 10 | 2 | CS401160T | TKY15T
| vox400-160C16R |®| 16| 160 63 | 40 | 20 | — | 56 | 120 [16.4| 9 54| 10 | 3 | CS401160T | TKY15T
VOX400-200C20R |®|20(200| 63 | 60 | 32 | — | 130 | 175 |25.7|14.22| 8.1| 10 | 3 [ CS401160T | TKY15T
VOX400-250C24R |®|24(250/ 63 | 60 | 32 | — | 180 | 210 |25.7|14.22(11.8| 10 | 3 [ CS401160T | TKY15T
VOX400-063A08R |®| 8| 63/ 40| 22 | 20 | 11| 17 | 50 |10.4| 63 | 05| 10 | 1 [ CS401160T | TKY15T
| VOX400-080A10R (®|10| 80| 50 | 27 | 23 | 13| 20 | 56 1247 1.0| 10 | 1 [ CS401160T | TKY15T
2
%| VOX400-100B12R |®|12(100| 50 | 32 | 32 | — | 45 | 78 |144|8 16| 10 | 2 | CS401160T | TKY15T
&| vOx400-125B16R |@|16|125/ 63 | 40 | 32 | — | 56 | 89 |16.4| 9 28| 10 | 2 | CS401160T | TKY15T
% VOX400-160C20R (®[20|160| 63 | 40 | 29 | — | 56 | 120 [16.4| 9 52| 10 | 3 | CS401160T | TKY15T
| vox400-200c26R |®|26[200| 63 | 60 | 32 | — | 130 | 175 |25.7|14.22| 7.9| 10 | 3 | cs401160T | Tky15T
VOX400-250C34R (®|34|250( 63 | 60 | 32 | — | 180 | 210 |25.7|14.22|11.5| 10 | 3 | CS401160T | TKY15T
* Torque de Fixagdo (N » m) : CS401160T=3.5
1S013399 > L003
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS > Q001
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FRESAMENTO

INSERTOS INSERTOS ALISADORES
K | Ferro Fundido € | ¥ | Condigées de Corte (Guia) : K | Ferro Fundido (2 Condigoes de Corte (Guia) :
Material @ Corte Estavel @ : Usinagem Geral ~ Material @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral
& Corte Instavel & Corte Instavel
© 1.3 [Cf Cobert. (.S [C/ Cobert.
Referéncia gl Referéncia gl
@ | = |o i « | = g
Formato para Pedido & ag;_ % E Geometria Formato para Pedido & ag;_ E Geometria
elz|€a Pla|z
SONX1206PER |N|E(® | ® f; WOEX1206PER5C (E |E|® 12.5
o]
SONX1206PEL |N|E| |@ 7@
/) 8L
4) o | \J
#12.7 6.3 1o~
Corte a direita. 5.5
* O inserto com corte a esquerda é aplicavel para fresas de disco (produtos especiais).
Consulte o folheto TOOL NEWS B242G Fresas de disco.
CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
Il VOX400 (Passo Largo)
$50— 250
Material Resisténcia Classe Velocidade de
a Tragao Corte (m/min) Largura de corte Profund. de Corte Avanco por Dente
ae (mm) ap (mm) fz (mm/dente)
K MC5020 [300(250—350) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
<200MPa
Ferro VP15TF  [250(200—300) <DC <10 4(0.3—0.5)
Fundido
Cinzento MC5020  [220(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4)
<350MPa
VP15TF  [200(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4)
MC5020 [200(150—250) <DC <10 0.3(0.2—0.4)
<450MPa
Ferro VP15TF 170(150—200) <DC <10 3(0.2—0.4)
Fundido
Nodular MC5020 | 170(150—200) <DC <10 2(0.1-0.3)
<800MPa
VP15TF  [150(100—200) <DC <10 2(0.1-0.3)
B VOX400 (Passo Fino)
50,063 80
Material Resisténcia Classe Velocidade de DR ©
a Tragao Corte (m/min) | Largurade corte | Profund. de Corte | Avango por Dente | Largura de corte | Profund. de Corte | Avango por Dente
ae (mm) ap (mm) |fz (mm/dente)| ae (mm) ap (mm) |fz (mm/dente)
K MC5020 [300(250—350) <DC <10 0.4(0.3—0.5) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
L <200MPa
FFe(rjrg VP15TF  |250(200—300)|  <DC <10 4(0.3-0.5)| <DC <10 4(0.3-0.5)
undido
o) Cinzento MC5020 [220(150—300)| <DC <10 3(0.2—0.4)| <pC <10 3(0.2—0.4)
= <350MPa
|.|EJ VP15TF 200(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4) <DC <10 3(0.2—0.4)
< MC5020 [200(150—250)| <0.8DC <10 0.3(0.2—0.4)| <o0.6DC <10 0.3(0.2—0.4)
ﬂ <450MPa
@ FFe(rjr_g VP15TF | 170(150—200)| <0.8DC <10 3(0.2—0.4)| <o0.6DC <10 3(0.2—0.4)
undido
Nodular MC5020 [170(150—200)| <0.8DC <10 2(0.1-0.3)| <0.6DC <10 2(0.1-0.3)
<800MPa
VP15TF  [150(100—200)| <0.8DC <10 2(0.1—0.3)| <o0.6DC <10 2(0.1-0.3)
100 125
Material Resisténcia Classe Velocidade de v 2
a Tracao Corte (m/min) | Largurade corte |Profund. de Corte | Avango por Dente | Largura de corte | Profund. de Corte | Avango por Dente
ae (mm) ap (mm) |fz (mm/dente)| ae (mm) ap (mm) |fz (mm/dente)
K MC5020 [300(250—350) <DC <10 0.4(0.3—0.5) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
<200MPa
FFe(rjr_g VP15TF  [250(200—300) <DC <10 4(0.3—0.5) <DC <10 4(0.3—0.5)
undido
Cinzento MC5020 |220(150—300)|  <DC <10 3(0.2-0.4)| <pC <10 3(0.2—0.4)
<350MPa
VP15TF  [200(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4) <DC <10 3(0.2—0.4)
MC5020 200(150—250) <0.5DC <10 0.3(0.2—0.4) <0.4DC <10 0.3(0.2—0.4)
<450MPa
Ferro VP15TF  |170(150—200)| <0.5DC <10 3(0.2—0.4)| <o0.4DC <10 3(0.2—0.4)
Fundido
Nodular MC5020 | 170(150—200)| <0.5DC <10 2(0.1-0.3)| <0.4DC <10 2(0.1-0.3)
<800MPa
VP15TF 150(100—200) <0.5DC <10 2(0.1—0.3) <0.4DC <10 2(0.1—0.3)

® : Estoque mantido.
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A ) %160 $200, $250
Material Rée?f;%ggla Classe \(/Jei)ll?tg?r?sﬁwi?w? Largura de corte | Profund. de Corte | Avango por Dente | Largura de corte | Profund. de Corte | Avango por Dente
ae (mm) ap (mm) |fz (mm/dente)| ae (mm) ap (mm)  |fz (mm/dente)
K MC5020 |300(250—350) <DC <10 0.4(0.3—-0.5) <DC <10 0.4(0.3—-0.5)
Ferr_o =200MPa VP15TF  |250(200—300) <DC <10 4(0.3—0.5) <DC <10 4(0.3—0.5)
g;ﬁi‘g& MC5020 [220(150—300)| <DC <10 3(0.2—-0.4)| <DC <10 3(0.2—0.4)
=350MPa VP15TF  |200(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4) <DC <10 3(0.2—0.4)
MC5020 |200(150—250)| <0.3DC <10 0.3(0.2—0.4)| <o0.2DC <10 0.3(0.2—0.4)
Ferro =4o0MPe VP15TF  |170(150—200)| <0.3DC <10 3(0.2—0.4)| <0.2DC <10 3(0.2—0.4)
E‘mg‘; MC5020 [170(150—200)| <0.3DC <10 2(0.1-0.3)| <0.2DC <10 2(0.1-0.3)
=800MPa VP15TF  |150(100—200)| <0.3DC <10 2(0.1—0.3)| <o0.2DC <10 2(0.1—0.3)
Nota 1) DC é o diametro da fresa.
Nota 2) Quando usar o inserto alisador, reduza o avango por dente em 50%.
l VOX400 (Passo Extrafino)
Material Resisténcia Classe Velocidade de @63 ¢80
a Tracao Corte (m/min) | Largurade corte | Profund. de Corte | Avango por Dente | Largura de corte | Profund. de Corte | Avanco por Dente
ae (mm) ap (mm) |fz (mm/dente)| ae (mm) ap (mm) |fz (mm/dente)
K MC5020 |300(250—350) <DC <10 0.4(0.3—0.5) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
Ferr_o =200MPa VP15TF  |250(200—300) <DC <10 4(0.3—0.5) <DC <10 4(0.3—0.5)
E;’;‘é‘ﬁg <50 MC5020 |220(150—300)| <DC <10 3(02-0.4)| <DC <10 3(0.2—0.4)
VP15TF  |200(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4) <DC <10 3(0.2—0.4)
MC5020 |200(150—250)| <0.6DC <10 0.3(0.2—0.4)| <0.5DC <10 0.3(0.2—0.4)
Ferr'o =450MPa VP15TF 170(150—200) <0.6DC <10 3(0.2—0.4) <0.5DC <10 3(0.2—0.4)
E%Zﬂ'g? MC5020 [170(150—200)| <0.6DC <10 2(0.1-0.3)| <o0.5DC <10 2(0.1-0.3)
=800MPa VP15TF 150(100—200)| <0.6DC <10 2(0.1-0.3)| <o0.5DC <10 2(0.1-0.3)
Material Resisténcia Classe Velocidade de 100 125
a Tracao Corte (m/min) | Largurade corte | Profund. de Corte | Avanco por Dente | Largura de corte | Profund. de Corte | Avango por Dente
ae (mm) ap (mm) |fz (mm/dente)| ae (mm) ap (mm) |fz (mm/dente)
K MC5020 |300(250—350) <DC <10 0.4(0.3—-0.5) <DC <10 0.4(0.3—-0.5)
Ferr'o =200MPa VP15TF  |250(200—300) <DC <10 4(0.3—0.5) <DC <10 4(0.3—0.5)
'C:#;i'gt% MC5020 [220(150—300)| <DC <10 3(0.2-04)[ =DC <10 3(0.2—0.4)
=350MPa VP15TF  |200(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4) <DC <10 3(0.2—0.4)
MC5020 |200(150—250)| <0.4DC <10 0.3(0.2—0.4)| <0.3DC <10 0.3(0.2—0.4)
Ferr.o =450MPa VP15TF 170(150—200)| <0.4DC <10 3(0.2—0.4) <o0.3DC <10 3(0.2—0.4)
E‘;@‘f}g‘ﬁ MC5020 [170(150—200)| <0.4DC <10 2(0.1-0.3)| <0.3DC <10 2(0.1-0.3)
=800MPa VP15TF 150(100—200)| <0.4DC <10 2(0.1-0.3)| <o0.3DC <10 2(0.1-0.3)
Material Resisténcia| (,cse | Velocidade de 160 LA G2
a Tracao Corte (m/min) | Largurade corte |Profund. de Corte | Avango por Dente | Largura de corte | Profund. de Corte | Avango por Dente
ae (mm) ap (mm) |fz (mm/dente)| ae (mm) ap (mm)  |fz (mm/dente)
K MC5020 |300(250—350) <DC <10 0.4(0.3—-0.5) <DC <10 0.4(0.3—-0.5)
Ferro =200MPa VP15TF  |250(200—300) <DC <10 4(0.3—0.5) <DC <10 4(0.3—0.5)
g;’;‘;‘,ﬁ’t‘c’, MC5020 [220(150—300)| <DC <10 3(0.2—0.4)| <DC <10 3(0.2—0.4)
=350MPa VP15TF  |200(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4) <DC <10 3(0.2—0.4)
MC5020 |200(150—250)| <0.25DC <10 0.3(0.2—0.4)| <0.15DC <10 0.3(0.2—0.4)
Ferro =450MPa VP15TF  |170(150—200)| <0.25DC <10 3(0.2—0.4)| <o0.15DC <10 3(0.2—0.4)
E%ré(ﬂg? MC5020 | 170(150—200)| <0.25DC <10 2(0.1-0.3)| <0.15DC <10 2(0.1-0.3)
=800MPa VP15TF  |150(100—200)| <0.25DC <10 2(0.1-0.3)| <0.15DC <10 2(0.1-0.3)

Nota 1) DC ¢ o didmetro da fresa.
Nota 2) Quando usar o inserto alisador, reduza o avango por dente em 50%.
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FRESAMENTO

FRESAMENTOASS" 2 @® @6 C O
ASX400 e gme e e

.-}
063 KWW - 2100 KWW 3
Cr ) wm CxJC)CsJ0n ] al | ot2s = x
Aco Aco Inoxidavel Ferro Fundido Metais Néo Ferrosos  Ligas Resist. ao Calor Ago Endurecido 3 w 2160 — g
- '8
| 7 -l
Mk ;KQPR KAPR
@ Insertos de tolerancia DGCE, z Docs | S
M de alta precisdo. D Fig3 DCSFMS <
@ Insertos econdémicos 0200 slote |,
com 4 arestas de corte. 025 KWW __
@ Aresta de corte curva 3o
e fresa de alta rigidez. S u
® Tipo fixagao por parafuso. 14
KAPR
ETIPO ARVORE bees | £
Sem refrigeracéo Somente ferramentas corte a direita. <
Estonue| -8 Di 5
.5 Referéncia para Pedido = E,g imensGes(mm) VIXT I'(\PM;( Fig.
= R |[Z2| DC | LF | DCON |[CBDP| DAH |DCCB|DCSFMS| KWW | L8 (kg) o
ASX400-050A03R ® | 3 50 | 40 | 22 20 11 17 41 | 104 6.3 0.3 10 1
ASX400-063A04R ® | 4 63 | 40 | 22 20 11 17 50 | 104 6.3 0.5 10 1
° ASX400R08004C ® (| 4 80 | 50 | 254 26 - 38 60 9.5 6 1.0 10 2
(2]
S ASX400R10005D ® [ 5[ 100 | 50 | 31.75 32 - 45 70 | 12.7 8 1.5 10 2
% ASX400R12506E ® | 6| 125 | 63 | 38.1 35 - 60 80 | 159 | 10 2.5 10 2
©
o ASX400R16008F ® [ 8 160 | 63 | 50.8 38 - 90 | 100 | 191 | 11 4.0 10 2
ASX400R20010K ® (10| 200 | 63 | 47.625 | 35 - 135 | 160 | 25.4 | 14.22 7.0 10 3
ASX400R25012K ® | 12| 250 | 63 | 47.625 | 35 — 180 | 210 | 254 | 14.22 | 12.0 10 3
ASX400-050A04R [ 4 50 | 40 | 22 20 11 17 41 10.4 6.3 0.3 10 1
ASX400-063A05R [ 5 63 | 40 | 22 20 11 17 50 | 104 6.3 0.5 10 1
o ASX400R08006C ® | 6| 80 | 50 | 25.4 26 — 38 60 9.5 6 1.0 10 2
ng_ ASX400R10007D [ J 7| 100 | 50 | 31.75 32 = 45 70 | 12.7 8 1.5 10 2
o
ﬁ ASX400R12508E ® | 8| 125 | 63 | 38.1 35 — 60 80 | 15.9 | 10 2.5 10 2
a
ASX400R16012F ® (12| 160 | 63 | 50.8 38 — 90 | 100 | 19.1 | 11 4.0 10 2
L ASX400R20016K ® (16| 200 | 63 | 47.625 35 - 135 | 160 | 254 | 14.22 7.0 10 3
) ASX400R25018K ® (18| 250 | 63 | 47.625 85 = 180 | 210 | 254 | 14.22 12.0 10 3
=
i
=
P
a .
¥  ACESSORIOS
* *
B> ®
Referéncia \/ @ \\\\\\\\\\’
da Ferramenta
Calgo Parafuso do Calgo | Parafuso de Fixagdo Chave (Inserto) Chave (Calgo)

ASX400 STASX400N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

* Torque de Fixagdo (N « m) : WCS503507H=5.0, TPS35=3.5

@ : Estoque mantido.
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Fig.1 DCSFMS Fig.2
050 DCON - 080 DosrmMs
263 KWW, 100 KWW 2
- 3125 K -
a 5 &
m
(3] w 8 "
‘ ;KAPR ~\KAPR
x Iy
DeCE S DeCE X
DC < be Jg
F|g3 DCSFMS | F|g4 DCSFMS |
o160 8L 14 5200 BLOLE . 418
kw7 ]| 2250 Kww
3 g 2 a
P a
(_ Para Arbor Métrico ) 8, 8,
O diametro DCON do furo de centro da fresa esta .
indicado em milimetros. ®|\KAPR l/( @®[T\KAPR
; DCCB = DCCB x
ETIPO ARVORE bc |3 bc—' g
Sem refrigeragéo Somente ferramentas corte a direita.
Estonue| -8 Di 5

.8— Referéncia para Pedido = §g imensGes(mm) VIXT Ll g Fig.

= R |22| pc | LF |pcon/cBpP| DAH |DccB|pcsems| kww | Ls (kg) | (mm)
ASX400-050A03R ® |3 50 40 22 20 11 17 41 104 6.3 0.3 10 1
ASX400-063A04R ® | 4 63 40 22 20 11 17 50 104 6.3 0.5 10 1

o ASX400-080B04R ® | 4 80 50 27 29 - 38 60 124 7 0.9 10 2

(2]

S ASX400-100B05R ® ( 5| 100 50 32 32 - 45 70 14.4 8 1.4 10 2

% ASX400-125B06R ® (6 125 63 40 32 - 60 80 16.4 9 2.3 10 2

o ASX400-160C08R ® ( 8| 160 63 40 29 - 56 | 100 16.4 9 3.6 10 3
ASX400-200C10R ® (10 [ 200 63 60 32 - 135 | 160 | 25.7 14.22 6.3 10 4
ASX400-250C12R ® (12 | 250 63 60 32 - 180 | 210 | 25.7 14.22 | 10.8 10 4
ASX400-050A04R e | 4 50 40 22 20 11 17 41 10.4 6.3 0.3 10 1
ASX400-063A05R ® |5 63 40 22 20 11 17 50 10.4 6.3 0.5 10 1

o ASX400-080BO6R ® |6 80 50 27 29 — 38 60 12.4 7 0.9 10 2

ng_ ASX400-100B07R ® | 7| 100 50 32 32 — 45 70 14.4 8 14 10 2

o

ﬁ ASX400-125B08R ® | 8 125 63 40 32 — 60 80 16.4 9 2.2 10 2

o
ASX400-160C12R ® |12 | 160 63 40 29 — 56 | 100 16.4 9 3.5 10 3
ASX400-200C16R ® |16 [ 200 63 60 32 — 135 | 160 | 25.7 14.22 6.2 10 4 L
ASX400-250C18R ® |18 [ 250 63 60 32 — 180 | 210 | 25.7 14.22 | 10.7 10 4 o

'_
ASX400-050A05R ® | 5 50 40 22 20 11 17 41 10.4 6.3 0.3 10 1 z
ASX400-063A06R ® |6 63 40 22 20 11 17 50 10.4 6.3 0.5 10 1 §

_g ASX400-080B08R ® |8 80 50 27 29 - 38 60 12.4 7 0.9 10 2 E

g ASX400-100B10R ® |10 [ 100 50 32 32 - 45 70 14.4 8 14 10 2

|

2 ASX400-125B12R ® |12 125 63 40 32 - 60 80 16.4 9 2.1 10 2

[2]

g ASX400-160C15R ® |15 160 63 40 29 - 56 | 100 16.4 9 34 10 3
ASX400-200C19R ® |19 200 63 60 32 — 135 | 160 | 25.7 14.22 6.2 10 4
ASX400-250C22R ® |22 250 63 60 32 - 180 | 210 | 25.7 1422 | 105 10 4

1SO13399 > 1003
ACESSORIOS > P001
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Referéncia

B TIPO HASTE Somente ferramentas corte a direita.
Sem refrigeragdo

g FelfEtnEE Estoque Nimero Dimensdes(mm)

= para Pedido de Dentes

R DC LF DCON LH APMX

% ASX400R403S32 ® 3 40 125 32 40 10
S ASX400R503S32 [ J 3 50 125 32 40 10

2 ASX400R634S32 o | 4 63 125 32 40 10
< ASX400R804S532 o | 4 80 125 32 40 10
_§ ASX400R504S32 ° 4 50 125 32 40 10
2 ASX400R635S32 [} 5 63 125 32 40 10
8 ASX400R806532 o | 6 80 125 32 40 10
ACESSORIOS

e | & » |

da Ferramenta

S

Calgo

Parafuso do Calco

Parafuso de Fixagéo

Chave (Inserto)

Chave (Calgo)

ASX400

STASX400N

WCS503507H

TPS35

TIP15T

HKY35R

* Torque de Fixagdo (N » m) : WCS503507H=5.0, TPS35=3.5

@ : Estoque mantido.



B CABECAS ROSCADAS

Somente ferramentas corte a direita.

DCSFMS

s10
Segéo A-A

Refrigeragéo interna
ol o] @ *
Referéncia (588 DimensGes (mm) Wt &&W %
para Pedido i 59 2 =
Ll S K Parafuso | Parafuso | Chave | Chave
R| |2 | DC [DCON|DCSFMS|OAL| LF | S10 |CRKS|APMX| (kg)| Calgo do Calgo |de Fixagdo| (Inserto) | (Calco)
ASX400R322AM1640(@ | O |2 32 | 17 | 29 | 63 | 40 | 24 M16| 10 (0.3 - WCS503507H | TPS35 TIP15T | HKY35R
ASX400R403AM1645(@| O | 3| 40 | 17 [ 29 | 68 | 45 | 24 |M16| 10 | 0.3 | STASX400N | WCS503507H | TPS35 TIP15T | HKY35R
* Torque de Fixagdo (N » m) : WCS503507H=5.0, TPS35=3.5
Nota 1) Os adaptadores para cabegas roscadas encontram-se na pagina L341.
1SO13399 > 1003
ADAPTADORES > 1341
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS > Q001
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FRESAMENTO

INSERTOS
P | Ago L €c\® c | ceo Condigdes de Corte (Guia) :
M | Ago Inoxidavel € G| G|&|C|O @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral
. K | Ferro Fundido ( 2 £ (] €| ¥ :Corte Instavel
Material
N | Metais N&o Ferrosos c|c
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio C| E(€C Preparagéo :
H | Aco Endurecido ¢ E : Arredondada F :Aguda T:Com Chanfro
olo C/ Cobertura Cermet|S/ Cobert. Dimensdes(mm)
o 2|«
28 . . Ol O
@ Referéncia ol E .
S Formato para Pedido g gl | § SR 22l ol Llic| s |Bs|Re Geometria
s <\ BlEeeszeeEiiEE
NEIHEHEEEEEEEEEE
Z| Quebra- | SOET12T308PEER-JL [E|E| |@| |@/e|e|e|e oo e|e - |12.7)3.97
g| cavaco JL
g
2| Quebra- | SOMT12T308PEER-JM [M|E| |@|@|e® e o o e ele o|e - 12.7]3.97
5| cavaco JM
é F= SOMT12T308PEEL-JM [M|E ( ] - [12.7/3.97
-]
%| Quebra- SOMT12T308PEER-JH [M|E o000 06 oo o oo - [12.713.97
s cavaco JH
é
o
2
| Quebra- _ | SOMT12T320PEER-FT |M|E o0 ool - 12.7[3.97
E| cavaco FT
| Quebra- SOGT12T308PEFR-JP |G|F (] - [12.713.97
§ cavaco JP
WOEW12T308PEERSC |E | E ®|13.2| — |3.97|8
5 WOEW12T308PETR8C (E|T [ J 13.2| — [3.97
<
L

INSTRUGOES PARA USO DE INSERTOS

M Instrugdes para utilizar o quebra-cavaco JP Instrugoes para utilizacado do inserto alisador

[©]
=
4
w
=
<
[72]
w
['4
'S

® O quebra-cavaco JP tem arestas de corte
agudas. Use luvas ao manusear o
quebra-cavaco JP para evitar ferimentos.

® Em usinagens de liga de aluminio, pode
ocorrer o surgimento de aresta postica,
facilitando freqlientemente a quebra do
inserto.

@ Para sua prevencgao, utilize refrigeragdo com
oleo soluvel na usinagem.

® : Estoque mantido.
(Nota: 10 insertos por embalagem)

® Insertos alisadores da ASX400 possuem
uma unica aresta de corte.

@ Para montar o inserto alisador, posicione-o
de modo que o chanfro fique voltado
para a parte interna do alojamento, como
mostrado na figura ao lado.

® A aresta de corte periférica do inserto
alisador é recuada em relagao aos insertos
normais. Portanto, o inserto normal
subsequente ao inserto alisador pode
sofrer um desgaste maior.

@ Ao utilizar o inserto alisador, considere os parametros
a seguir como referéncia: Profundidade de Corte
(ap)<0.5mm, Avanco p/ Dente (fz)<0.2mm/dente



CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Classe \éelouda(;e _ Acabamento - Usmagegn Lgve Leve - Semldesgasbte Média - Desbaosti

de Corte (m/min) Avanco pl Dente (mmidente) | chnesvas | Avanco pl Dente (mmidente) | cineeres | Avango pl Dente (mmidente) | civeeras

P F7030 280 (210—350) |0.18 (0.08—0.28)| JL |[0.20(0.10-0.30)| JM [0.25(0.10—0.35)| JH
MPs120 250 (200—300) [0.18(0.08—0.28) | JL [0.20(0.10-0.30)| JM |0.25 (0.10-0.35)| PH

Aco Baixo Carbono | <180HB MP6130 240 (190—290) |0.18 (0.08—0.28)| JL |0.20(0.10—0.30)| JM [0.25(0.10-0.35)| JH
VP30RT 230 (180—280) |0.18 (0.08—0.28)| JL |0.20(0.10-0.30)| JM [0.25(0.10—0.35)| JH

NX4545 180 (130—230) | 0.15(0.07—0.23)| JL |0.18(0.10-0.28)| JM - -

F7030 250 (200—300) |0.15(0.07—0.23)| JL |0.18(0.10-0.28) | JM |0.20(0.10—-0.30)| JH

AT 220 (170-270) |015(0.07-0.23) | JL |08(0.10-0.28) | JM |0.20(0.10-0.30)| 74

180—280HB MP6130 180 (150—230) | 0.15(0.07—0.23)| JL |0.18(0.10-0.28)| JM |0.20 (0.10—0.30)| JH

VP30RT 150 (120—180) | 0.15(0.07-0.23) | JL |0.18(0.10-0.28) | JM |0.20 (0.10-0.30)| JH

Aco Carbono NX4545 150 (120—180) |0.13 (0.06—0.20)| JL |0.15(0.10—0.25)| JM - -
Ago Liga F7030 180 (130—230) [0.13(0.06—0.20)| JL |0.15(0.10—0.25)| JM | 0.18 (0.10—0.28)| JH
MPs120 140 (100—180) [0.13(0.06-0.20)| JL [0.15(0.10-0.25)| JM [0.18 (0.10-0.28) | P4

280—350HB MP6130 120 (90—150) |0.13(0.06-0.20)| JL |0.15(0.10—0.25)| JM |0.18 (0.10-0.28)| JH

VP30RT 100 (80—160) | 0.13(0.06—0.20)| JL |0.15(0.10-0.25)| JM |0.18(0.10-0.28) | JH

NX4545 100 (80—160) | 0.10(0.05—0.15)| JL [0.13(0.10-0.20) | Jm - -

M s 220 (170-270) |0.15(0.07-0.23) | JL |048(010-0.28) | JM |0.20(0.10-0.30)| 4}
Aco Inoxidavel <270HB TS 200 (150—250) | 0.15 (0.07-0.23)| JL |0.18(0.10—0.28)| JM |0.20 (0.10-0.30)| JH
NX4545 150 (120—180) | 0.15(0.07-0.23) | JL |0.18(0.10—0.28) | JM - -

— _ _ _ _ JH

Ferto Fundido Resist 4 Tragio | MC5020 200 (150—250) 0.20(0.10-0.30)| JM [0.25(0.10-035)| P4

Ferro Fundido Nodular |~ <450MPa VP15TE 180 (130-230) |0.18 (010-0.28) | JL |0.20(0:10-030)| JM |0.25 (0.10~035)| 2H
N Ligas de Aluminio - HTi10 650 (300—1000) | 0.15 (0.10—0.20)| JP |0.20 (0.10—0.30)| JP |0.30 (0.20-0.40)| JP
M2 50 (40—60)  [0.12(0.05-0.20)| JL |0.15(0.05-0.20)| JM [0.18 (0.10-0.28) | PH

Ligas de Titanio - JH
MP9130 45(30-55)  [0.10(0.05-0.20)| JL [0.15(0.05-0.20)| JM |0.18(0.10-0.28) | PH

MP9120 — _ _ - JH

Lgas Resitntes 20 Clor B A 40(20—50)  [012(0.05-0.20)| JL |0.15(0.05-0.20)| JM [0.18 (0.10-0.28) | P4
(Inconel etc.) MP9130 35(15—45)  |0.10(0.05-0.20)| JL |0.15(0.05—0.20)| JM |0.18 (0.10—0.28) ‘,’#

H| AcoEndurecido | 40—55HRC VP15TF 80 (60—100) | 0.08 (0.04—013)| JL |0.10(0.05-0.15)| JM |0.12(0.07—0.17) |

@Rotacdo (min"')=(1000 x Vel. Corte)+(3.14 x DC)
@Avanco da Mesa (mm/min)=Avango por Dente x Nimero de Dentes x Rotagdo da Fresa.

-
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FRESAMENTO

FRESAMENTO A 90° &3 veCO
'BAP300 |

] » )OI ]C)

Aco Aco Inoxidavel Ferro Fundido Metais Néo Ferrosos  Ligas Resist. ao Calor Ago Endurecido

L===z-" =
© 8 : : 3
— [=]
Ko
= KAPR
P ; APMX

< @ Insertos 11° positivos. R

), @ Insertos com arestas alisadoras LF

Yg ” o

F:‘_ ’ produzem 6timo acabamento

superficial.
@ Design multi-inserto para
usinagem com alto avango.

HETIPO HASTE Somente ferramentas corte a direita.
ol @ * Vi
_8. Referéncia *;: E DimensGes(mm) §% / @
= para Pedido | w 2 ¢
R|%| DC LF |DCON | LH | APMX dzagf;f;‘ggo Chave Inserto
BAP300R101S16 A1 10 85 16 25 9 TS25 TKYO08F
BAP300R121S16 A |1 12 85 16 25 9 TS25 TKYO08F
BAP300R141S16 A1 14 85 16 25 9 TS25 TKYO8F
BAP300R162S16 A| 2 16 85 16 25 9 TS25 TKYO08F
BAP300R182S16 A|2 18 85 16 25 9 TS25 TKYO8F
BAP300R203S20 A |3 20 100 20 30 9 TS25 TKYO08F
§ BAP300R223S20 | |3 | 22 | 100 | 20 | 30 | o | Te® | TKVOBE |
% BAP300R254S525 A |4 25 115 25 85 9 TS25 TKYO08F
BAP300R284S25 A |4 28 115 25 35 9 TS25 TKYO8F
BAP300R304S32 A |4 30 125 32 45 9 TS25 TKYO8F
BAP300R325S32 A|S5 32 125 32 45 9 TS25 TKYO08F
BAP300R406S32 A |6 40 125 32 45 9 TS25 TKYO08F
L BAP300R507S32 A|7 50 125 32 45 9 TS25 TKYO8F
o BAP300R638S32 A8 63 125 32 45 9 TS25 TKYO08F
E BAP300R202LS20 A|2 20 150 20 60 9 TS25 TKYO8F
P S| BAP300R253LS25 (A |3 25 170 25 70 9 TS25 TKYO8F
w S APG/MT1135PD R~
w 2| BAP300R323LS32 A|3 32 190 32 90 9 TS25 TKYO8F
BAP300R403LS32 | A | 3 40 190 32 90 9 TS25 TKYO8F
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS25=1.0

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
L1122 (Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS

P | Ago ¢ c o c Condigdes de Corte (Guia) :
M | Aco Inoxidavel C|G oG @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
. K | Ferro Fundido £ 3 [ J [ 2
Material
N | Metais N&o Ferrosos [ 2
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ 2 [ 2 Preparagéo :
H | Aco Endurecido ¢ E : Arredondada F : Aguda
g @ C/ Cobert. |Cermet|S/ Cob. Dimensdes(mm)
Referéncia Sl S A
Formato para Padido g g § E § g g L el wils |Bs|Rre Geometria
oL~ x| |x|E
Fla|w|> ZZ|xT
APMT1135PDER-H1 [(M|E|®|® o o0 11.25/9 |635(35/15|04
) APMT1135PDER-H2 [(M|E|®|® o 0oo 11.25(9 |6.35(35/1.2|0.8
g APMT1135PDER-H3 |M|E|® 11269 | 635350812
APMT1135PDER-H4 [M|E|e® 11.24|9 |6.35 (35|04 |16 | g5l
APMT1135PDER-H6 |(M|E|® 11109 |6.35(35/04 |24
APMT1135PDER-M0 [(M(E|® 11259 |6.35(35/1.8/(0.2 L RE
p—
F‘F-? APMT1135PDER-M1 [M|E|® 11.25(9 |635(35/15|04 2~
= | ApmT1135PDER-M2 |M|E|e]@ ° 11.18|9 |6.35|35(1.2|08 233 [
g5l LE s|
APGT1135PDFR-G2 (G|F ° 113 [9.7/6.35(35/1.2|0.8 L RE
| 2oz (FREI
g5 —LE__| s

-
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CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

L
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; Quebra-| Método de | Velocidade de Corte [ Avango por Corte
Material Prsza Classe Cavacos| Usinagem (m/min) (mm/dente)
P ) NX4545 H Acabamento 160 (120—180) 0.1 (0.05—0.15)
Aco Baixo Carbono <180HB
F7030 M | Usinagem Geral 180 (150—200) 0.15(0.1—0.2)
NX4545 H Acabamento 120 (100—160) 0.08 (0.05—0.1)
180—280HB F7030 M Usinagem Geral 150 (120—200) 0.15(0.1—0.2)
Ago Carbono F7030 H Corte Instavel 120 (100—160) 0.15(0.1—0.2)
Ago Liga NX4545 H Acabamento 100 (80—120) 0.08 (0.05—0.1)
280—350HB F7030 M Usinagem Geral 140 (120—160) 0.15(0.1—0.2)
F7030 H Corte Instavel 100 (80—120) 0.2 (0.1—0.25)
M F7030 M Usinagem Geral 140 (120—160) 0.15(0.1—0.2)
Ago Inoxidavel <200HB
F7030 H Corte Instavel 120 (80—140) 0.2 (0.1—0.25)
) ) Resisténcia & Tracéo VP15TF M Usinagem Geral 140 (120—160) 0.15(0.1—0.2)
Ferro Fundido Cinzento <350MP
= a HTi10 H |[Usinagem Geral| 120 (100—140) 0.2 (0.1—0.25)
) Resisténcia & Tragéo VP15TF M Usinagem Geral 120 (100—140) 0.15(0.1—0.2)
Ferro Fundido Nodular <450MP
= a HTi10 H | Usinagem Geral 100 (80—120) 0.2 (0.1—0.25)
) Resisténcia & Tragao VP15TF M Usinagem Geral 100 (80—120) 0.1 (0.05—0.15)
Ferro Fundido Nodular 500—B800MP.
a HTi10 H | Usinagem Geral 80 (60—100) 0.15(0.1—0.2)
N Ligas de Aluminio — HTi10 G Usinagem Geral 500 (200—1000) 0.2(0.1—0.3)
S Ligas de Titanio >350HB HTi10 G Usinagem Geral 40 (30—60) 0.2(0.1—0.3)
Ligas Resistentes ao Calor - F7030 M | Usinagem Geral 30 (20—40) 0.15(0.1—0.2)
H Aco Endurecido >40HRC VP15TF M Usinagem Geral 70 (50—100) 0.1 (0.05—0.15)

@ Rotagao (min"')=(1000 x Velocidade de Corte)-+(3.14 x DC)
@ Avango da Mesa (mm/min)=Avanco por Dente x Nimero de Dentes x Rotagéo da Fresa.



B DESEMPENHO DE CORTE

Fresamento a 90°

Material : AISI 1050
Classe : F7030

Metal Duro Sem Cobertura/Metal Duro com Cobertura

o

0.1 0.2 0.3
Avanco fz (mm/dente)

Largura de Corte 0¢10—¢14 @616—3100
2 € 10| £10
T3 E E
3 £ 2
J ©5 85
o 3 3
: 3
Material : AISI 1050 ) 0.5DC oo
Classe : F7030 Largura de Corte Largura de Corte
Fresamento de Rasgos
0410—¢14 @416—6100
[0} =A4an —4n
k=4 £10 T €1 ‘ ‘ ‘
S E \ £
S < :
© 5 . £
ks o o
O 3 OC‘\\ 2
s °% I k]
a a

(1] 0.1 0.2 0.3
Avango fz (mm/dente)

Fresamento a 90°

Prof. de Corte

Cermet

Material : AISI 1050
Classe : NX2525

Largura de Corte

@s10—014

€10

E

[0)

5

oS5 f«’ta.,
3 e
4 =0,

3 I il
o

0 0.5DC DC
Largura de Corte

@916—$100

m
=
o

Prof. de Corte (mm)

DC
Largura de Corte

Nota 1) O desempenho de corte no grafico corresponde ao ago carbono (AISI 1050).
No caso de ago liga, reduza as condigbes de corte em 20%—30%-

Nota 2) No caso de fresamento profundo de rasgos, um fluxo de ar comprimido deve ser utilizado.

Nota 3) O diametro "DC" é obtido da aresta de corte periférica das ferramentas.

-
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FRESAS DE DISCO &3

=

<)

Ferro Fundido

¥0eC

DC

OAL

VAS300 IIEM Tabela de projetos especiais

DCON
DCSFMS

Didmetro max. de corte DC : 2300mm
. TIpO 2 cortes (Halfside) Profundidade max. do corte APMX : 8.6mm
be Nifres Dimensdes(mm)
i) efetivo de Inserto
( dentes
LF CDX DCON DCSFMS OAL KWW
80 8 =12 20.0 27 40 =12 7 LNGUQ9
100 10 =12 27.0 32 46 =12 8 LNGUQ9
125 12 =12 35.0 40 55 =12 10 LNGUQ9
160 14 =12 525 40 55 =12 10 LNGUQ09
OAL
z 2
(6] J | I |
8 g 8
a
L [
(o)
l_
4
w
=
<
(7}
o
™ . . Largura de corte CW :17.2mm
[ | TIpO 3 cortes (Fu" Slde) Diametro max. de corte DC : 300mm
Numero Numero Dimensdes(mm)
(3% efetivo de total de Inserto
EEIES EIES LF cw cDX DCON | DCSFMS | OAL KWW
80 4 8 =12 12—17.2 20.0 27 40 =12 7 LNGUQ9
100 5 10 >12 12—17.2 27.0 32 46 >12 8 LNGUQ9
125 6 12 =12 12—17.2 35.0 40 55 =12 10 LNGUQ9
160 7 14 =12 12—17.2 52.5 40 55 =12 10 LNGUO09

Nota 1) Para mais informagdes sobre dimensdes e outras especificagdes, entre em contato conosco.
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INSERTOS

P_|Aco L Condigdes de Corte (Guia) :
Material K| Ferro Fundido ¥ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral 8 : Corte Instavel
Preparacgao :
E : Arredondada
C/ Cobertura Dimensdes(mm)
oS
Referéncia 3 .g g
=« ey T .
FEmED para Pedido 5 = g5 L |LE| S |S10|RE1/RE2| W1 Geometria
2| & E
Baixoesrftorgode LNGU090604PNER-M RIG|E|® 9.0|86(6.0/85/04|04 6.0
corte
Quebra-cavaco M LNGU090604PNEL-M LIG|E|® 90(86|6.0/85|04|04 6.0
LNGU090608PNER-M RIG|E|® 9.0/86(6.0/85/08|04 6.0
LNGU090608PNEL-M |L|G|E|® 9.0/86|6.0|85|08|04 6.0 Wi & s10
LNGU090612PNER-M RIG|E|@® 9.0|86|/6.0(85(12|04|6.0 -
LNGU090612PNEL-M LIGIE|® 90(86|6.0/ 851204 |6.0 wl,
LNGU090616PNER-M RIG|E|@® 90(86|6.0/85|16|04 6.0 -
LNGU090616PNEL-M LIGIE|® 90(86|6.0/85|16|04 |6.0 B
7
LNGU090620PNER-M RIG|E|@® 90(86|6.0/85[20|04 6.0 R
LNGU090620PNEL-M LIGIE|® 9.0|86(6.0/85|20|04 6.0
LNGU090624PNER-M |R|G|E|® 9.0(86|6.0|85|24|04 6.0 EE[
LNGU090624PNEL-M LIG|E|® 9.0|86(6.0/85/24|04 6.0 .
S
LNGU090630PNER-M R|G|E|® 9.0|86(6.0/85/3.0[04 6.0
LNGU090630PNEL-M LIG|E|® 9.0/86(6.0/85|3.0|/04 6.0
LNGU090640PNER-M R|G|E|® 9.0|86(6.0/85/4.0|04 6.0
LNGU090640PNEL-M LIG|E|® 9.0|86(6.0/85/4.0|04 6.0 Corte a direita.
L
o
|_
4
w
s
<
[72]
w
['4
[T
1SO13399 > L003
ACESSORIOS > 1132
@ : Estoque mantido. CONDIGOES DE CORTE > L133

(Nota: 10 insertos por embalagem) INFORMAGOES TECNICAS > Q001 L127
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FRESAS DE DISCO &3

=

<)

Ferro Fundido

H Tipo 2 cortes (Half side)

Diametro max. de corte DC
Profundidade max. do corte APMX : RE1<3.0mm 12.2mm
RE1=3.0mm 11.4mm

Dimensdes(mm)

: @400mm

¥0eC

DC

OAL

VAS400 Tabela de projetos especiais

DCON
DCSFMS

Numero
3g efetivo de [eerE
(i) dentes
LF CDX DCON DCSFMS OAL KWW
80 8 =17 20.0 27 40 =17 7 LNGU13
100 10 =17 27.0 32 46 =17 8 LNGU13
125 12 =17 35.0 40 55 =17 10 LNGU13
160 14 =17 52.5 40 55 =17 10 LNGU13
OAL
gl 2
(6] J | I
8 g 8
o
L [
()
l_
z
w
=
<
»n
o
™ . . Largura de corte CW :100mm
[ | TIpO 3 cortes (Fu" Slde) Diametro méax. de corte DC : 400mm
DC Numero Numero Dimensdes(mm)
() efetivo de total de 1 *2 Inserto
BEMES PR LF cw CDX DCON | DCSFMS | OAL KWW
80 4 8 =17 18—24 20.0 27 40 =17 7 LNGU13
100 5 10 =17 18 —24 27.0 32 46 =17 8 LNGU13
125 6 12 =17 18 —24 35.0 40 55 =17 10 LNGU13
160 7 14 =17 18 —24 52.5 40 55 =17 10 LNGU13

*1 Caso utilize a peca de ajuste. LF >24.
*2 Para RE1 <3.0 mm, CW é 24 mm; e para RE1 23.0 mm, CW é 22.8 mm. Para CW maior, é possivel desenvolver projetos especiais.
Nota 1) Para mais informagdes sobre dimensdes e outras especificagdes, entre em contato conosco.
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INSERTOS

:: 290 o C; Condigdes de Corte (Guia) :
Material eérro Fundido Pr:p.a(ri;);téeoE:stavel € : Usinagem Geral # : Corte Instavel
E : Arredondada
olo C/ Cobertura Dimensdes(mm)
Referéncia -§ 2 'g B
FEmED para Pedido 5 = SIS|E| | L |LE| s s10|RE1|RE2| W1 Geometria
aRHE
Baixos:rftZFGOde LNGU130804PNER-M |R|G|E ®| [13.0/12.2/8.0 (11.0/ 0.4 | 0.8 |8.0
Quebra-cavaco M LNGU130804PNEL-M |L|G|E ®| [13.0/12.2/ 8.0 (11.0/ 0.4 | 0.8 | 8.0
LNGU130808PNER-M |R|G|E ®| [13.0/12.2/8.0 (11.0/ 0.8 0.8 |8.0
LNGU130808PNEL-M |L|G|E ®| [13.0/12.2/ 8.0 (11.0/ 0.8 | 0.8 | 8.0
LNGU130812PNER-M |R|G|E ®| [13.0/12.2/8.0 (11.0/ 1.2 /0.8 |8.0
LNGU130812PNEL-M |L|G|E ®| [13.0/12.2/ 8.0 (11.0/ 1.2 (0.8 | 8.0
LNGU130816PNER-M |R|G|E ®| [13.0/12.2/8.0 (11.0/ 1.6 0.8 |8.0
LNGU130816PNEL-M |L|G|E ® |13.0/12.2/8.0 |11.0/ 1.6 | 0.8 | 8.0
LNGU130820PNER-M |R|G|E ®| |13.0/12.2/8.0 |11.0/2.0|0.8 8.0
LNGU130820PNEL-M |L|G|E ® |13.0/12.2/8.0 |11.0/2.0 | 0.8 | 8.0
LNGU130824PNER-M |R|G|E ®| |13.0/12.2/8.0 |11.0/2.4|0.8 |8.0
LNGU130824PNEL-M |L|G|E ® |13.0/12.2/8.0 |11.0/2.4|0.8 |8.0
LNGU130830PNER-M |R|G|E ® |13.0/11.4/8.0|11.0/3.0|1.6 (8.0
LNGU130830PNEL-M |[L|G|E ®| [13.0/11.4|/8.0 (11.0/3.0 (1.6 |8.0 W & S10
LNGU130840PNER-M |R|G|E ®| [13.0/11.4/8.0(11.0/4.0|1.6|8.0 —
LNGU130840PNEL-M |L|G|E ®| [13.0/11.4/8.0 (11.0/4.0 (1.6 |8.0 i
LNGU130850PNER-M |R|G|E ®| [13.0/11.4/8.0(11.0/5.0|1.6|8.0
LNGU130850PNEL-M |[L|G|E ®| [13.0/11.4|/8.0 (11.0/ 5.0 (1.6 |8.0 '%\’
Ar{;tadecm LNGU130804PNER-R |R|G|E|®|®| |13.0[122/8.0 [11.0/ 04|08 |80 | R~
eforgada
Quebra-cavaco R LNGU130804PNEL-R |L|G|E|®|®| [13.0/12.2/ 8.0 (11.0/ 0.4 | 0.8 | 8.0 :{:EH:
LNGU130808PNER-R |R|G|E|®|®| [13.0/12.2/ 8.0 (11.0/ 0.8 (0.8 |8.0
LNGU130808PNEL-R |L|G|E|®|®| [13.0/12.2/ 8.0 (11.0/ 0.8 | 0.8 | 8.0 JSQ
LNGU130812PNER-R |R|G|E|®|®| [13.0/12.2/ 8.0 (11.0| 1.2 0.8 | 8.0
LNGU130812PNEL-R |L|G|E|®|®| [13.0/12.2/ 8.0 (11.0| 1.2 0.8 | 8.0
LNGU130816PNER-R |R|G|E|®|® 13.0/12.2/ 8.0 |11.0{ 1.6 | 0.8 | 8.0
LNGU130816PNEL-R |L|G|E|®|®| [13.0/12.2/ 8.0 (11.0| 1.6 | 0.8 | 8.0
LNGU130820PNER-R |R|G|E|®|®| [13.0/12.2/ 8.0 (11.0/ 2.0 | 0.8 | 8.0
LNGU130820PNEL-R |L|G|E|®|®| [13.0/12.2| 8.0 (11.0/ 2.0 | 0.8 | 8.0
LNGU130824PNER-R |R|G|E|®|®| [13.0/12.2/ 8.0 (11.0/ 2.4 |0.8 | 8.0
LNGU130824PNEL-R |L|G|E|®|®| [13.0/12.2| 8.0 (11.0/ 2.4 | 0.8 | 8.0
LNGU130830PNER-R |R|G|E|®|®| [13.0/11.4|8.0 (11.0/3.0|1.6|8.0
LNGU130830PNEL-R |L|G|E|®|®| [13.0/11.4|8.0 (11.0/ 3.0 1.6 |8.0
LNGU130840PNER-R |R|G|E|®|®| [13.0/11.4|/8.0 (11.0/4.0|1.6|8.0
LNGU130840PNEL-R |L|G|E|®|®| [13.0/11.4|8.0 (11.0/4.0 1.6 |8.0
LNGU130850PNER-R |R|G|E|®|®| [13.0/11.4|/8.0 (11.0/5.0|1.6|8.0
LNGU130850PNEL-R |L|G|E|(®|®| ([13.0/11.4]8.0{11.0/5.0|1.6 8.0 Corte a direita.
1SO13399 > L003
ACESSORIOS > L132
@ : Estoque mantido. CONDIGOES DE CORTE > L133
(Nota: 10 insertos por embalagem) INFORMAGOES TECNICAS > Q001
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FRESAS DE DISCO &2 @06 C

EERE ==

Ferro Fundido

OAL
= (2]
o 1 1 3z
a ol v
al o
[=]
KAPR
Diametro max. de corte DC 1 @660mm APMX
. . Profundidade max. do corte APMX : RE1<3.0mm 16.2mm LF
M Tipo 2 cortes (Half side) RE123.0mm 15.4mm
be Numero Dimensdes(mm)
i) efetivo de % Inserto
dentes
LF CDX DCON DCSFMS OAL KWW
100 8 =23 27.0 32 46 =23 8 LNGU17
125 10 =23 35.0 40 59 =23 10 LNGU17
160 12 =23 525 40 55 =23 10 LNGU17
200 16 =23 65.0 50 70 =23 12 LNGU17
* Caso utilize a pecga de ajuste, LF >29. OAL
gl 2
3] |
8 g 8
[=]
L [
o
'_
=z
w
=
<
i
e . . Largura de corte CW :100mm
[ ] TIpO 3 cortes (FU” s:de) Diametro max. de corte DC : 2660mm
- Dimensdes(mm)
Numero .
DC efetivo de Numero total Inserto
(mm) dentes de dentes *1 *2
LF CwW CDX DCON DCSFMS OAL KWW
100 4 8 =23 23—32 27.0 32 46 >23 8 LNGU17
125 5 10 =23 23 —32 35.0 40 655 =23 10 LNGU17
160 6 12 =23 23—32 52.5 40 55 =23 10 LNGU17
200 8 16 =23 23 —32 65.0 50 70 =23 12 LNGU17

*1 Caso utilize a peca de ajuste. LF 229.
*2 Para RE1 <3.0 mm, CW é 32 mm; e para RE1 23.0 mm, CW & 30.8 mm.
Nota 1) Para mais informagdes sobre dimensdes e outras especificagdes, entre em contato conosco.
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INSERTOS

P | Ago cec Condigdes de Corte (Guia) :
Material K| Ferro Fundido L o: Cort~e Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Preparacgao :
E : Arredondada
C/ Cobertura Dimensbes(mm)
Referénci Sk
eferéncia =Es :
el para Pedido 5o L | LE| S |S10 RE1|/RE2| W1 Geometria
@
Arehstfa dezorte LNGU171004PNER-R 17.0/16.2{10.0{13.0{ 0.4 | 0.8 [10.0
eforgada

17.0/16.2|10.0{13.0{ 0.4 | 0.8 {10.0
17.0/16.2|10.0{13.0{ 0.8 | 0.8 {10.0
17.0/16.2(10.0{13.0{ 0.8 | 0.8 {10.0
17.0/16.2|10.0{13.0{ 1.2 | 0.8 {10.0
17.0/16.2(10.0{13.0{ 1.2 | 0.8 {10.0
17.0/16.2|10.0{13.0{ 1.6 | 0.8 {10.0
17.0/16.2(10.0{13.0{ 1.6 | 0.8 {10.0
17.0/16.2|10.0{13.0{ 2.0 | 0.8 {10.0
17.0/16.2(10.0{13.0{ 2.0 | 0.8 {10.0
17.0/16.2|10.0{13.0{ 2.4 | 0.8 {10.0
17.0/16.2|10.0{13.0{ 2.4 | 0.8 {10.0
17.0/15.4|10.0{13.0{ 3.0 | 1.6 {10.0
17.0/15.4(10.0{13.0{ 3.0 | 1.6 {10.0
17.0/15.4|10.0{13.0{ 4.0 | 1.6 {10.0
17.0/15.4|10.0{13.0{ 4.0 | 1.6 {10.0
17.0/15.4|10.0{13.0{ 5.0 | 1.6 {10.0
17.0/15.4|10.0{13.0{ 5.0 | 1.6 {10.0
17.0/15.4|10.0{13.0/ 6.0 | 1.6 {10.0
17.0/15.4|10.0{13.0{ 6.0 | 1.6 {10.0
17.0/15.4/10.0{13.0{ 7.0 | 1.6 {10.0

Quebra-cavaco R LNGU171004PNEL-R
LNGU171008PNER-R
LNGU171008PNEL-R
LNGU171012PNER-R
LNGU171012PNEL-R
LNGU171016PNER-R
LNGU171016PNEL-R
LNGU171020PNER-R
LNGU171020PNEL-R
LNGU171024PNER-R
LNGU171024PNEL-R
LNGU171030PNER-R
LNGU171030PNEL-R
LNGU171040PNER-R
LNGU171040PNEL-R
LNGU171050PNER-R
LNGU171050PNEL-R
LNGU171060PNER-R
LNGU171060PNEL-R
LNGU171070PNER-R

2 S10

7)==
1 LE
L

m m m m m m m m m m M mM mM m m m m m m m m m| Preparagdo
® © ¢ ¢ ¢ ¢ 6 ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ 6 ¢ O ¢ O O O O O o MP6120
® © 6 ¢ ¢ ¢ 6 ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ © O ¢ 6 © O O O o VPISTF

r o r— XX r— »® - I r I V- I - - O A
O 00 0600060006000 0

LNGU171070PNEL-R 17.0/{15.4(/10.0/13.0| 7.0 | 1.6 |10.0 Corte a direita. L
o
|_
z
[}
=
<
»n
i}
o
'S

1SO13399 > L003
ACESSORIOS > 1132
@ : Estoque mantido. CONDIGOES DE CORTE > 1133

(Nota: 10 insertos por embalagem) INFORMAGOES TECNICAS >@001 131
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FRESAMENTO

VAS300/400/500

ACESSORIOS

Referéncia da Ferramenta

&

>

7

Parafuso de Fixagéao Chave Lubrificante Antitravante
VAS300 TS304 TKY08W MK1KS
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS304=1.5
a A 7

Referéncia da Ferramenta

7,
Q@

Parafuso de Fixagéo

Chave

Lubrificante Antitravante

VAS400

TS406

TKY15T

MK1KS

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS406=3.5

Referéncia da Ferramenta

&

P

74

Parafuso de Fixagao

Chave

Lubrificante Antitravante

VAS500

TS53

TKY25T

MK1KS

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS53=7.5



CONDIGCOES DE CORTE RECOMENDADAS (SEM REFRIGERAGAO)

B Fresamento a 90°

Velocidade de Procf:unr?. de Profund. de | Avanco / Dente
Material Caracteristicas Classe Corte gpe Corte fz Método de Usinagem
vc (m/min) (mm) ae/DC (mm/dente)
P 150 (130—180) | <APMX <10% | 0.10 (0.08—0.15)
Ao Baixo Carbono | Direza | MPO120 7450 (130-180) | <APMIX <30% | 0.10(0.08—0.15)
= 150 (130—180) | <APMX <50% _ |0.10 (0.08—0.15)
150 (130—180) <20 <50%  |0.12 (0.08—0.20)
150 (130—180) <40 <10% | 0.12 (0.08—0.20)
AQX Carbono Dureza MP6120 ™50 (130—180) <40 <50% | 0.10 (0.08—0.15)
¢o Liga 180—280HB| VP15TF
150 (130—180) | <APMX <10% | 0.10 (0.08—0.15)
150 (130—180) | <APMX <50% | 0.10 (0.08—0.12)
K 150 (130—180) <2.0 <50% _ |0.12 (0.08—0.20)
o 150 (130—180) <40 <10% | 0.12 (0.08—0.20)
Ferro Fundido Cinzento | Rest3 12630 vp1sTE | 150 (130—180) <40 <50% | 0.10 (0.08—0.15)
= 150 (130—180) | <APMX <10% | 0.10 (0.08—0.15)
150 (130—180) | <APMX <50% | 0.10 (0.08—0.12)
130 (110—160) <20 <50%  |0.12 (0.08—0.20)
o 130 (110—160) <4.0 <10% | 0.12 (0.08—0.20)
Ferro Fundido Nodular | eSSt 81186301 \/pysre 17430 (110—160) <4.0 <50% | 0.10 (0.08—0.15)
<450MPa
130 (110—160) | <APMX <10% | 0.10 (0.08—0.15)
130 (110—160) | <APMX <50% | 0.10 (0.08—0.12)
130 (110—160) <20 <50%  |0.12 (0.08—0.20)
o 130 (110—160) <40 <10% | 0.12 (0.08—0.20)
Ferro Fundido Nodular | et 2 M%) - vp1sTE [ 130 (110160) <40 <50% | 0.10 (0.08—0.15)
= 130 (110—160) | <APMX <10% | 0.10 (0.08—0.15)
130 (110—160) | <APMX <50% | 0.10 (0.08—0.12)

B Fresamento de face (Corte central)

Velocidade de

Profund. de Corte

Avanco / Dente

Material Caracteristicas Classe Corte ap fz Método de Usinagem
vc (m/min) (mm) (mm/dente)
P : Dureza MP6120 <
Aco Baixo Carbono <180HB VP15TE 150 (130—180) <APMX 0.10 (0.08—0.15)
150 (130—180) <20 0.12 (0.08—0.20)
A‘?Kggal_ri%‘;”" 180DE;eSZOaHB I\\/A|51651$2 150 (130—180) <4.0 0.10 (0.08—0.15)
150 (130—180) <APMX 0.10 (0.08—0.12)
K o 150 (130—180) <20 0.12 (0.08—0.20)
Ferro Fundido Cinzento Risggg,&rg@:" VP15TF | 150 (130—180) <4.0 0.10 (0.08—0.15)
= 150 (130—180) <APMX 0.10 (0.08—0.12)
o 150 (130—180) <20 0.12 (0.08—0.20)
Ferro Fundido Nodular Rfﬁggl\%@:" VP15TF | 150 (130—180) <4.0 0.10 (0.08—0.15)
= 150 (130—180) <APMX 0.10 (0.08—0.12)
o 130 (110—160) <20 0.12 (0.08—0.20)
Ferro Fundido Nodular |Rose 2 12680 | - vp15TF [ 130 (110-160) <40 0.10 (0.08—0.15)
= 130 (110—160) <APMX 0.10 (0.08—0.12)

-
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FRESAMENTO

FRESAS DE DISCO &3
vo s400 Tabela de projetos especiais

[«

Ferro Fundido

@06

OAL
= (2]
Q | 3|&
8,8
(=]
X
[&]
APMX_| KAPR
gecal
. TIpO 2 cortes (Half Side) Diametro max. de corte DC : 2400mm
- Dimensdes(mm)
Numero
oc efetivo de APMX
(mm) dentes (mm)
LF CDX DCON DCSFMS OAL KwWw
80 8 =16 20.0 27 40 >16.8 7 10.0
100 10 =16 27.0 32 46 >16.8 8 10.0
125 12 =16 35.0 40 55 >16.8 10 10.0
160 14 =16 52.5 40 55 >16.8 10 10.0
OAL
= (2]
o || §&
o [SAN"]
alo
a
8
1)
Oy = |
|
KAPR
Largura de corte CW :100mm M
[ | Tipo 3 cortes (FuII side) Diametro max. de corte DC : 2400mm LF
. Dimensdes(mm)
DC M) Numero total
efetivo de
(mm) it de dentes
LF CwW CDX DCON DCSFMS OAL KWw
80 4 8 =16 16 —20 20.0 27 40 =16 7
100 5 10 =16 16 —20 27.0 32 46 =16 8
125 6 12 =16 16 —20 35.0 40 55 =16 10
160 7 14 =16 16 — 20 52.5 40 55 =16 10
Nota 1) Para CW maior que 20 mm, é possivel desenvolver projetos especiais.
Nota 2) Para mais informagdes sobre dimensdes e outras especificagdes, entre em contato conosco.
INSERTOS
o . =
eferanc S .§ .g C/ Cobertura Dimensdes(mm)
Formato o a?aeégé%ao "g < g w Geometria
n|s|o|e IC S
= o %
SONX1206PER RIN|E|® 12.7 6.3 (7 ﬂ
)
SONX1206PEL LIN(E|® 12.7 6.3 )
1=
IC S
Corte a direita.

® : Estoque mantido.

(Nota: 10 insertos por embalagem)



FRESAS DE DISCO :2® O@

Ce) w (]

Aco Inoxidavel Ferro Fundido

OAL
> (2]
8|
8,8
a
APMmX_ | KAPR
. TIpO 2 cortes (HaIf side) Diametro max. de corte DC : g¢400mm j‘i::]
. Dimensdes(mm)
Numero
DC | efetivo de APMX
(mm) dentes (mm)
LF CDX DCON DCSFMS OAL KWw
80 8 =16 20.0 27 40 >16.8 7 10.0
100 10 =16 27.0 32 46 >16.8 8 10.0
125 12 =16 35.0 40 55 >16.8 10 10.0
160 14 =16 52.5 40 55 >16.8 10 10.0
OAL
= (2]
Q 5 &
a ol
alo
(=]
x
[=]
o
KAPR
Largura de corte CW :100mm CW
[ | TIpO 3 cortes (FU” side) Diametro max. de corte DC : 2400mm LF L
. Dimensdes(mm)
DC Numero Numero total .9
efetivo de =
(mm) it de dentes w
LF CwW CDX DCON DCSFMS OAL KWw 5
7]
80 4 8 =16 16 —20 20.0 27 40 =16 7 E
100 ® 10 =16 16 —20 27.0 32 46 =16 8
125 6 12 =16 16 —20 35.0 40 55 =16 10
160 7 14 =16 16 — 20 52.5 40 55 =16 10
Nota 1) Para CW maior que 20 mm, é possivel desenvolver projetos especiais.
Nota 2) Para mais informagdes sobre dimensdes e outras especificagdes, entre em contato conosco.
INSERTOS
o q =
P S .g '§" (/ Cabertura Dimensdes(mm)
Formato X O 5w Geometria
para Pedido 8 % E’- 5 Ic s BS RE
= o %
SOMT12T308PEER-JM [R[M|[E|e® 12.7 3.97 1.4 0.8 ST
SOMT12T308PEEL-JM LIM(E|® 12.7 3.97 1.4 0.8 .‘@é
I
DImITN
S T
Corte a direita.
® : Estoque mantido. 1SO13399 > 1003
(Nota: 10 insertos por embalagem) INFORMAGOES TECNICAS >Q001 |135
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FRESAMENTO

FRESAMENTO
MULTIFUNCIONAL

DO®O0v0WO®

Cr]) » <) JCs Jw ] wl o
Aco Aco Inoxidavel Ferro Fundido Metais Néo Ferrosos  Ligas Resist. ao Calor Ago Endurecido =
LE T .'%:.:_:."_' - 8
= Q
KAPR
—iH
LF
<5 @ Alta precisdo, alta I — -8
“Nay qualidade em usinagem e
\ y vertical. HAPR
® Inserto com baixo esforgo e
B TIPO HASTE de corte. Somente ferramentas corte a direita.
Refrigeragao interna
% é Dimensdes(mm) ;Ji’.@i
DC Referéncia ﬁ a WT | APMX | RMPX | RPMX | TiPO %@!
(mm) para Pedido . g DCON LF LH (kg) (mm) (min-1) (Fig.) I
= nserto
12 APX3000R121SA16SA [ 1 16 85 25 0.10 10 6.0° | 10500 | 1 AOT12
14 APX3000R141SA16SA [ 1 16 85 25 0.11 10 6.0° 9000 | 1
16 APX3000R162SA16SA ® |2 16 85 25 0.11 10 11.3° [ 20900 [ 2
18 APX3000R182SA16SA ® |2 16 85 25 0.11 10 8.6° | 19600 | 3
18 APX3000R182SA16LA ® |2 16 120 25 0.16 10 8.6° | 19600 | 3
18 APX3000R182SA16ELA | @ | 2 16 180 25 0.25 10 8.6° | 19600 | 3
20 APX3000R202SA20SA ® |2 20 100 30 0.21 10 6.9° | 18500 | 2
20 APX3000R203SA20SA ® |3 20 100 30 0.21 10 6.9° | 18500 | 2
20 APX3000R202SA20LA ® |2 20 150 60 0.32 10 6.9° | 18500 | 2
20 APX3000R202SA20ELA | ® | 2 20 200 70 0.42 10 6.9° | 18500 | 2
22 APX3000R223SA20SA ® |3 20 115 30 0.25 10 5.7° | 17600 | 3
22 APX3000R222SA20LA e |2 20 150 30 0.34 10 5.7° | 17600 | 3
22 APX3000R222SA20ELA | ® | 2 20 200 30 0.45 10 5.7° | 17600 | 3
25 APX3000R252SA25SA ® |2 25 115 85 0.38 10 4.6° | 16400 | 2
25 APX3000R253SA25SA ® | 3 25 115 35 0.38 10 4.6° | 16400 | 2
25 APX3000R254SA25SA ® | 4 25 115 35 0.38 10 4.6° | 16400 | 2
25 APX3000R252SA25LA ® |2 25 170 70 0.51 10 4.6° | 16400 [ 2
25 APX3000R253SA25LA ® | 3 25 170 70 0.51 10 4.6° | 16400 | 2
25 APX3000R252SA25ELA | @ | 2 25 220 80 0.75 10 4.6° | 16400 | 2 AOT12
25 APX3000R253SA25ELA [ @ | 3 25 220 80 0.75 10 4.6° | 16400 | 2 AOT12
28 APX3000R284SA25SA ® | 4 25 115 35 0.40 10 3.8° | 15500 | 3 AOT12
28 APX3000R282SA25LA ® |2 25 170 35 0.61 10 3.8° | 15500 | 3 AOT12
28 APX3000R283SA25LA ® |3 25 170 35 0.61 10 3.8° | 15500 | 3 AOT12
28 APX3000R282SA25ELA | @ | 2 25 220 B85 0.80 10 3.8° | 15500 | 3 AO::T12
28 APX3000R283SA25ELA [ @ | 3 25 220 35 0.79 10 3.8° | 15500 | 3 AOT12
30 APX3000R304SA32SA e | 4 32 125 45 0.64 10 3.4° | 14900 | 2 AOT12
32 APX3000R323SA32SA ® |3 32 125 45 0.68 10 3.1° | 14400 | 2 AOT12
32 APX3000R324SA32SA ® | 4 32 125 45 0.67 10 3.1° | 14400 | 2 AOT12
32 APX3000R325SA32SA ® |5 32 125 45 0.68 10 3.1° | 14400 | 2 AO:T12
32 APX3000R322SA32LA ® | 2 32 190 90 1.07 10 3.1° | 14400 | 2 AO::T12
32 APX3000R323SA32LA ® |3 32 190 90 1.05 10 3.1° | 14400 | 2 AOT12
32 APX3000R322SA32ELA ( ® | 2 32 260 100 1.47 10 3.1° | 14400 | 2 AO:T12
32 APX3000R323SA32ELA [ @ | 3 32 260 100 1.45 10 3.1° | 14400 | 2 AO:T12
B85 APX3000R352SA32LA ® |2 32 190 45 1.12 10 2.7° | 13700 | 3 AOT12
35 APX3000R353SA32LA ® | 3 32 190 45 1.1 10 2.7° | 13700 | 3 AO::T12
&5 APX3000R352SA32ELA | ® | 2 32 260 45 158 10 2.7° | 13700 | 3 AO::T12
35 APX3000R353SA32ELA [ @ | 3 32 260 45 1.52 10 2.7° | 13700 | 3 AOT12
40 APX3000R403SA32SA ® | 3 32 125 45 0.75 10 2.2° | 12800 | 3 AO::T12
40 APX3000R405SA32SA ® |5 32 125 45 0.75 10 2.2° | 12800 | 3 AOT12
40 APX3000R406SA32SA ® | 6 32 125 45 0.76 10 2.2° | 12800 | 3 AOT12
50 APX3000R507SA32SA e |7 32 125 45 0.90 10 1.7° | 11300 | 3 AO:T12
63 APX3000R638SA32SA ® | 8 32 125 45 1.04 10 1.3° | 10000 | 3 AOT12

Nota 1) Para usar insertos com raio RE=2.4, é necessario retrabalhar a fresa conforme "Nota para utilizagdo de insertos com

grande raio de ponta".

Nota 2) As rotagdes maximas permitidas sdo determinadas para assegurar a estabilidade da ferramenta e do inserto.
Nota 3) Ao usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador tém o balanceamento correto.

@ : Estoque mantido.



DCSFMS

" DCON
& w Kww
" - REiy
6 2
38
I . A :
\ ey - §[ I% o|~KAPR
DAH x
DCCB § (32) Pl\icr;iftgzoe%e Geometria
be 32,40 | HSCO8030H :
Somente ferramentas corte a direita. 50, 63 HSC10030H jﬂg
80 HSC12035H
. TIPO ARVORE 100 HSC16040H Refrigeragéo interna
Refrigeragao interna
g 8 S
o | & Dimensdes(mm) IS
DC Referéncia £ 3 WT APMX RMPX RPMX i’j'&(!)lﬁ! -’
X & .
(mm) para Pedido g LF DCON (kg) (mm) (min-1)
R S Inserto
32 APX3000-032A05RA [J 5 40 16 0.2 10 3.1° 14400 AOCT12
40 APX3000-040A06RA [ 6 40 16 0.3 10 2.2° 12800 AOCT12
50 APX3000-050A07RA [ 7 40 22 0.4 10 1.7° 11300 AOT12
63 APX3000-063A08RA [ J 8 40 22 0.7 10 1.3° 10000 AOCT12
80 APX3000R08009CA [ 9 50 25.4 1.3 10 1.0° 8800 AOCT12
80 APX3000-080A09RA [ 9 50 27 1.3 10 1.0° 8800 AOT12
100 APX3000R10011DA e |1 63 31.75 2.2 10 0.8° 7800 AOCT12
100 APX3000-100A11RA o |11 63 32 2.2 10 0.8° 7800 AOCT12

Nota 1) Para usar insertos com raio RE22.4, é necessario retrabalhar a fresa conforme "Nota para utilizagdo de insertos com
grande raio de ponta".
Nota 2) As rotagées maximas permitidas sdo determinadas para assegurar a estabilidade da ferramenta e do inserto.
Nota 3) Ao usar a ferramenta em altas rotacées, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador tém o balanceamento correto.

Dimens6es de montagem
1 e e e I

Dimensbes(mm)
DC Referéncia
(mm) para Pedido
DCON CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS | Kww L8
32 APX3000-032A05RA 16 18 9 14 10.22 30 8.4 5.6
40 APX3000-040A06RA 16 18 9 14 10.35 34 8.4 5.6 L
50 APX3000-050A07RA 22 20 11 17 12.35 45 10.4 6.3
63 APX3000-063A08RA 22 20 11 17 12.35 55 10.4 6.3 o
80 APX3000R08009CA 25.4 26 13 20 15.35 70 9.5 6 g
80 APX3000-080A09RA 27 23 13 20 16.35 70 12.4 7 E
100 APX3000R10011DA 31.75 32 17 26 20.35 80 12.7 8 <
100 APX3000-100A11RA 32 26 17 26 26.35 80 14.4 8 ﬁ
'S
ACESSORIOS
Q) * K
DC Referéncia DC Referéncia {\\(&\\\\ 4
(mm) da Ferramenta (mm) da Eerramenta
Parafuso de ClhEve Lubrificante
Fixacéo Antitravante
12 APX3000R12 14 APX3000R14 TPS25 TIPO7F MK1KS
16 APX3000R16 18 APX3000R18 TPS25 TIPO7F MK1KS
20 APX3000R20 TPS25 TIPO7F MK1KS
22 APX3000R22 25 APX3000R25 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
28 APX3000R28 30 APX3000R30 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
32 APX3000R32 32 APX3000-032 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
35 APX3000R35 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
40 APX3000R40 40 APX3000-040 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
50 APX3000R50 50 APX3000-050 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
63 APX3000R63 63 APX3000-063 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
80 APX3000R080 80 APX3000-080 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
100 APX3000R100 100 APX3000-100 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
* Torque de Fixagdo (N « m) : TPS25 = 1.0, TPS25-1 =1.0 ACESSORIOS > P001
1SO13399 > 1003 INFORMAGOES TECNICAS > Q001 L137




FRESAMENTO

A CRKS
Dy o (D
g ST 3 & ;
e ) E— ay ©
PE i @
APMX _’KAPR LA
—_— -
LF s10
OAL AA
B CABECAS ROSCADAS Somente ferramentas corte a direita.
Refrigeracgao interna
s |8
o | € Dimensdes(mm)
DC Referéncia 218 WT | APMX | RMPX
(mm) para Pedido w g (kg) | (mm)
R | o DCON | DCSFMS | OAL | LF | S10 |CRKS Inserto
z
16 APX3000R162M08A30 ® (2 8.5 13 48 30 | 10 | M8 0.1 10 | 11.3°| AOLT12
18 APX3000R182M08A30 e | 2 8.5 13 48 30 | 10 | M8 0.1 10 8.6° | AOT12
20 APX3000R203M10A30 ® ( 3 ]105 18 49 30 | 14 | M10 | 01 10 6.9° | AOT12
22 APX3000R223M10A30 ® ( 3] 105 18 49 30 | 14 | M10 | 01 10 5.7° [ AOIT12
25 APX3000R254M12A35 ® | 4| 125 21 57 35 | 19 | M12 | 0.2 10 4.6° | AOT12
28 APX3000R284M12A35 ® | 4| 125 21 57 35 | 19 | M12 | 0.2 10 3.8° | AOT12
30 APX3000R304M16A40 ® (4|17 29 63 40 | 24 | M16 | 0.3 10 3.4° [ AOIT12
32 APX3000R325M16A40 ® | 5|17 29 63 40 | 24 | M16 | 0.3 10 3.1° | AOT12
35 APX3000R355M16A40 ® (5|17 29 63 40 | 24 | M16 | 0.3 10 2.7° | AOIT12
40 APX3000R406M16A40 ® [ 6 | 17 29 63 40 | 24 | M16 | 0.3 10 2.2° | AOT12

Nota 1) Para usar insertos com raio RE22.4, é necessario retrabalhar a fresa conforme "Nota para utilizagdo de insertos com grande raio de ponta".
Nota 2) Os adaptadores para cabegas roscadas encontram-se na pagina L341.

ACESSORIOS
® %
DC Referéncia \\\\\\\\\/" /
da Ferramenta
Parafuso de Fixagéo Chave Lubrificante Antitravante
16 APX3000R16 TPS25 TIPO7F MK1KS
18 APX3000R18 TPS25 TIPO7F MK1KS
20 APX3000R20 TPS25 TIPO7F MK1KS
22 APX3000R22 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
L 25 APX3000R25 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
28 APX3000R28 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
o 30 APX3000R30 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
= 32 APX3000R32 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
'-'EJ 35 APX3000R35 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
% 40 APX3000R40 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
E * Torque de Fixagéo (N » m) : TPS25 = 1.0, TPS25-1 = 1.0

B CAUTELA PARA UTILIZAR

@ Use apenas os insertos e acessorios fornecidos pela Mitsubishi Materials com esta ferramenta.

@ Para a fixagao dos insertos, aplique o torque especificado.

@ As maximas rotagdes permitidas RPMX s&o apresentadas na Tabela 1. Certifique-se de que a fresa esta operando abaixo da rotagéo
maxima RPMX. As méaximas rotagdes permitidas sdo determinadas para fins de seguranga em conformidade com 1ISO15641 (Fresas para
usinagem high speed-Requisitos de seguranga).

Tabela 1 Rotagao maxima permitida RPMX

Diametro da Aresta Corte DC (mm) 212 214 216 218 220 222 225 228 230
Rotag&o maxima permitida RPMX(min-1) - - 19500 17000 15000 14000 12000 11000 10000

Diametro da Aresta Corte DC (mm) 232 235 240 250 263 280 2100 2125 2160
Rotagado maxima permitida RPMX(min-1) 9500 9000 7500 6000 5000 3500 3000 2500 1500

@ O desgaste frontal ndo deve exceder 0.3mm.

® : Estoque mantido.
L138 (Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS

P |Ag €% ¢ e Condicées de Corte (Guia) :
M | Aco Inoxidavel G GG @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Material K | Ferro Fundido [ 88
atena N | Metais N&o Ferrosos [ 2 [ 3
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio € ¥ € Preparacgao :
H | Aco Endurecido [ 2 E : Arredondada F : Aguda
° C/ Cobertura S/ Cobert Dimensdes(mm)
B [
Referéncia g gooooooml— *
Formato : o e e SR S s =™ Geometria
para Pedido égﬁééﬁééegﬁ L [LE/W1| S BS|RE
SHHEHBHBEEE
Geral AOMT123602PEER-M |M|E oo oo o oo 12110 /6.6|3.6/1.8/0.2
Quebray | AOMT123604PEER-M |M|E| @@ @ @ o]0 /@ 1210 |6.6|3.6/1.6|0.4
AOMT123608PEER-M |M|E oo o0 o000 12110 /6.6|3.6/1.2|0.8
AOMT123610PEER-M |M|E o o oo o oo 12110 /6.6|3.6/1.0/1.0 L
AOMT123612PEER-M |M|E ( 2K 2K 2K BN BN BN J 12110|6.6(3.6/0.8/1.2| % | ‘_
AOMT123616PEER-M |M|E| (@ /@ 0|0 o(0|@ 12110 |6.6|360.4/ 16| 2= Al 3 ;4\15
AOMT123620PEER-M |[M|E| (o @ @ @ @ @ @ 12110 |6.6(3.6/0.4(2.0| RE-—LE sL
AOMT123624PEER-M (M|E (2K 2K 2K BN AN B J 12110 |6.6|3.6/0.4|2.4
AOMT123630PEER-M |M|E oo o0 o000 12110 /6.6|3.6/0.4|3.0
AOMT123632PEER-M [M|E o o oo o oo 12110 /6.6|3.6/0.4|3.2
Aresta Reforcada| AOMT123604PEER-H (M|(E|®|® ® @ ® @ ® ® 12110/6.6|3.6/1.6/0.4
Quebra. | AOMT123608PEER-H |[M|E|@|0 /e 0|0 0|00 1210 |6.6/3.6/1.2/0.8 L
AOMT123616PEER-H |M|E|®o|® @ ® ® ® ® @ 12110|6.6/3.6/0.4|1.6 @ —
& L
s
Para ligas de aluminio | AOGT123602PEFR-GM |G| F [ 12110 /6.6|3.6/1.8/0.2
Quebra-
cavaco GM | AOGT123604PEFR-GM (G| F () 12|10 /6.6|3.6/1.6/0.4 L
AOGT123608PEFR-GM |G| F [ 12|10 (6.6|3.6/1.2/0.8| _
' St
RE LE |'s

* Devido a influéncia do angulo de saida axial da fresa, o raio de ponta RE do inserto ndo coincide com o raio R gerado na pecga usinada.
Para mais informagdes, por favor, contate o nosso departamento comercial.

L

NOTA PARA UTILIZACAO DE INSERTOS COM RAIO DE PONTA (RE) GRANDE o
Ao usar insertos com raio RE22.4, & necessario REZ(Tm) Rgmgm) §
retrabalhar o suporte conforme mostrado ao lado. 30 25 ul

3.2 2.7 -

R : Raio da ponta da fresa
RE : Raio da ponta

1SO13399 > 1003
ADAPTADORES > L.341
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS >@001 |139




FRESAMENTO

CONDIQ@ES DE CORTE RECOMENDADAS
Velocidade de Corte

Inserto ae (mm)
Material Caracteristicas Classe Quebra-| <0.25DC | 0.25—0.5DC | 0.5—0.75DC | DC (Rasgo)
12 Recomendagdo | 22 Recomendagao | ¢aVaco Velocidade de Corte vc (m/min)

P . MP6120 VP15TF | M| H | 230(180—270) | 220(170—260) | 180(140—210) | 180(140—210)
Aco Baixo Carbono | <180HB MP6130 VP20RT | M| H | 200(150—240) | 190(140—230) | 150(110—180) | 150(110—180)
Ago Carbono | g0 asong | MP6120 VP15TF | M| H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)

Aco Liga MP6130 VP20RT | M| H | 150(110—180) | 140(100—170) | 110(80—130) | 110(80—130)

M| Aco Inoxidavel <270HB MP7130 VP20RT | M| H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
K|Ferro Fundido Cinzento| <350MPa | MC5020 VP15TF | H | — | 250(200—300) | 240(190—290) | 210(160—260) | 140(110—160)
Ferro Fundido Nodular | <800MPa | MC5020 VP15TF | H | — | 130(100—150) | 120(90—140) | 100(80—120) | 100(80—120)
N| Liga de Aluminio — TF15 MP9120 |GM| M | 500(200—1000) | 500(200—1000) | 500(200—1000) | 500(200—1000)
s| . MP9120 VPI5TF  |M| H| 50(40—70) — — 50(40—70)
Ligas de Titanio | <350HB = 50155 VP20RT |M|H| 40(30—60) - - 40(30—60)
Ligas Resistentes _ MP9120 VP15TF M| H 40(30—60) — — 40(30—60)
ao Calor MP9130 VP20RT |M|H 30(20—40) — — 30(20—40)

H| Aco Endurecido | 40—55HRC | VP15TF — H|—| 90(70—100) 85(60—100) 70(50—80) 70(50—80)

Profundidade de corte lAvango por dente

Diam. da fresa DC (mm)
. L 212—216 218—0225 228—0100
Material Caracteristicas ae (mm)
Profund. de Corte | Avango por Dente | Profund. de Corte | Avango por Dente | Profund. de Corte | Avango por Dente
ap (mm) | fz (mm/dente) ap (mm) | fz (mm/dente) ap (mm) | fz (mm/dente)
P <4 0.15 <5 0.25 <5 0.20
4—7 0.10 5—7 0.20 5—7 0.15
<
=0.25DC - - 7—8.5 0.15 7—85 0.10
- - 8.5—10 0.10 8.5—10 0.07
Aco Baixo Carbono <2 0.15 <3 0.25 <3 0.20
<180HB — = =
0.25—0.5DC 2—5 0.10 3—5.5 0.20 3—5.5 0.15
Aco Carbono 180—350HB ’ ’ - - 5.5—8 0.15 5.5—8 0.10
Aco Liga — — 8—10 0.10 8—10 0.07
<4 0.10 <4 0.15 <3 0.10
0.5-0.75DC - - 4—10 0.10 3—7 0.07
<4 0.10 <3 0.10
<
DC (Rasgo) =3 010 4—7 0.07 3—5 0.07
M <4 0.15 <5 0.20 <5 0.20
4—7 0.10 5—7 0.15 5—7 0.15
<
=0.25DC - - 7—8.5 0.10 7—8.5 0.10
- - 8.5—10 0.07 8.5—10 0.07
<2 0.15 <3 0.20 <3 0.20
. 2—5 0.10 3-5.5 0.15 3—5.5 0.15
. < _
Aco Inoxidavel <270HB 0.25—0.5DC — — 55-8 010 55-8 010
— — 8—10 0.07 8—10 0.07
<4 0.10 <4 0.10 <3 0.10
L 0.5-0.75DC — — 4—10 0.07 3—7 0.07
<4 0.10 <3 0.10
<
o DC (Rasgo) =3 0-10 4—7 0.07 3—5 0.07
E K <4 0.15 <5 0.25 <5 0.20
= 4—7 0.10 5—7 0.20 5—7 0.15
<
§ =0.25DC - - 7-85 0.15 7-85 0.10
[ — — 8.5—10 0.10 8.5—10 0.07
v . N <2 0.15 <3 0.25 <3 0.20
erro esisténcia - — —
Fonigo | st | o2s-ospc | =5 | o0 | a=ss | o0 | a-ss | o
Cinzento <350MPa - - D : D :
— — 8—10 0.10 8—10 0.07
<4 0.10 <4 0.15 <3 0.10
0.5-0.75DC — — 4—10 0.10 3—7 0.07
<4 0.10 <3 0.10
<
DC (Rasgo) =3 010 4—7 0.07 3-5 0.07
<4 0.10 <5 0.20 <5 0.20
4—7 0.07 5—7 0.15 5—7 0.15
<
=0.25DC - - 7—8.5 0.10 7—8.5 0.10
- - 8.5—10 0.07 8.5—10 0.07
Resiston <2 0.10 <3 0.20 <3 0.20
. esisténcia — — —
Ferro Fundido a Tragao 0.25—0 5DC 2—5 0.07 3-5.5 0.15 3—5.5 0.15
Nodular <800MPa - — 5.5—8 0.10 5.5—8 0.10
— — 8—10 0.07 8—10 0.07
<4 0.07 <4 0.10 <3 0.10
0.5-0.75DC — — 4—10 0.07 3—7 0.07
<4 0.10 <3 0.10
<
DC (Rasgo) =3 0.07 4—7 0.07 3-5 0.07
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Diam. da fresa DC (mm)
) - 212—016 218—025 228—02100
Material Caracteristicas ae (mm)
Profund. de Corte | Avango porDente | Profund. de Corte | AvangoporDente | Profund. de Corte | Avango por Dente
ap (mm) fz (mm/dente) ap (mm) | fz (mm/dente) ap (mm) fz (mm/dente)

N <4 0.15 <4 0.25 <4 0.20
=0.25DC 4—7 0.10 4—7 0.15 4—7 0.10
Liga de Aluminio - 0.25-0.5DC 45_47 215 45_47 9.22 45_47 229
0.5—0.75DC <5 0.10 <5 0.15 <5 0.10
DC (Rasgo) <5 0.10 <5 0.20 <5 0.15
S ' " <0.25DC <4 0.15 <4 0.15 <4 0.10
Ligas de Titanio <350HB 4—7 0.10 4—7 0.10 4—7 0.07
0.25—0.5DC <3 0.05 <3 0.05 <3 0.05
Ligas Resistentes 0.5—0.75DC <2 0.10 <2 0.05 <2 0.05
ao Calor B DC (Rasgo) <1 0.05 <1 0.05 <1 0.05
H <4 0.10 <5 0.15 <5 0.15
<0.25DC 4—7 0.07 5—7 0.10 5—7 0.10

— — 7—8.5 0.07 — —
Aco Endurecido 40—55HRC <2 0.10 <3 0.15 <3 0.15

0.25-0.5DC 2-5 0.07 3-5.5 0.10 - —
0.5—0.75DC <4 0.07 <4 0.07 <3 0.07
DC (Rasgo) <3 0.07 <4 0.07 <3 0.07

Nota 1) Estas condigdes de corte sdo um guia para as fresas standard tipo arvore e tipo haste.
Facga alguns ajustes de acordo com as condi¢des de corte.
Nota 2) Vibragdes podem ocorrer em certos casos. Reduza a profundidade de corte e/ou reduza as condigdes de corte nos casos a seguir.
* Ao usar hastes longa e extralonga.
» Uso de fresas tipo haste standard ou tipo arvore em longo balanco.
* Aplicagdes com baixa rigidez de fixagdo da pega ou maquinas com baixa rigidez.
Nota 3) No caso de fresas com passo fino e largo, o passo largo é recomendado para prevenir vibragoes.
Nota 4) Para usinagem pesada interrompida e instavel, a primeira recomendag&o é o quebra-cavaco H.

CORTE HELICOIDAL / RAMPA

. RAMPA . CORTE Furo cego,
HELICOIDAL | fundo plano | Turopassante
L ! Passo Passo
s P\ % —
i |
I L= fanRMPX i
RMPX | 01 \, ‘ /
S APMX [ofR ’(
t
DC DC L
Consulte a tabela abaixo para condigdes de corte. Para avango por dente = Diametro—~ o
e velocidade de corte, siga as condigdes de corte para fresamento a 90° e de rasgos. (DH) E
Dianeho Rampa Corte Helicoidal (Furo Cego, Fundo Plano) Corte Helicoidal (Furo Passante) 5
de Corte Angulo Méaximo Distancia Diametro Max. Passo Diametro Min. Passo Diametro Min. Passo ﬂ
DC de Rampa Minima %1 de Furo %2 Maximo de Corte Maximo de Corte Maximo E
(mm) RMPX L (mm) DH max. (nm)| P max.(mm) | DH min.(mm) | P max.(mm) | DH min.(mm) | P max.(mm)
12 6.0° 95 22 25 20.5 2 14 0.5
14 6.0° 95 26 2.5 24.5 2 18 1
16 11.3° 50 30 9 28 7 21 2
18 8.6° 66 34 5 32 4.5 25 2
20 6.9° 83 38 5 36 4.5 29 2
22 5.7° 100 42 ) 40 4.5 B8] 2
25 4.6° 124 48 6 46 5 39 3
28 3.8° 151 54 4.5 52 4 45 2
30 3.4° 168 58 4.5 56 4 49 2
32 3.1° 185 62 45 60 4 58] 2
35 2.7° 212 68 4 66 3.5 59 2
40 2.2° 260 78 4 76 8.9 69 2
50 1.7° 337 98 2 96 2 89 2
63 1.3° 441 124 2 122 2 115 2
80 1.0° 573 158 2 156 2 149 2
100 0.8° 716 198 1 196 1 189 1

Nota 1) Ao usinar materiais de alta ductilidade com os angulos de rampa acima, os cavacos podem n&o se quebrar. Neste caso,
aumente o angulo de rampa ou o avango por dente.
*1 L =10/ tan RMPX. Distancia do movimento da fresa em profundidades de corte de 10mm em um angulo maximo de rampa.
%2 No caso de raio da ponta de 0.8mm. Além deste, utilize a férmula abaixo.
{(diametro da aresta de corte DC)—(raio da ponta)—0.2}x2 L141



FRESAMENTO
PROFUNDO A 90° 8@ @CPO
_ Px3000 ARESTA DE CORTE LONGA

Ce]) » )]

Aco Aco Inoxidavel Ferro Fundido Metais Néo Ferrosos  Ligas Resist. ao Calor

E et @ Alta preciséo, alta
w qualidade em usinagem
vertical.
® Inserto com baixo
esforco de corte.

Somente ferramentas corte a direita.

ETIPO HASTE

i L S
(32) Referéncia para Pedido %Relf:rlijg;grgzéo ':l;c%ir: Total Dimensoes(mm) XlggT) ann’:)x @
R DCON LF LH Inserto

20 APX3KR2004SN20S028A | ® - 1 4 20 125 45 0.27 28 AO:T12
25 APX3KR2506SA25S028A | @ @) 2 6 25 125 45 0.40 28 AO:T12
25 APX3KR2508SA25M037A| @ O 2 8 25 130 50 0.41 37 AO:T12
32 APX3KR3208SA32S037A | ® @) 2 8 32 130 50 0.70 37 AO:T12
32 APX3KR3210SA32MO046A | ® O 2 10 32 140 60 0.74 46 AOT12
32 APX3KR3212SA32S037A | ® @) 3 12 32 130 50 0.67 37 AOT12
32 APX3KR3215SA32M046A | ® O 3 15 32 140 60 0.71 46 AOTT12
40 APX3KR4015SA42S046A | ® O 3 15 42 140 60 1.24 46 AOT12
40 APX3KR4018SA42M055A| @ O 3 18 42 150 70 1.31 55 AO:T12

Nota 1) Quando usar insertos com raio RE>2.4, & necessario retrabalhar o suporte conforme mostrado na pagina L144.
Nota 2) Os insertos com raio de ponta RE 0.8mm s&o recomendados para uso como aresta periférica, exceto para aresta do topo.
Também podem ser usados os insertos de raio RE 0.2mm e 0.4mm.

2 ACESSORIOS

o * K

é (2% Referéncia da Ferramenta / f

% Parafuso de Fixagédo Chave Lubrificante Antitravante

i}

e 20 APX3KR20 TPS25 TIPO7F MK1KS
25 APX3KR25 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
32 APX3KR32 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
40 APX3KR40 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
40 APX3K-040 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
50 APX3K-050 TPS25-1 TIPO7F MK1KS

* Torque de Fixagdo (N » m) : TPS25 = 1.0, TPS25-1 = 1.0

@ : Estoque mantido.

L142



DC
DCCB

DCSFMS

DC Parafuso de .
Somente ferramentas corte a direita. (mm) Montagem Geometria
40 HSC08040 E _
)
HETIPO ARVORE 50 HSC10045
Refrigeracéo interna
Estogue| NUmero Dimensdes(mm
DC Referéncia para Pedido . de Total (mm) WT APMX
(i) ——! Dentes (kg) (mm)
R LF DCON Inserto
40 APX3K-040A16A037RA | ®© 4 16 50 16 0.25 37 AOT12
50 APX3K-050A20A046RA | ® 4 20 60 22 0.54 46 AOT12

Nota 1) Quando usar insertos com raio RE>2.4, &€ necessario retrabalhar o suporte conforme mostrado na pagina L144.

Nota 2) Os insertos com raio de ponta RE 0.8mm s&o recomendados para uso como aresta periférica, exceto para aresta do topo.
Também podem ser usados os insertos de raio RE 0.2mm e 0.4mm.

Nota 3) A refrigeragéo pode ser fornecida pela face do topo do furo de localizagdo central do adaptador. Porém, n&o pode ser fornecido pelo
parafuso de montagem.

Dimensodes de montagem

Dimensdes(mm)

(ang) Referéncia para Pedido
DCON CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS Kww L8
40 APX3K-040A16A037RA 16 18 9 14 9.9 38.5 8.4 5.6
50 APX3K-050A20A046RA 22 20 11 17 11.9 48.4 10.4 6.3
1SO13399 > L003
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS > Q001

-
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FRESAMENTO

INSERTOS
P |Ag €% ¢ e Condicées de Corte (Guia) :
M | Aco Inoxidavel G GG @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Material K | Ferro Fundido [ 88
atera N | Metais Nao Ferrosos (2 ( 2
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio ¢C ¥ € ¥ Preparacgao :
H | Aco Endurecido [ 2 E : Arredondada F : Aguda
ole C/ Cobertura S/ Cobert Dimensdes(mm)
Referéncia 2 % olololo|o|o = *
Formato : C|5|Q|RN S P R E|e Geometria
para Pedido §§§§§E§§eg“'—’ L [LE/W1| S |BS | RE
aHEHEHEEEEEE
Geral AOMT123602PEER-M |M|E o000 o000 12|10(/6.6 (3.6 (1.8
Quebray | AOMT123604PEER-M |M|E| @@ @ @ o]0 /@ 12|10 |6.6|3.6 | 1.6
AOMT123608PEER-M |M|E o000 o000 12(10/6.6 (3.6 1.2
AOMT123610PEER-M |M|E o0 0o o0 o000 12|10(/6.6 (3.6 [ 1.0
AOMT123612PEER-M |M|E o0 0 o0 o000 12/10(/6.6 (3.6 (0.8
AOMT123616PEER-M |M|E oo 0o o0 o000 12|10(6.6 (3.6 (0.4 LH\P
AOMT123620PEER-M |M|E o000 o000 12/10/6.6 (3.6 (0.4 S|
AOMT123624PEER-M (M |E o0 0o 0 o000 12/10(/6.6 (3.6 (0.4
AOMT123630PEER-M |M|E o000 o0 0o 12|10(/6.6 (3.6 (0.4
AOMT123632PEER-M |M|E o000 o000 12/10/6.6 | 3.6 |0.4
Aresta Reforcada| AOMT123604PEER-H (M|(E|®|® ® @ ® @ ® ® 12|10(/6.6 (3.6 (1.6
Quebra. | AOMT123608PEER-H |[M|E|@|0 /e 0|0 0|00 12/10/6.6 3.6 | 1.2
AOMT123616PEER-H |M|E|®(® ® ® ® ® ® ® 12/10(/6.6 (3.6 (0.4
= ;
11°
S
Para ligas de aluminio [ AOGT123602PEFR-GM |G | F (] 12/10/6.6(3.6|1.8]0.2
Quebra-
cavaco GM | AOGT123604PEFR-GM (G| F ( 12/10/6.6|3.6|1.6|0.4 L
AOGT123608PEFR-GM |G| F (] 12/10|6.6|3.6|1.2/0.8],, _
= T,
§ AN
RE LE ‘ | s

* Devido a influéncia do angulo de saida axial da fresa, o raio de ponta RE do inserto ndo coincide com o raio R gerado na pecga usinada.
Para mais informagdes, por favor, contate o nosso departamento comercial.

L

o NOTAPARA UTILIZACAO DE INSERTOS COM RAIO DE PONTA (RE) GRANDE

§ Ao usar insertos com raio RE22.4, & necessario REZ(Tm) Rgmgm)
ul retrabalhar o suporte conforme mostrado ao lado. 30 25
- 3.2 2.7

R : Raio da ponta da fresa
RE : Raio da ponta

® : Estoque mantido.
L144  (Nota: 10 insertos por embalagem)



CONDI(}f)ES DE CORTE RECOMENDADAS
Velocidade de Corte

Inserto Prof. de corte ae (mm)
Material Classe Quebra- <0.25DC | 0.25—0.75DC | DC (Rasgo)
12 Recomendago | 22 Recomendagao | ©2Vaco Velocidade de Corte ve (m/min)

P Aco Baixo Carbono MP6120 VP15TF |M | H 180(140—220) 150(110—180) 120(100—140)
MP6130 VP20RT [M|H 160(120—200) 130(100—160) 100(80—120)

Aco Carbono MP6120 VP15TF  |[M | H 150(100—200) 120(90—150) 100(80—120)

Ago Liga, Ao Ferramenta Liga | -~ MP6130 VP20RT | M| H 130(90—170) 90(70—110) 80(60—100)
Aco Pré-endurecido MP6120 VP15TF  |M | H 120(80—160) 100(70—130) 90(50—120)
MP6130 VP20RT |[M|H 100(70—130) 90(60—120) 70(50—100)

M| Aco Inoxidavel MP7130 — M| — 150(120—180) 120(100—140) 100(80—120)

K| £erro Fundido Cinzento |—C5020 — H|— 200(150—250) 180(150—210) —

VP15TF — M| H 180(120—240) 150(100—200) 100(60—140)

Ferro Fundido Nodular |  VP15TF — M| H 160(120—200) 140(100—180) 80(60—100)
N| Liga de Aluminio TF15 MP9120  [GM| M 400(200—800) 400(200—800) 400(200—800)
S Ligas de Titanio MP9130 — M| — 40(30—60) — 40(30—60)
MP9120 - M| — 50(40—70) — 50(40—70)

Ligas Resistentes MP9120 VP15TF |M | H 40(30—60) — 40(30—60)

ao Calor MP9130 VP20RT [M|H 30(20—40) - 30(20—40)

Profundidade de corte /Avango por dente

Diam. da fresa DC (mm)
Material Caracteristicas Riefideiconte 220 Lz 032050
ae (mm) Profund. de Corte | Avango por Dente | Profund. de Corte | Avango por Dente | Profund. de Corte | Avanco por Dente
ap (mm) fz (mm/dente) ap (mm) fz (mm/dente) ap (mm) fz (mm/dente)
P <0.25DC <28 0.15 <37 0.17 <55 0.2
Acgo Baixo Carbono | <180HB 0.25-0.75DC <28 0.12 <37 0.15 <55 017
DC (Rasgo) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
<0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 017
A9A° ggal_rig‘;”" 180—280HB | 0.25-0.75DC <28 01 <37 0.12 <55 0.15
DC (Rasgo) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
<350HB <0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
Aco Ferramenta Liga (Recozimento) 0.25-0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
DC (Rasgo) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
<0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
Aco Pré-endurecido | 35—45HRC 0.25-0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
DC (Rasgo) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
M Ago Inoxidavel Austenitico <0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
Aco Inoxidavel Ferritico e - 0.25-0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
Martensitico DC (Rasgo) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
<0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 017
Aco Inoxidavel Duplex | <280HB 0.25-0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
DC (Rasgo) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
L . <0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
Ao inoridavel endufecdol <4501 | 0.25-0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 015
por precipliag DC (Rasgo) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
K Resisténcia <0.25DC <28 0.15 <37 0.17 <55 0.2
Ferro Fundido Cinzento | & Tragéo 0.25-0.75DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
=<350MPa DC (Rasgo) <18 0.1 <18 0.1 <18 0.1
Resisténcia <0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 017
Ferro Fundido Nodular| & Tragéo 0.25-0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
<800MPa DC (Rasgo) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
N <0.25DC <28 0.15 <37 0.17 <55 0.2
Liga de Aluminio — 0.25-0.75DC - — <9 0.17 <9 0.2
DC (Rasgo) — — <9 0.17 <9 0.2
S <0.25DC <28 0.1 <37 0.1 <55 0.1
Ligas de Titanio <350HB 0.25-0.75DC - - = = = =
DC (Rasgo) <18 0.06 <18 0.06 <18 0.06
. . <0.25DC <28 0.08 <37 0.08 <55 0.08
Ligas R(-*-éS|Istentes _ 0.25-0.75DC — — — — — —
ao Lalor DC (Rasgo) <18 0.05 <18 0.05 <18 0.05

Nota 1) Os parametros acima sdo determinados considerando-se maquina e peca de grande rigidez, sem a presenca de vibragdes. Favor
ajustar os parametros de processo, caso ocorram vibragoes.

-

FRESAMENTO

L145



FRESAMENTO '

L146

FRESAMENTO

FRESAMENTO
MULTIFUNCIONAL

APX4000

Aco

m [«

Aco Inoxidavel Ferro Fundido

Ls JH |

Ligas Resist. ao Calor Ago Endurecido

DO®0v¥0WO®

LF

Fig.2

4

3

[=]

@ Alta preciséo, alta APHX
qualidade em usinagem H
vertical. LF
@ Inserto com baixo esforco S o . e & direit
.TIPO HASTE de Corte. omente terramentas corte a direita.
Refrigeragao interna
% é Dimensées(mm) l-’-"t?ﬁ)‘:i
DC Referéncia 218 WT | APMX | RMPX | RPMX | TiPO %@!
(mm) para Pedido ': g DCON LF LH (kg) (mm) (min-1) (Fig.)
= Inserto

25 APX4000R252SA25SA o |2 25 115 35 | 0.40 15 11.0° | 18900 | 1 AO'T18
25 APX4000R252SA25LA e |2 25 170 35 | 0.61 15 11.0° | 18900 | 1 AOT18
25 APX4000R252SA25ELA | @ | 2 25 220 80 | 0.76 15 11.0° | 18900 | 1 AOT18
28 APX4000R282SA25LA e |2 25 170 35 | 0.63 15 9.0° | 17700 | 2 AOT18
28 APX4000R282SA25ELA | ® | 2 25 220 35 | 0.81 15 9.0° | 17700 | 2 AOCT18
32 APX4000R322SA32SA e |2 32 125 45 | 0.71 15 7.0° [ 16300 | 1 AOLT18
32 APX4000R323SA32SA e |3 32 125 45 | 0.71 15 7.0° | 16300 | 1 AO'T18
32 APX4000R322SA32LA e |2 32 190 45 | 1.1 15 7.0° | 16300 | 1 AOT18
32 APX4000R323SA32LA e |3 32 190 45 | 1.1 15 7.0° | 16300 | 1 AO'T18
32 APX4000R322SA32ELA | ® | 2 32 260 100 | 1.49 15 7.0° | 16300 | 1 AOT18
32 APX4000R323SA32ELA | @ | 3 32 260 100 | 1.49 15 7.0° | 16300 | 1 AOT18
35 APX4000R352SA32LA e |2 32 190 45 | 114 15 6.0° | 15400 | 2 AO'T18
35 APX4000R353SA32LA e |3 32 190 45 | 1.14 15 6.0° | 15400 | 2 AOT18
35 APX4000R352SA32ELA | @ | 2 32 260 45 | 1.57 15 6.0° | 15400 | 2 AOT18
35 APX4000R353SA32ELA | @ | 3 32 260 45 | 1.57 15 6.0° | 15400 | 2 AOT18
40 APX4000R403SA32SA e |3 32 125 45 | 0.80 15 6.0° | 14200 | 2 AOT18
40 APX4000R404SA32SA e | 4 32 125 45 | 0.80 15 6.0° | 14200 | 2 AOT18
40 APX4000R402SA32LA e |2 32 190 45 | 119 15 6.0° | 14200 | 2 AO'T18
40 APX4000R403SA32LA e |3 32 190 45 | 1.19 15 6.0° | 14200 | 2 AOT18
40 APX4000R404SA32LA e | 4 32 190 45 | 119 15 6.0° | 14200 | 2 AOT18
40 APX4000R402SA32ELA | ® | 2 32 260 45 | 1.62 15 6.0° | 14200 | 2 AO'T18
40 APX4000R403SA32ELA | @ | 3 32 260 45 | 1.62 15 6.0° | 14200 | 2 AOT18
40 APX4000R404SA32ELA | @ | 4 32 260 45 | 1.62 15 6.0° | 14200 | 2 AOT18
50 APX4000R504SA32SA o | 4 32 125 45 | 0.93 15 4.0° [ 12400 | 2 A0 T18
50 APX4000R505SA32SA e |5 32 125 45 | 0.93 15 4.0° | 12400 | 2 AOT18
63 APX4000R634SA32SA o | 4 32 125 45 | 115 15 3.0° [ 10800 | 2 AO'T18
63 APX4000R636SA32SA e |6 32 125 45 | 1.15 15 3.0° | 10800 | 2 AOT18

Nota 1) Para usar insertos com raio RE23.2, & necessario retrabalhar a fresa conforme "Nota para utilizagéo de insertos com grande

raio de ponta".
Nota 2) As rotagées maximas permitidas sdo determinadas para assegurar a estabilidade da ferramenta e do inserto.
Nota 3) Ao usar a ferramenta em altas rotagées, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador tém o balanceamento correto.

ACESSORIOS
4 *
DC Referéncia DC BeferEneE @&*\\ % f
(mm) da Ferramenta (mm) & Barameie
Parafuso de Chave Lubrificante
Fixacéo Antitravante
25 APX4000R25 28 APX4000R28 TPS4 TIP15W MK1KS
32 APX4000R32 35 APX4000R35 TPS4 TIP15W MK1KS
40 APX4000R40 40 APX4000-040 TPS43 TIP15W MK1KS
50 APX4000R50 50 APX4000-050 TPS43 TIP15W MK1KS
63 APX4000R63 63 APX4000-063 TPS43 TIP15W MK1KS
80 APX4000R080 80 APX4000-080 TPS43 TIP15W MK1KS
100 APX4000R100 100 APX4000-100 TPS43 TIP15W MK1KS
125 APX4000R125 125 APX4000-125 TPS43 TIP15W MK1KS
160 APX4000R160 160 APX4000-160 TPS43 TIP15W MK1KS

* Torque de Fixagdo (N« m) : TPS4 = 4.0, TPS43 = 4.0

@ : Estoque mantido.



DCSFMS DCSFMS

Fig.1 DCON Fig.2 DCON
-
. e R
o a .
2 a
o [T [T} T8
m I/ X - 0 / -
] Bz KAPR ST % i of KAPR
- I
DAH z DAH 3
DCCB % DCCB %
_bc | bc
Somente ferramentas corte a direita.
DC Parafuso de :
) Montagem Geometria
40 HSC08030H
50, 63 HSC10030H ®
80 HSC12035H
100 HSC16040H
A 125 MBA20040H
ETIPO ARVORE 160 MBA24045H @
Refrigeragéo interna
g 3
z| € Dimensdes(mm)
- 1 ] !
(mm) para Pedido . Q% LF DCON (kg) (mm) (min-1) (Fig.)
z
40 APX4000-040A04RA [ ] 4 40 16 0.2 15 6.0° 14200 1
50 APX4000-050A05RA [ ] 5 40 22 0.3 15 4.0° 12400 1
63 APX4000-063A06RA ® 6 40 22 0.5 15 3.0° 10800 1
80 APX4000R08007CA [ ] 7 50 254 1.2 15 2.0° 9300 1
80 APX4000-080A07RA [ ] 7 50 27 1.2 15 2.0° 9300 1 AOT18
100 APX4000R10008DA [ ] 8 63 31.75 2.1 15 1.5° 8100 1 AOT18
100 APX4000-100A08RA [ 8 50 32 2.1 15 1.5° 8100 1 AOT18
125 APX4000R12509EA (] 9 63 38.1 3.8 15 1.0° 7100 2 AOT18
125 APX4000-125A09RA [ ] 9 63 40 3.3 15 1.0° 7100 2 AOT18
160 APX4000-160A10RA ® |10 63 40 4.8 15 1.0° 6100 2 AOT18
160 APX4000R16010FA ® | 10 63 50.8 4.8 15 1.0° 6100 2 AOT18

Nota 1) Para usar insertos com raio RE23.2, & necessario retrabalhar a fresa conforme "Nota para utilizagdo de insertos com grande
raio de ponta".

Nota 2) As rotagées maximas permitidas sdo determinadas para assegurar a estabilidade da ferramenta e do inserto.

Nota 3) Ao usar a ferramenta em altas rotacées, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador tém o balanceamento correto.

Dimens6es de montagem
1 e e e A A

Dimensbes(mm) S
DC Referéncia
(mm) para Pedido 8
DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8 z
=
40 APX4000-040A04RA 16 18 9 14 10.08 34 8.4 5.6 %
50 APX4000-050A05RA 22 20 11 17 12.26 45 104 6.3 u
63 APX4000-063A06RA 22 20 11 17 12.35 50 104 6.3 v
80 APX4000R08007CA 25.4 26 13 20 15.35 70 9.5 6
80 APX4000-080A07RA 27 23 13 20 15.35 60 12.4 7
100 APX4000R10008DA 31.75 32 17 26 20.35 80 12.7 8
100 APX4000-100A08RA 32 26 17 27 17.35 70 14.4 8
125 APX4000R12509EA 38.1 40 40 56 22.35 100 15.9 10
125 APX4000-125A09RA 40 40 42 56 22.35 90 16.4 9
160 APX4000-160A10RA 40 40 42 72 22.35 100 16.4 9
160 APX4000R16010FA 50.8 40 53 72 19.35 100 19.1 11
1SO13399 > L003
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS >Q001 |L147
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A CRKS

DC
© | O
e
it
1
1
1
|
DCON‘
DCSFMS

APMX KAPR A
LF $10
OAL AA

Somente ferramentas corte a direita.

B CABECAS ROSCADAS

Refrigeragao interna

Dimensdes(mm)

DC Referéncia
(mm) para Pedido

WT | APMX|RMPX

DCON | DCSFMS | OAL | LF | S10 |CRKS

. 23.5 57 | 35 | 19 | M12 | 0.2 15 | 11.0°
12.5 2315 57 | 35 | 19 | M12 | 0.2 15 9.0°
17 28.5 63 | 40 | 24 | M16 | 0.3 15 7.0°
17 28.5 63 | 40 | 24 | M16 | 0.3 15 7.0°
17 28.5 63 | 40 | 24 | M16 | 0.3 15 6.0°
17 28.5 63 | 40 | 24 | M16 | 0.3 15 6.0°
40 APX4000R403M16A40 17 28.5 63 | 40 | 24 | M16 | 0.3 15 6.0°
40 APX4000R404M16A40 17 28.5 63 | 40 | 24 | M16 | 0.3 15 6.0°

Nota 1) Para usar insertos com raio RE23.2, & necessario retrabalhar a fresa conforme "Nota para utilizagéo de insertos com grande raio de

25 APX4000R252M12A35
28 APX4000R282M12A35
32 APX4000R322M16A40
32 APX4000R323M16A40
35 APX4000R352M16A40
85 APX4000R353M16A40

B wlw N|w NNN|NC de Dentes
N
N
»

00000 0 e T Estoque

ponta".
Nota 2) Os adaptadores para cabecas roscadas encontram-se na pagina L341.
ACESSORIOS
/ *
@
DC Referéncia \\\&\\\\&"
(mm) da Ferramenta
Parafuso de Fixagéo Chave Lubrificante Antitravante
25 APX4000R25 TPS4 TIP15W MK1KS
28 APX4000R28 TPS4 TIP15W MK1KS
32 APX4000R32 TPS4 TIP15W MK1KS
85 APX4000R35 TPS4 TIP15W MK1KS
40 APX4000R40 TPS43 TIP15W MK1KS

* Torque de Fixagdo (N +m) : TPS4 = 4.0, TPS43 =4.0

B CAUTELA PARA UTILIZAR

@ Use apenas os insertos e acessorios fornecidos pela Mitsubishi Materials com esta ferramenta.

@ Para a fixagao dos insertos, aplique o torque especificado.

@ As maximas rotagdes permitidas RPMX s&o apresentadas na Tabela 1. Certifique-se de que a fresa esté operando abaixo da rotagéo
maxima RPMX. As maximas rotagdes permitidas sdo determinadas para fins de seguranga em conformidade com 1ISO15641 (Fresas para
usinagem high speed—-Requisitos de seguranga).

Tabela 1 Rotagcao maxima permitida RPMX

Diametro da Aresta Corte DC (mm) 212 214 216 218 220 022 825 228 230
Rotagéo méaxima permitida RPMX(min-1) - — 19500 17000 15000 14000 12000 11000 10000

Diametro da Aresta Corte DC (mm) 232 235 240 250 263 280 2100 2125 2160
Rotag&o maxima permitida RPMX(min-1) 9500 9000 7500 6000 5000 3500 3000 2500 1500

@ O desgaste frontal ndo deve exceder 0.3mm.

® : Estoque mantido.
(Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS

P | Aco €% € e Condigées de Corte (Guia) :
M | Ao Inoxidavel G CG|CG| @:CorteEstavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Material K | Ferro Fundido ( Z E 2K
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio €| % |€|% | Preparagdo:
H | Aco Endurecido [ E : Arredondada
olo C/ Cobertura Dimensdes(mm)
Referéncia 2 % olololo|o|lo = *
< = L -
FEELD para Pedido 5|8|g|N 2|28 2|E 2| L |Le|wil s |BS| RE Maci el
olo|® oo~ olo| el
Flalelaaaiaaiaia
S| === ==>>
Geral AOMT184804PEER-M |M|E ® e o0 o0 e e 18 15 9 (48/1.8/04
Quebras | AOMT184808PEER-M |M|E| |@|@ @ @ @|® @] 18|15 o |4.8/1.4/08 —L
AOMT184810PEER-M |M[E| |e@ olole |18/15| 9 |48/1.0/1.0 Q&EEE ,
AOMT184812PEER-M |M|E [} o0 0 18|15| 9 |4.8/0.8/1.2 P '16?
AOMT184816PEER-M |M|E| |@ @ ®|® |0 ®| 18|15 o 480416 | & — .
AOMT184820PEER-M |[M|E (] (K ) 18 |15| 9 (4.8/0.4/2.0
Aresta Reforcada | AOMT184804PEER-H (M|E|®|® ® ® ® ® ® ®|18 15| 9 (4.8/1.8/0.4
Quebra. | AOMT184808PEER-H |M|E|@|@|@ |0 @ 0|0 /0|18 15| 9 |4.8/1.4/08
AOMT184816PEER-H |M|E|®|® ® ® ® ®|® ®| 13|15 9 (4.8/0.4/1.6
AOMT184832PEER-H |[M|E o0 ®|18|15| 9 |4.8/0.4|3.2 AN
’ AOMT184840PEER-H [M|E o0 ®| 18|15 9 |4.8/0.4/4.0 s|
AOMT184850PEER-H |[M|E ( X J ®|(18|15| 9 (4.8 — |5.0
AOMT184864PEER-H |M|E [ X J ®|18|15| 9 |4.8| — |6.35

* Devido a influéncia do angulo de saida axial da fresa, o raio de ponta RE do inserto ndo coincide com o raio R gerado na pega usinada.
Para mais informagdes, por favor, contate o nosso departamento comercial.

NOTA PARA UTILIZAGAO DE INSERTOS COM RAIO DE PONTA (RE) GRANDE

. ) i . Lo RE (mm) R (mm)
Ao usar insertos com raio RE23.2, é necessario [\ 32 20
retrabalhar o suporte conforme mostrado ao lado. PN 4.0 25
gl 5.0 35
- 6.35 5.0
) R :Raio da ponta da fresa
R/ I \RE RE : Raio da ponta
L
o
|_
4
w
=
<
[72]
w
['4
'S
1ISO13399 > 1003
ADAPTADORES > 1341
ACESSORIOS > P001
INFORMAGOES TECNICAS > @001 |149
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CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Velocidade de Corte

Inserto ae (mm)
Material Caracteristicas Classe Quebra-| <0.25DC | 0.25—0.5DC | 0.5—0.75DC | DC (Rasgo)
12 Recomendagdo | 22 Recomendagao | ¢@Vaco Velocidade de Corte vc (m/min)
P Aco Baixo Carbono | <180HB MP6120 VP15TF | M | H | 230(180—270) | 220(170—260) | 180(140—210) | 180(140—210)
= MP6130 VP20RT | M | H | 200(150—240) | 190(140—230) | 150(110—180) | 150(110—180)
Ago Carbono 180—350HB | MP6120 VP15TF | M | H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Ago Liga MP6130 VP20RT | M | H | 150(110—180) | 140(100—170) | 110(80—130) | 110(80—130)
M| Aco Inoxidavel <270HB MP7130 VP20RT | M| H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
K|Ferro Fundido Cinzento| <350MPa MC5020 VP15TF | H | — | 250(200—300) | 240(190—290) | 210(160—260) | 140(110—160)
Ferro Fundido Nodular | <800MPa MC5020 VP15TF | H | — | 130(100—150) | 120(90—140) | 100(80—120) | 100(80—120)
S ) MP9120 VP15TF | H |M | 50(40—70) - - 50(40—70)
Ligas de Titanio | <350HB MP9130 VP20RT |H | M| 40(30—60) - - 40(30—60)
Ligas Resistentes _ MP9120 VP15TF H|M 40(30—60) — — 40(30—60)
ao Calor MP9130 VP20RT |H |M| 30(20—40) — — 30(20—40)
H| AcoEndurecido | 40—55HRC | VP15TF — H|—| 90(70—100) 85(60—100) 70(50—80) 70(50—80)
Profundidade de corte / Avango por dente
Avanco por Dente fz (mm/dente)
Material Caracteristicas ae (mm) Profu::.(r:i]g:orte Diam. da fresa DC (mm)
225—040 250—280 2100—2160
P <5 0.30 0.30 0.25
5-7.5 0.25 0.25 0.20
<0.5DC 7.5—10 0.20 0.20 0.15
, 10—12.5 0.15 0.15 0.10
Ago Baixo Carbono <180HB 12515 010 010 0.07
<5 0.20 0.20 0.15
AQX Carbono | 180—-350HB | o 5-0.75DC 510 015 015 0.10
¢o Liga
10—15 0.10 0.10 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
DC (Rasgo) 5—7.5 0.10 0.10 0.10
7.5—10 0.07 0.07 0.07
M <5 0.30 0.25 0.25
5-7.5 0.25 0.20 0.20
<0.5DC 7.5—10 0.20 0.15 0.15
10—12.5 0.15 0.10 0.10
12.5—15 0.10 0.07 0.07
Aco Inoxidavel <270HB <5 0.20 0.15 0.15
0.5—0.75DC 5—10 0.15 0.10 0.10
10—15 0.10 0.07 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
DC (Rasgo) 5-7.5 0.10 0.10 0.10
7.5—10 0.07 0.07 0.07
K <5 0.30 0.30 0.25
5-7.5 0.25 0.25 0.20
<0.5DC 7.5—10 0.20 0.20 0.15
10—12.5 0.15 0.15 0.10
Ferro Resisténcia 12.5—15 0.10 0.10 0.07
Fundido a Tragéo <5 0.20 0.20 0.15
Cinzento <350MPa 0.5—0.75DC 5—10 0.15 0.15 0.10
10—15 0.10 0.10 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
DC (Rasgo) 5-7.5 0.10 0.10 0.10
7.5—10 0.07 0.07 0.07
<5 0.25 0.25 0.25
5-7.5 0.20 0.20 0.20
<0.5DC 7.5—10 0.15 0.15 0.15
10—12.5 0.10 0.10 0.10
) Resistancia 12.5—15 0.07 0.07 0.07
Fer,(loosﬂg‘:'do a Tracdo <5 0.20 0.20 0.15
<800MPa 0.5—0.75DC 5—10 0.15 0.15 0.10
10—15 0.10 0.10 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
DC (Rasgo) 5-7.5 0.10 0.10 0.10
7.5—10 0.07 0.07 0.07




Avanco por Dente fz (mm/dente)
Material Caracteristicas ae (mm) Profuan';i.(r?](rensorte Diam. da fresa DC (mm)
925—0240 250—280 2100—2160
S <5 0.15 0.10 0.10
. n <0.25DC 5—7.5 0.10 0.05 0.05
Ligas de Titanio <350HB 75-10 0.05 — —
DC (Rasgo) <5 0.05 0.05 0.05
Ligas Resistentes _ <0.25DC <2 0.10 0.05 0.05
ao Calor DC (Rasgo) <1 0.05 0.05 0.05
H <5 0.15 0.15 0.15
<0.25DC 5-7.5 0.10 0.10 0.10
7.5—10 0.07 0.07 0.07
Aco Endurecido 40—55HRC <5 0.10 0.10 0.10
0.25-0.5DC 5-75 0.07 0.07 0.07
0.5—0.75DC <5 0.07 0.07 0.07
DC (Rasgo) <5 0.07 0.07 0.07

Nota 1) Estas condigdes de corte sdo um guia para as fresas standard tipo arvore e tipo haste.
Faca alguns ajustes de acordo com as condi¢des de corte.
Nota 2) Vibragdes podem ocorrer em certos casos. Reduza a profundidade de corte e/ou reduza as condigdes de corte nos casos a seguir.
* Ao usar hastes longa e extralonga.
* Uso de fresas tipo haste standard ou tipo arvore em longo balanco.
* Aplicagdes com baixa rigidez de fixagdo da peca ou maquinas com baixa rigidez.
Nota 3) No caso de fresas com passo fino e largo, o passo largo € recomendado para prevenir vibragdes.
Nota 4) Para usinagem pesada interrompida e instavel, a primeira recomendag&o € o quebra-cavaco H.

CORTE HELICOIDAL / RAMPA

©® RAMPA @ CORTE Furo cego,
HELICOIDAL fundo plano l

Furo passante

L |
!
L= APMX
tanRMPX /
RMPX l 4
@ APMX K
DC bc
<—Diémetro —|
Consulte a tabela abaixo para condigdes de corte. Para avango por dente do Furo L
e velocidade de corte, siga as condigbes de corte para fresamento de contorno e mergulho. (DH)

Diametro Rampa Corte Helicoidal (Furo Cego, Fundo Plano) Corte Helicoidal (Furo Passante) 8
de Corte Angulo Maximo Distancia Diametro Max. Passo Diametro Min. Passo Diametro Min. Passo E
DC de Rampa Minima *1 de Furo *2|  Maximo de Corte Maximo de Corte Maximo =
(mm) L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max. <
RMPX (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) a
25 11° 85 48 14 45 12 32 4 ra

28 9° 105 54 12 51 11 38 4

32 7° 135 62 11 59 10 46 5

35 6° 158 68 10 65 9 52 5

40 6° 158 78 12 75 11 62 7

50 4° 238 98 10 95 9 82 7

63 3° 318 124 10 121 9 108 7

80 2° 477 158 8 155 8 142 6

100 1.5° 636 198 8 195 7 182 6

125 1° 954 248 6 245 6 232 5

160 1° 954 318 8 315 8 302 7

Nota 1) Ao usinar materiais de alta ductilidade com os &ngulos de rampa acima, os cavacos podem n&o se quebrar. Neste caso,
aumente o angulo de rampa ou o avango por dente.
*1 L =15/tan RMPX. Distancia do movimento da fresa em profundidades de corte de 15mm em um angulo maximo de rampa.
*2 No caso de raio da ponta de 0.8mm. Além deste, utilize a formula abaixo.
{(diametro da aresta de corte DC)—(raio da ponta)—0.2}x2

L151



FRESAMENTO
PROFUNDO A 90° 8@ @CPO
_ Px40 0 0 ARESTA DE CORTE LONGA

AE@] m (k] (s ] Fig.1

Aco Inoxidavel Ferro Fundido Ligas Resist. ao Calor

@ Alta precisao, alta
qualidade em usinagem
vertical.

@ Inserto com baixo esforgo z
de corte. 8
B TIPO HASTE
Refrigeragao interna Somente ferramentas corte a direita.
S Dimensdes(mm) —
DC Referéncia S| Node | Tota wr | APMX || AEOH)
A ] po EE—
(mm) para Pedido Cortes DCON LF LH (kg) mm) | Fig)f————
R Inserto
40 | APX4KR4008SA42S056A | ® 2 8 42 160 80 1.54 56 1 | AOLT18
40 | APX4KR4012SA42S056A | ® 3 12 42 160 80 1.54 56 1 | AOLT18
50 | APX4KR5012WA508S056A | ® 3 12 50.8 160 80 1.76 56 2 | AOCT18
50 | APX4KR5018WA508MO084A | ® 3 18 50.8 190 110 2.18 84 2 | AOLT18

Nota 1) Ao usar insertos com raio RE>3.2, é necessario retrabalhar o suporte conforme nota a seguir.
Nota 2) A excegéo dos insertos do topo, apenas insertos com raios RE 0.4mm e 0.8mm podem ser utilizados nas arestas periféricas.

ACESSORIOS
y *
'~
Parafuso de Fixagéo Chave Lubrificante Antitravante
L TPS43 TIP15W MK1KS

* Torque de Fixagéo (N « m) : TPS43 = 4.0

[©]
=
4
w
=
<
[72]
w
['4
'S
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DCSFMS

DC Parafuso de .
(mm) Montagem Geometria
50 HSC10050 o __
Somente ferramentas corte a direita. 63 SO
H TIPO ARVORE
Refrigeragao interna
S Dimensdes(mm) e
DC Referéncia S| Nede Total WT APMX ¢ l&@lﬁ!{!
(mm) para Pedido & | Cortes LF DCON (kg) (mm) ———
R Inserto
50 APX4K-050A09A042RA | © 3 9 65 22 0.75 42 AO:T18
63 APX4KR06316CA056A (] 4 16 85 254 1.66 56 AOT18
63 APX4K-063A16A056RA (] 4 16 85 27 1.63 56 AOT18

Nota 1) Ao usar insertos com raio RE=3.2, é necessario retrabalhar o suporte conforme nota a seguir.

Nota 2) A excecao dos insertos do topo, apenas insertos com raios RE 0.4mm e 0.8mm podem ser utilizados nas arestas periféricas.

Nota 3) A refrigeracéo pode ser fornecida pela face do topo do furo de localizagéo central do adaptador. Porém, néo pode ser fornecido pelo
parafuso de montagem.

Dimens6es de montagem
I O ) ) A

Dimensdes(mm)
DC Referéncia
(mm) para Pedido
DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8
50 APX4K-050A09A042RA 22 22 11 17 12.5 48 104 6.3
63 APX4KR06316CA056A 25.4 26 13 20 14 60.7 9.5 6 L
63 APX4K-063A16A056RA 27 28 13 20 14 60.7 12.4 7
(o]
'_
z
[}
=
<
»n
W
o
[T
1SO13399 > 1003
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS >Q001 |153
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INSERTOS
P | Aco ¢ c e Condicdes de Corte (Guia) :
M | Aco Inoxidavel G G|CG| @:Corte Estavel @ : Usinagem Geral % : Corte Instavel
Material K | Ferro Fundido ( 2 EEg
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio € |%|e|% | Preparagéo:
H | Aco Endurecido [ E : Arredondada
slo C/ Cobertura Dimensdes(mm)
Referéncia 2 % olo|lo|lolo|o = *
< = (. .
g para Pedido 5|8|S|S 2|28 2|E|g| L |Le|wi| s |BS| RE Sl
5| o|w oo~ oo
el o A S S = - -
S === ==E>>
Geral AOMT184804PEER-M |M|E ® e e 0 o0 e e 18 15 9 (48/1.8/04
Quebras | AOMT184808PEER-M |M|E| |@ @ @|@|®|® @|18|15 9 |4.8/1.4/08 L
AOMT184810PEER-M |M|E [ ] e 0|0 18 |15| 9 |4.8/1.0/1.0 .
m - “ 1) .z i
AOMT184812PEER-M [M|E| |e@ o ele (1815 9 |48/0.8[12 & = o
15°
AOMT184816PEER-M |M|E| (@@ @ @ @|@|®|18 15| o 480416 | RE e | s |
AOMT184820PEER-M |M|E [ J (AN ) 18| 15| 9 |4.8/0.4|2.0
ArestaReforcada| AOMT184804PEER-H |[M|E|®@o @/ @/ ® @ ® ® @®18 15| 9 [48/1.8/0.4
Quebra: | AOMT184808PEER-H |M|E|@|®|® @ @ @ @ @] 18 15| 9 |48/1.4 08
AOMT184816PEER-H |M|E|®|® ® ® ® ®|® ®|13 15| 9 (48(0.4/1.6
AOMT184832PEER-H [M|E o0 ®|18|15| 9 |4.8/0.4/3.2 -
AN
’ AOMT184840PEER-H |M|E ( X J ®|18|15| 9 |14.8/0.4/4.0 R ),‘15°
AOMT184850PEER-H [M|E ( X J ®| 18|15| 9 |48/ — |5.0
AOMT184864PEER-H |M|E [ X J ®|18|15| 9 |4.8| — |6.35

* Devido a influéncia do angulo de saida axial da fresa, o raio de ponta RE do inserto ndo coincide com o raio R gerado na pega usinada.
Para mais informagoes, por favor, contate o nosso departamento comercial.

NOTA PARA UTILIZAGAO DE INSERTOS COM RAIO DE PONTA (RE) GRANDE

. . ., . RE (mm) R (mm)
Ao usar insertos com raio RE=3.2, é necessario 32 20
retrabalhar o suporte conforme mostrado ao lado. 4.0 205
5.0 3.5
6.35 5.0

R : Raio da ponta da fresa
RE : Raio da ponta

L
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® : Estoque mantido.
L154 (Nota: 10 insertos por embalagem)



CONDI(}f)ES DE CORTE RECOMENDADAS
M Velocidade de Corte

Inserto Largura de Corte ae (mm)
Material Dureza Classe Quebra- <0.15DC | 0.15—0.3DC | DC (Rasgo)
12 Recomendagdo | 22 Recomendagao | ¢@Vaco Velocidade de Corte vc (m/min)

P . MP6120 VP15TF M| H 200(160—250) 160(120—200) 140(120—160)
Ago Baixo Carbono | <180HB MP6130 VP20RT |M|H| 170(130—220) 130(90—170) 110(90—130)
Ago Carbono | g0 oo | MP6120 VPI5TF  |M | H |  160(120—200) 120(100—140) 100(80—120)

Aco Liga MP6130 VP20RT |M | H 130(90—170) 90(70—110) 70(50—90)
M| Aco Inoxidavel <270HB MP7130 VP15TF | M | H 160(120—200) 120(100—140) 100(80—120)
K| Ferro Fundido Cinzento| <350MPa MC5020 VP15TF H|— 230(180—280) 190(140—240) 190(140—240)
Ferro Fundido Nodular | <800MPa MC5020 VP15TF H|— 190(140—220) 170(120—220) 170(120—220)

S . A MP9120 VP15TF H|M 50(40—70) - 50(40—70)

Ligas de Titanio | <350HB |y 5o 55 VP20RT |H|M 40(30—60) - 40(30—60)

Ligas Resistentes _ MP9120 VP15TF H| M 40(30—60) — 40(30—60)

ao Calor MP9130 VP20RT H|M 30(20—40) - 30(20—40)

B Profundidade de corte lAvango por dente

Avanco por Dente fz (mm/dente)
Material Caracteristicas | Profund. de Corte| - Profund. de Corte Diam. da fresa DC (mm)
ae (mm) ap (mm) 40 Compr. de corte 56mm | 50 Compr. de corte 56mm
$50 Compr. de corte 42mm | $63 Compr. de corte 56mm 950 Compr. de corte 84mm
P <20 0.25 0.25 0.20
<0.3DC 20—-50 0.20 0.20 0.15
Aco Baixo Carbono | <180HB 50—80 — — 0.10
<20 0.20 0.20 0.15
DC (Rasgo) 20—50 0415 015 -
<20 0.25 0.25 0.20
<0.3DC 20-50 0.20 0.20 0.15
Aco Carbono | 14, 350148 50—80 - - 0.10
Aco Liga
DC (Rasgo) <20 0.15 0.15 0.10
20—-50 0.10 0.10 -
M <20 0.25 0.25 0.20
. <0.3DC 20—-50 0.20 0.20 0.15
Aco Inoxidavel <270HB 50—80 — — 010
DC (Rasgo) <10 0.10 0.10 0.07
K <10 0.30 0.30 0.25
<0.15DC 10—-50 0.25 0.25 0.20
o 50—80 - = 0.15
Fiﬁgi‘éo R:?;f;z';g'a <10 0.25 0.25 0.20
Cinzento Sasonpa | 015—-0.3DC 10-50 0.20 0.20 0.15
50—80 - - 0.10
<10 0.25 0.25 0.20
DC (Rasgo) 10—50 0.20 0.20 0415
<20 0.25 0.25 0.20
<0.15DC 20—-50 0.20 0.20 0.15
o 50—80 - - 0.10
Ferro Fundido RgsT'f;‘Z’;‘(’)'a <20 0.20 0.20 0415
Nodular Zsoompa | 0:15-0.3DC 20-50 0.15 0.15 0.10
50—80 - - 0.07
<10 0.15 0.15 0.10
DC (Rasgo) 10—50 0.10 010 —
S <20 0.10 0.10 —
Ligas de Titanio <350HB <0.15DC 20—-50 0.10 0.10 —
DC (Rasgo) <50 0.08 0.08 —
Ligas Resistentes _ <0.15DC <10 0.07 0.07 —
ao Calor DC (Rasgo) <20 0.05 0.05 -

Nota 1) Os parametros acima sdo determinados considerando-se maquina e pega de grande rigidez, sem a presencga de vibragdes. Favor
ajustar os parametros de processo, caso ocorram vibragoes.

-

FRESAMENTO

L155



woitironciona, B ® C @ 0O O S

) w CrJCnJCsJln) T o

Aco Aco Inoxidavel Ferro Fundido Metais Néo Ferrosos  Ligas Resist. ao Calor Ago Endurecido

LF

Fig.2

X @
Y
v
T
\
O
[l
[N
[
[
i
1
[N
o
[
[N
Il
[
[N
A
[N
K
[
[N
L
DCON

APMX <LKAPR

LF

Somente ferramentas corte a direita.

B TIPO HASTE

Refrigeragao interna

DC Referéncia Estone| 8 2 Dimensdes(mm) APMX | ooy maxina | WT |Tipo Inserto
(mm) para Pedido R |2 3 DCON LF LH (mm) p?l;rmﬂga (kg) |(Fig.)
16| VPX200R1602SA16S | ® | 2 | 16 85 25 8 1.85° | 37900 | 011 | 1 | LOGUO09
18 | VPX200R1802SA16S | ® | 2 | 16 85 25 8 156° | 35300 | 012 | 2 | LOGUO09
18 | VPX200R1802SA16L | ® | 2 | 16 120 25 8 1.56° | 35300 | 017 | 2 | LOGU09
20 | VPX200R2002SA16S | ® | 2 | 16 | 100 25 8 1.35° | 33200 | 014 | 2 | LOGUO09
20 | VPX200R2003SA16S | ® | 3 | 16 100 25 8 1.35° | 33200 | 014 | 2 | LOGUO9
20 | VPX200R2002SA20S | @ | 2 | 20 | 100 30 8 1.35° | 33200 | 021 | 1 | LOGU09
20 | VPX200R2003SA20S | ® | 3 | 20 100 30 8 1.35° | 33200 | 021 | 1 | LOGUO9
20 | VPX200R2002SA20L | ® | 2 | 20 | 150 60 8 1.35° | 33200 | 032 | 1 | LOGU09
22 | VPX200R2202SA20S | ® | 2 | 20 15 30 8 1.16° | 31400 | 026 | 2 | LOGU09
22 | VPX200R2203SA20S | @ | 3 | 20 15 30 8 1.16° | 31400 | 025 | 2 | LOGU09
22 | VPX200R2202SA20L | @ | 2 | 20 150 30 8 1.16° | 31400 | 034 | 2 | LOGUO9
25 | VPX200R2503SA20S | ® | 3 | 20 15 30 8 0.97° | 29000 | 026 | 2 | LOGUO9
25 | VPX200R2504SA20S | @ | 4 | 20 15 30 8 0.97° | 29000 | 0.26 | 2 | LOGUOY
25 | VPX200R2503SA25S | @ | 3 | 25 15 35 8 0.97° | 29000 | 039 | 1 | LOGUOY
25 | VPX200R2504SA25S | ® | 4 | 25 15 35 8 0.97° | 29000 | 0.39 | 1 | LOGUOY
25 | VPX200R2503SA25L | @ | 3 | 25 | 170 70 8 0.97° | 29000 | 057 | 1 | LoGUOY
28 | VPX200R2803SA25S | ® | 3 | 25 15 35 8 0.84° | 27200 | 041 | 2 | LOGUO9
28 | VPX200R2804SA25S | @ | 4 | 25 15 35 8 0.84° | 27200 | 041 | 2 | LOGUOY
28 | VPX200R2803SA25L | @ | 3 | 25 170 35 8 0.84° | 27200 | 061 | 2 | LOGUOY
30 | VPX200R3003SA25S | @ | 3 | 25 | 125 35 8 0.77° | 26000 | 046 | 2 | LOGUO9
30 | VPX200R3004SA25S | @ | 4 | 25 125 35 8 0.77° | 26000 | 046 | 2 | LOGUOY
L 32 | VPX200R3203SA32S | ® | 3 | 32 | 125 45 8 0.71° | 25100 | 0.70 | 1 | LOGUO9
32 | VPX200R3204SA32S | @ | 4 | 32 125 45 8 0.71° | 25100 | 0.70 | 1 | LOGUOY
5 32 | VPX200R3205SA32S | @ | 5 | 32 | 125 45 8 071° | 25100 | 070 | 1 | LOGUOY
E 32 | VPX200R3203sA32L | @ | 3 | 32 190 90 8 071° | 25100 | 1.06 | 1 | LOGUOY
"E‘ 35 | VPX200R3503SA32L | ® | 3 | 32 | 190 45 8 0.63° | 23800 | 1.14 | 2 | LOGUO9
g 40 | VPX200R4004SA32S | ® | 4 | 32 125 45 8 0.54° | 22000 | 0.81 | 2 | LOGUO9
o 40 | VPX200R4006SA32S | ® | 6 | 32 | 125 45 8 0.54° | 22000 | 0.80 | 2 | LOGUOY
50 | VPX200R5005SA32S | ® | 5 | 32 125 45 8 0.42° | 19200 | 091 | 2 | LOGUO9
50 | VPX200R5007SA32s | @ | 7 | 32 | 125 45 8 0.42° | 19200 | 0.91 | 2 | LoGuOY

Nota 1) As rotagdes maximas permitidas sdo determinadas para assegurar a estabilidade da ferramenta e do inserto.
Nota 2) Ao usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador tém o balanceamento correto.

@ : Estoque mantido.
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Somente ferramentas corte a direita.

B CABECAS ROSCADAS

Refrigeragao interna

o @© i 0O

DC Referéncia Sl % Dimensges(mm) WT | APMX | buipx | Inserto
(mm) para Pedido R |25 | DCON | DcSFMs | OAL | LF | s10 | crks | (K@) [ (mm)

16| VPX200R1602AM0830 | ® | 2 | 85 | 145 | 48 | 30 | 10 | M08 | 0.03 | 8 | 1.85° | LOGUO9
18| VPX200R1802AM0830 | @ | 2 | 85 | 145 | 48 | 30 | 10 | M08 | 0.04 | 8 | 156° | LOGU09
20 | VPX200R2002AM1030 | ® | 2 | 105 | 185 | 49 | 30 | 14 | M10 | 0.06 | 8 |1.35° | LOGUO9
20 | VPX200R2003AM1030 | ® | 3 | 105 | 185 | 49 | 30 | 14 | M10 | 006 | 8 |1.35° | LOGUO9
22 | VPX200R2202AM1030 | ® | 2 | 105 | 185 | 49 | 30 | 14 | M10 | 0.06 | 8 | 1.16° | LOGUO9
22 | VPX200R2203AM1030 | @ | 3 | 105 | 185 | 49 | 30 | 14 | M10 | 006 | 8 |1.16° | LOGUO9
25 | VPX200R2503AM1235 | @ | 3 | 125 | 235 | 57 | 35 | 19 | M12 | 011 | 8 |097° | LOGUO09
25 | VPX200R2504AM1235 | ® | 4 | 125 | 235 | 57 | 35 | 19 | M12 | 011 | 8 |0.97° | LOGUO9
32 | VPX200R3203AM1640 | ® | 3 | 17.0 | 285 | 63 | 40 | 24 | M16 | 021 | 8 |0.71° | LOGUO9
32 | VPX200R3204AM1640 | ® | 4 | 170 | 285 | 63 | 40 | 24 | M16 | 021 | 8 |[0.71°| LOGUO9
32 | VPX200R3205AM1640 | ® | 5 | 170 | 285 | 63 | 40 | 24 | M16 | 021 | 8 |0.71°| LOGUO9
35 | VPX200R3503AM1640 | ® | 3 | 170 | 285 | 63 | 40 | 24 | M16 | 0.24 | 8 |063° | LOGUO09
35 | VPX200R3505AM1640 | @ | 5 | 170 | 285 | 63 | 40 | 24 | M16 | 023 | 8 |063° | LOGUO9
40 | VPX200R4004AM1640 | @ | 4 | 170 | 285 | 63 | 40 | 24 | M16 | 0.26 | 8 |054° | LOGUO9
40 | VPX200R4006AM1640 | @ | 6 | 170 | 285 | 63 | 40 | 24 | M16 | 0.26 | 8 | 054° | LOGUO9

Nota 1) Os adaptadores para cabegas roscadas encontram-se na pagina L341.

ACESSORIOS
DC Referéncia \\\\\Q\\Q /@ j L
(mm) da Ferramenta g
Parafuso de Fixagéao Chave Lubrificante Antitravante g
16 VPX200R16 TPS27F1 TIPO7F MK1KS E
18 VPX200R18 TPS27F1 TIPO7F MK1KS é
20 VPX200R20 TPS27F1 TIPO7F MK1KS &
22 VPX200R22 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
25 VPX200R25 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
28 VPX200R28 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
30 VPX200R30 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
32 VPX200R32 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
35 VPX200R35 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
40 VPX200R40 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
50 VPX200R50 TPS27F2 TIPO7F MK1KS

* Torque de Fixag&o (N - m) : TPS27F1 = 1.0,TPS27F2 = 1.0

1IS013399 > L003 ADAPTADORES > L341
INSERTOS > L161 ACESSORIOS > P001
CONDIGOES DE CORTE > L168—L192  INFORMAGOES TECNICAS >qQo001 L157




FRESAMENTO

DCSFMS
DCON
KWW

L8

KAPR

DC Parafuso de
(mm) Montagem

$32, 40 HSCO08025H [

Geometria

LCCB CBDP
NN
[

APMX j

®50, 63 HSC10030H

Somente ferramentas corte a direita.

. TIPO ARVORE Refrigeracéo interna

Refrigeragéo interna
DCON = tamanho em mm

DC Referéncia B é ”% DG e 7)) WT APMX RMPX Bncggi%g Inserto
(mm) para Pedido R |2 3 LF DCON (kg) (mm) p?r;rmﬂcia
32 VPX200-032A03AR ( J 3 35 16 0.1 8 0.71° 25100 LOGU09
32 VPX200-032A05AR [ ] 5 35 16 0.1 8 0.71° 25100 LOGU09
40 VPX200-040A04AR ( J 4 40 16 0.23 8 0.54° 22000 LOGUO09
40 VPX200-040A06AR [J 6 40 16 0.22 8 0.54° 22000 LOGU09
50 VPX200-050A05AR [} 5 40 22 0.36 8 0.42° 19200 LOGU09
50 VPX200-050A07AR [ ] 7 40 22 0.36 8 0.42° 19200 LOGU09
63 VPX200-063A06AR ( J 6 40 22 0.66 8 0.32° 16700 LOGUO09
63 VPX200-063A09AR o 9 40 22 0.66 8 0.32° 16700 LOGU09

Nota 1) As rotagdes maximas permitidas sdo determinadas para assegurar a estabilidade da ferramenta e do inserto.
Nota 2) Ao usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador tém o balanceamento correto.

Dimensdes de montagem
I e e e S

Dimensdes(mm)
DC Referéncia
(mm) para Pedido
DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KwWw L8
32 VPX200-032A03AR 16 18 9 14 8 30 8.4 5.6
32 VPX200-032A05AR 16 18 9 14 8 30 8.4 5.6
40 VPX200-040A04AR 16 18 9 14 13 37 8.4 5.6
L 40 VPX200-040A06AR 16 18 9 14 13 37 8.4 5.6
50 VPX200-050A05AR 22 20 1 17 11 47 10.4 6.3
o 50 VPX200-050A07AR 22 20 11 17 1 47 10.4 6.3
E 63 VPX200-063A06AR 22 20 11 17 11 60 10.4 6.3
<Et 63 VPX200-063A09AR 22 20 11 17 11 60 10.4 6.3
i
o
'S
ACESSORIOS

Referéncia \\\\\\&\‘ / / j

da Ferramenta

Parafuso de Fixagédo Chave Lubrificante Antitravante
VPX200 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
* Torque de Fixagdo (N m) : TPS27F2=1.0

® : Estoque mantido.
L158 (Nota: 10 insertos por embalagem)



FRESAMENTO

PROFUNDO A 90° CP000 @
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Aco Aco Inoxidavel Ferro Fundido Metais Néo Ferrosos  Ligas Resist. ao Calor

={ - 8
[=]
APMX |« KAPR
LH
LF
Fig2 @ 8 AN H——————————— §
[=]
APMX |-~“KAPR
LH
LF
Somente ferramentas corte a direita.
B TIPO HASTE
Refrigeragéo interna
. - *
Eg Referéncia para Pedido — (':\l ° de Total SUETEEE ) A:;l:}lx RMPX WT lT:Iip? Inserto
(mm) R ortes DCON LF LH (mm) (kg) |(Fig.)
20 | VPX200R202SA20S01404 | ® 2 4 20 100 30 14 1.35° 0.21 1 LOGU09
22 | VPX200R222SA20S01404 | @ 2 4 20 115 30 14 1.16° 0.26 2 LOGU09
25 | VPX200R252SA25S02106 | ® 2 6 25 115 35 21 0.97° 0.39 1 LOGU09
25 | VPX200R252SA25S02808 | ® 2 8 25 125 45 28 0.97° 0.41 1 LOGU09
28 | VPX200R282SA25502106 | ® 2 6 25 115 35 21 0.84° 0.40 2 LOGU09
28 | VPX200R282SA25S02808 | ® 2 8 25 125 45 28 0.84° 0.43 2 LOGU09
32 | VPX200R322SA32502808 | ® 2 8 32 125 45 28 0.71° 0.68 1 LOGU09
32 | VPX200R323SA32S02812 | @ 8 12 32 125 45 28 0.71° 0.67 1 LOGU09
32 | VPX200R322SA32S03510 | @ 2 10 32 130 50 35 0.71° 0.70 1 LOGU09
32 | VPX200R323SA32S03515 | ® 8 15 32 130 50 85 0.71° 0.68 1 LOGU09
35 | VPX200R352SA32502808 | @ 2 8 32 125 45 28 0.63° 0.72 2 LOGU09
35 | VPX200R353SA32502812 | @ 8 12 32 125 45 28 0.63° 0.71 2 LOGU09
35 | VPX200R352SA32S03510 | ® 2 10 32 130 50 35 0.63° 0.74 2 LOGU09
35 | VPX200R353SA32S03515 | @ 8 15 32 130 50 85 0.63° 0.73 2 LOGU09
40 | VPX200R403SA32S03515 | @ 3 15 32 130 50 35 0.54° 0.81 2 LOGU09
40 | VPX200R404SA32S03520 | ® 4 20 32 130 50 85 0.54° 0.80 2 LOGU09
40 | VPX200R403SA32S04218 | @ 3 18 32 140 60 42 0.54° 0.88 2 LOGU09
40 | VPX200R404SA32S04224 | @ 4 24 32 140 60 42 0.54° 0.86 2 LOGU09 L

* Os insertos com raio de ponta RE 0.8mm s&o recomendados para uso como aresta periférica, exceto para aresta do topo.

Também podem ser usados os insertos de raio RE 0.2mm e 0.4mm. .9
z
=
3

ACESSORIOS 2
*
(D (S
DC Referéncia \\\\\Q\\" Vi @
(mm) da Ferramenta g
Parafuso de Fixagéo Chave Lubrificante Antitravante

20 VPX200R20 TPS27F1 TIPO7F MK1KS

22 VPX200R22 TPS27F2 TIPO7F MK1KS

25 VPX200R25 TPS27F2 TIPO7F MK1KS

28 VPX200R28 TPS27F2 TIPO7F MK1KS

32 VPX200R32 TPS27F2 TIPO7F MK1KS

35 VPX200R35 TPS27F2 TIPO7F MK1KS

40 VPX200R40 TPS27F2 TIPO7F MK1KS

* Torque de Fixagdo (N « m) : TPS27F1 = 1.0,TPS27F2 = 1.0

1SO13399 > 1003
INSERTOS > 1161
CONDIGOES DE CORTE > 1168—L192
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS > Q001 L159




FRESAMENTO
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Somente ferramentas corte a direita.

DC | APMX | Parafuso de
(mm) | (mm) Montagem

632 35 HSC08045
] ®40 | 42 | HSC08050 N
M TIPO ARVORE b e e |

Refrigeragéo interna
DCON = tamanho em mm

Geometria

Estoque [ w10 Dimensdes(mm ) *
(2% Referéncia para Pedido Rq C';\lor?ees Total - |(3CO)N X:’Tg) AEEM)X RMPX (E%?) Inserto
32 VPX200-032A02A035R10 [} 2 10 55 16 0.22 35 0.71° 1 LOGU09
32 VPX200-032A03A035R15 [} 8 15 655 16 0.20 85 0.71° 1 LOGU09
40 VPX200-040A03A042R18 [} 3 18 60 16 0.34 42 0.54° 2 LOGU09
40 | VPX200-040A04A042R24 | ® 4 24 60 16 0.33 42 0.54° 2 LOGU09
50 VPX200-050A04A042R24 [} 4 24 60 22 0.55 42 0.42° 2 LOGUO09
50 VPX200-050A05A042R30 [} 5 30 60 22 0.54 42 0.42° 2 LOGUO09

* Os insertos com raio de ponta RE 0.8mm s&o recomendados para uso como aresta periférica, exceto para aresta do topo.
Também podem ser usados os insertos de raio RE 0.2mm e 0.4mm.

Dimens6es de montagem
I e e e e

DC Dimensdes(mm)
Referéncia para Pedido
(mm) DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8
32 VPX200-032A02A035R10 16 18 9 14 8 37 8.4 5.6
L 32 VPX200-032A03A035R15 16 18 9 14 8 37 8.4 5.6
40 VPX200-040A03A042R18 16 18 9 14 8 37 8.4 5.6
F_) 40 VPX200-040A04A042R24 16 18 9 14 8 37 8.4 5.6
Z 50 VPX200-050A04A042R24 22 20 11 17 13 47 10.4 6.3
5 50 VPX200-050A05A042R30 22 20 11 17 13 47 10.4 6.3
i
4
'S
ACESSORIOS
Referéncia \\\\(\"' j
da Ferramenta ¢
Parafuso de Fixagéo Chave Lubrificante Antitravante
VPX200 TPS27F2 TIPO7F MK1KS

* Torque de Fixagdo (N m) : TPS27F2=1.0

® : Estoque mantido.
L160 (Nota: 10 insertos por embalagem)



VP X200 Inclusive tipo aresta de corte longa para fresamento profundo

INSERTOS
P |Ag €% ¢ Condigées de Corte (Guia) :
M | Ao Inoxidavel G G @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Material K | Ferro Fundido [ 2 £3
N | Metais N&o Ferrosos [
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ 2K 4 Preparagdo :
H | Aco Endurecido ¢ E : Arredondada F : Aguda
olg C/ Cobertura S/ Cobert Dimensdes(mm)
ol O
Formato pz(?;eé’i%ao g § S8 88|88k L |RE|LE| S |BS Geometria
elEl 188 8RR
= === == >
Baixo esforco de| LOGU0904020PNER-L |G|E oo 0 o o0 oo 87102764317
Quebrca‘_’c’;evacoL LOGU0904040PNER-L |G(E| |@|®e/® @ ® @ ® 87|04 |76|43|15
LOGU0904080PNER-L |G|E ® o oo o oo 87,08 |76 |43|1.2
LOGU0904100PNER-L |G|E oo 06 o o oo 87|10 |76 |43|1.0
LOGU0904120PNER-L |G|E ® oo o o oo 87/12|7.6|43|0.8
I LOGU0904160PNER-L |G|E ® oo o o oo 87|16 |7.6 43|05
= LOGU0904020PNFR-L |G|F [} 87,02 |76 |43|17
E' LOGU0904040PNFR-L |G|F ( 87,104 |76 |43|15
;' LOGU0904080PNFR-L |G|F ( 87,08 |76 |43|1.2
LOGU0904100PNFR-L |G|F (] 87|10 |76 |43|1.0
LOGU0904120PNFR-L |G|F (] 87|12 |76 /43|08 !
LOGU0904160PNFR-L |G|F ( 87|16 |7.6|4.3]|0.5 |Somente ferramentas corte a direita.
Geral LOGU0904020PNER-M |G |E ® oo o o oo 87|02 |76 |43|17
Quebra-cavaco Ml | OGU0904040PNER-M [G|E| (@@ /@ @ @ @@ 8704|7643 |16
LOGU0904080PNER-M |G|E o oo o o oo 87,08 |76 |43|1.2
LOGU0904100PNER-M |G|E ® oo o o oo 871076 |43|1.0
I LOGU0904120PNER-M |G |E o®o 0 o o0 oo 871276 |43]0.9
=T LOGU0904160PNER-M |G|E| (@ @ o /@ @ @@ 87|16 |76|43|05
H' LOGU0904020PNFR-M |G|F (] 87|02 |76 43|17
- LOGU0904040PNFR-M |G|F ® |87|04|76|43|16
LOGU0904080PNFR-M |G|F (] 87,08 |76 |43|1.2
LOGU0904100PNFR-M |G|F ( 87,1076 |43|1.0
LOGU0904120PNFR-M |G|F [} 87|12 |76|43]/09]| -8
LOGU0904160PNFR-M |G|F ) 87116 |76 | 4.3|0.5 | Somente ferramentas corte a direita.
1SO13399 > 1003
CONDIGOES DE CORTE > 1.168—L192
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS > Q001

FRESAMENTO -
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Somente ferramentas corte a direita.

B TIPO HASTE

Refrigeragao interna

DC Referéncia Estone| 8 2 Dimensdes(mm) APMX | ooy maxima | W |Tipo Inserto
(mm) para Pedido R |2 3 DCON LF LH (mm) p?rrnrmg(;a (kg) |(Fig.)
25 | VPX300R2502SA25S | ® | 2 | 25 15 35 1 | 213° | 24100 | 038 | 1 | LOGU12
25 | VPX300R2502SA25L | @ | 2 | 25 170 70 1 | 213° | 24100 | 056 | 1 | LoGU12
28 | VPX300R2802SA25S | ® | 2 | 25 15 35 1 1.77° | 22500 | 040 | 2 | LOGU12
28 VPX300R2802SA25L [ ) 2 25 170 85 11 1.77° 22500 | 0.60 | 2 LOGU12
30 | VPX300R3002SA25S | ® | 2 | 25 125 35 1 161° | 21500 | 045 | 2 | LOGU12
30 | VPX300R3003SA25S | @ | 3 | 25 125 35 1 1.61° | 21500 | 044 | 2 | LocuU12
32 | VPX300R3202SA32S | @ | 2 | 32 125 45 1 1.47° | 20600 | 069 | 1 | LOGU12
32 | VPX300R3203SA32S | @ [ 3 | 32 125 45 1 1.47° | 20600 | 068 | 1 | LOGU12
32 | VPX300R3203SA32L | @ | 3 | 32 190 90 1 1.47° | 20600 | 1.04 | 1 | LOGU12
35 | VPX300R3503SA32L | @ | 3 | 32 190 45 1 1.28° | 19500 | 110 | 2 | LOGU12
40 | VPX300R4003SA32S | @ | 3 | 32 125 45 1 1.06° | 17900 | 0.76 | 2 | LOGU12
40 | VPX300R4004SA32S | @ | 4 | 32 125 45 1 1.06° | 17900 | 076 | 2 | Locu12
50 | VPX300R5004SA32S | @ | 4 | 32 125 45 1 | 079° | 15500 | 089 | 2 | LOGU12
50 | VPX300R5006SA32S | @ | 6 | 32 125 45 1| 079° | 15500 | 0.88 | 2 | Locu12

Nota 1) As rotagdes maximas permitidas sdo determinadas para assegurar a estabilidade da ferramenta e do inserto.
Nota 2) Ao usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador tém o balanceamento correto.

L

FRESAMENTO

@ : Estoque mantido.
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Somente ferramentas corte a direita.

B CABECAS ROSCADAS

Refrigeragao interna

DC Referéncia Esloqe é £ Dimensdes{mm) WT | APMX | ompx | Inserto
(mm) para Pedido R |23 | DCON | DCSFMS | OAL | LF | s10 | CRks | () | (mm)
25 | VPX300R2502AM1235 | @ | 2 [ 125 | 235 | 57 | 35 | 19 | M12 [ 010 | 11 [ 2.13° [ LOGU12
28 | VPX300R2802AM1235 | @ | 2 | 125 | 235 | 57 | 35 | 19 | M12 | 012 | 11 [ 1.77° | LOGU12
32 | VPX300R3202AM1640 | @ [ 2 | 170 | 285 | 63 | 40 | 24 | M16 | 020 | 11 [ 1.47° | LOGU12
32 | VPX300R3203AM1640 | @ | 3 | 170 | 285 | 63 | 40 | 24 | M16 | 019 | 11 | 1.47° | LOGU12
35 | VPX300R3502AM1640 | @ [ 2 | 170 | 285 | 63 | 40 | 24 | M16 | 022 | 11 [ 1.28° | LOGU12
35 | VPX300R3503AM1640 | @ | 3 | 170 | 285 | 63 | 40 | 24 | M16 | 022 | 11 | 1.28° | LOGU12
40 | VPX300R4003AM1640 | @ | 3 | 170 | 285 | 63 | 40 | 24 | M16 | 026 | 11 | 1.06° | LOGU12
40 | VPX300R4004AM1640 | @ | 4 | 170 | 285 | 63 | 40 | 24 | M16 | 026 | 11 | 1.06° [ LOGU12

Nota 1) Os adaptadores para cabegas roscadas encontram-se na pagina L341.

ACESSORIOS
*
Referéncia da Ferramenta \\{*
Parafuso de Fixagéao Chave Lubrificante Antitravante
VPX300 TPS40F1 TIP15W MK1KS

* Torque de Fixagdo (N » m) : TPS40F1 = 3.0

-

FRESAMENTO

1IS013399 > L003 ADAPTADORES > L341
INSERTOS > L167 ACESSORIOS > P001
CONDIGOES DE CORTE > L168—L192  INFORMAGOES TECNICAS >Q001 L163




FRESAMENTO

DCSFMS
DCON

nang/

L8

o
[a]
m
o . -
N/ KAPR
Q I V\
o N ||
- - DC Parafuso de .
.%B % (mm) Montagem Geometria
DC < 640 HSC08025H .
$50,663 | HSC10030H {
Somente ferramentas corte a direita. #80 HSC12035H L
Refrigeracéo interna
ETIPO ARVORE
Refrigeragao interna
DCON = tamanho em polegada
3 ; 5 Rotagao
G R Estoque é €| Dimenses(mm) o APMX — méxi%a oo
(mm) para Pedido R 5% LF DCON (kg) (mm) p?rrnrmﬂc;a
80 VPX300R08007CA [ ] 7 50 25.4 1.00 11 0.45° 11500 LOGU12
80 VPX300R08010CA [ J 10 50 25.4 1.00 11 0.45° 11500 LOGU12
DCON = tamanho em mm
@ . - Rotacao
DC Referéncia B é ‘;E‘: DI i) WT APMX RMPX méxi%ja heerie
(mm) para Pedido R EE LF DCON (kg) (mm) pt(irz:lr:nc)la
40 VPX300-040A03AR [ ] 3 40 16 0.21 11 1.06° 17900 LOGU12
40 VPX300-040A04AR ® 4 40 16 0.21 11 1.06° 17900 LOGU12
50 VPX300-050A04AR ([ ] 4 40 22 0.34 11 0.79° 15500 LOGU12
50 VPX300-050A06AR [ J 6 40 22 0.33 11 0.79° 15500 LOGU12
63 VPX300-063A06AR [ ] 6 40 22 0.61 11 0.60° 13400 LOGU12
63 VPX300-063A08AR [ J 8 40 22 0.62 11 0.60° 13400 LOGU12
80 VPX300-080A07AR [ ] 7 50 27 0.99 11 0.45° 11500 LOGU12
80 VPX300-080A10AR o 10 50 27 0.99 11 0.45° 11500 LOGU12

Nota 1) As rotagdes maximas permitidas sdo determinadas para assegurar a estabilidade da ferramenta e do inserto.
Nota 2) Ao usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador tém o balanceamento correto.

Dimensdes de montagem

L _ Dimensdes(mm)
DC Referéncia
(mm) para Pedido
g DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8
=z
"'EJ 40 VPX300-040A03AR 16 18 9 14 124 37 8.4 5.6
é 40 VPX300-040A04AR 16 18 9 14 12.4 37 8.4 5.6
© 50 VPX300-050A04AR 22 20 11 17 10.4 47 10.4 6.3
50 VPX300-050A06AR 22 20 11 17 10.4 47 10.4 6.3
63 VPX300-063A06AR 22 20 11 17 10.4 60 10.4 6.3
63 VPX300-063A08AR 22 20 11 17 10.4 60 10.4 6.3
80 VPX300R08007CA 25.4 26 13 20 13.4 56 9.5 6
80 VPX300R08010CA 25.4 26 13 20 13.4 56 9.5 6
80 VPX300-080A07AR 27 23 13 20 134 56 12.4 7
80 VPX300-080A10AR 27 23 13 20 13.4 56 12.4 7
ACESSORIOS
) *
Referéncia \\\\\Q\\Q % j
da Ferramenta
Parafuso de Fixagéao Chave Lubrificante Antitravante
VPX300 TPS40F1 TIP15W MK1KS

* Torque de Fixagdo (N « m) : TPS40F1 = 3.0

@ : Estoque mantido.
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PROFUNDO A 90°

VPX300

m ARESTA DE CORTE LONGA

Ce ]

Le JLn~ JLs |

#H® 00O

Aco Aco Inoxidavel Ferro Fundido Metais Néo Ferrosos  Ligas Resist. ao Calor
4
o
(8]
[=]
Somente ferramentas corte a direita.
B TIPO HASTE
Refrigeragéo interna
Estoque| o Dimensdes(mm) *
Dc Referéncia para Pedido (':\l r?e Total ‘%Em)x RMPX ‘Q’T Inserto
(mm) o Gt DCON LF LH (kg)
40 | VPX300R402SA32S02104 | ® 2 4 32 125 45 21 1.06° 0.78 LOGU12
40 | VPX300R402SA32S03106 | ® 2 6 32 130 50 31 1.06° 0.79 LOGU12
40 | VPX300R402SA32S04208 [ J 2 8 32 140 60 42 1.06° 0.84 LOGU12

* Os insertos com raio de ponta RE 0.8mm s&o recomendados para uso como aresta periférica, exceto para aresta do topo.
Também podem ser usados os insertos de raio RE 0.2mm e 0.4mm.

ACESSORIOS

Referéncia da Ferramenta

2

>

7

Parafuso de Fixagéo Chave Lubrificante Antitravante
VPX300 TPS40F1 TIP15W MK1KS
* Torque de Fixagdo (N » m) : TPS40F1 = 3.5
1SO13399 > 1003
INSERTOS > 1167
CONDIGOES DE CORTE > 1.168—L192
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS

> Qo001

-
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FRESAMENTO

LCCB CBDP
L8
]  [© - 4 " Referéncia para Pedido 'L}zm)x Pﬁ(r;ft:sg%rqne Geometria
ol8 EL 1 :;“*E’g z VPX300-040A02A031 31 | HSC08040
Q/8|a T C212/9 VPX300-040A02A042 | 42 | HSC08050
.- © il i Q VPX300-050A03A031 31 | HSC10040
VPX300-050A03A042 | 42 |HSC10050
I’ kAPR VPX300-050A03A052 52 | HSC10060 o
APMX VPX300-063A04A042 | 42 |HSC12050 E
LF VPX300-063A04A052 52 | HSC12060
VPX300-080A05A052 52 | HSC12060
. e VPX300-080A05A 63 | HSC12070
B TIPO ARVORE Somente ferramentas corte a direita. VPnggR?:gOOOS%:(?SZ EEEEE
Refrigeracgéo interna VPX300R08005CA063| 63 | HSC16065
DCON = tamanho em mm
Estoque| o Dimensdes(mm *
(2% Referéncia para Pedido Rq gor?ees Total F (DCO)N mg) I'}::'\nq)x RMPX Inserto
40 VPX300-040A02A031R06 [ 2 6 50 16 0.26 31 1.06° LOGU12
40 VPX300-040A02A042R08 [ 2 8 60 16 0.31 42 1.06° LOGU12
50 VPX300-050A03A031R09 [} 3 9 55 22 0.47 31 0.79° LOGU12
50 VPX300-050A03A042R12 [ & 12 65 22 0.55 42 0.79° LOGU12
50 VPX300-050A03A052R15 (] 3 15 75 22 0.63 52 0.79° LOGU12
63 VPX300-063A04A042R16 [ 4 16 65 27 0.92 42 0.6° LOGU12
63 VPX300-063A04A052R20 [ ] 4 20 75 27 1.06 52 0.6° LOGU12
80 VPX300-080A05A052R25 | @ 5 25 75 27 1.94 52 0.45° LOGU12
80 VPX300-080A05A063R30 [ ] 5 30 85 27 2.20 63 0.45° LOGU12

DCON = tamanho em polegada
]

Estoque| no Dimensdes(mm) *
DC o . N° de WT APMX

i) Referéncia para Pedido R Cortes Total o DCON (kg) [ RMPX Inserto

80 | VPX300R08005CA05225 (] 5 25 75 31.75 1.81 52 0.45° LOGU12
80 | VPX300R08005CA06330 (J 5 30 85 31.75 2.06 63 0.45° LOGU12

* Os insertos com raio de ponta RE 0.8mm sao recomendados para uso como aresta periférica, exceto para aresta do topo.
Também podem ser usados os insertos de raio RE 0.2mm e 0.4mm.

Dimens6es de montagem

DC . _ Dimensdes(mm)
) Referéncia para Pedido
DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS Kww L8

40 | VPX300-040A02A031R06 16 18 9 14 8.4 37 8.4 5.6
40 | VPX300-040A02A042R08 16 18 9 14 8.4 37 8.4 5.6
50 | VPX300-050A03A031R09 22 20 11 17 12.4 47 10.4 6.3
50 | VPX300-050A03A042R12 22 20 11 17 12.4 47 10.4 6.3
50 | VPX300-050A03A052R15 22 20 11 17 12.4 47 10.4 6.3
63 | VPX300-063A04A042R16 27 23 13 20 12.4 76 12.4 7.0
63 | VPX300-063A04A052R20 27 23 13 20 12.4 76 12.4 7.0
80 | VPX300-080A05A052R25 27 23 13 20 12.4 76 12.4 7.0
80 | VPX300-080A05A063R30 27 23 13 20 12.4 76 12.4 7.0
80 | VPX300R08005CA05225 31.75 32 17 26 17.4 76 12.7 8.0
80 | VPX300R08005CA06330 31.75 32 17 26 17.4 76 12.7 8.0
® : Estoque mantido.
(Nota: 10 insertos por embalagem) ACESSORIOS > L165




VP X300 Inclusive tipo aresta de corte longa para fresamento profundo

INSERTOS
P |As €% € Condigées de Corte (Guia) :
M | Aco Inoxidavel G G @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Material K | Ferro Fundido [ 2 ®
N | Metais Nao Ferrosos [ 2
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio €C € Preparagdo :
H | Aco Endurecido E : Arredondada F : Aguda
ole C/ Cobertura §/ Cobert. Dimensdes(mm
ol O
S EEREINHEEERE
== === => =
Baixo esforco| LOGU1207020PNER-L |G|E o o0 o0 0o 12.4/0.211.3/7.0| 3.0
e Sorte | LOGU1207040PNER-L |G|E| @@ @ @ 0| 0|0 12.4/ 0.4 11.3[7.0| 2.8
LOGU1207080PNER-L |G|E oo o0 000 12.4/0.8|11.3/7.0| 2.6
LOGU1207100PNER-L (G|(E| @|/® ® @ ® @ ® 12.4/1.011.3/7.0| 25
LOGU1207120PNER-L |G|E o000 000 12.4/1.2|11.3/7.0| 24
LOGU1207160PNER-L (G(E| o|/® ® @ ® @ ® 12.4/1.6 |11.3/7.0| 1.8
LOGU1207200PNER-L |G|E oo oo 000 12.4/2.011.3/7.0| 14
NEw, LOGU1207240PNER-L (G|(E| @o|/® ® @ ® ® ® 12.4/2.4 11.3/7.0| 1.2 )
‘g LOGU1207300PNER-L |G|E o oo o0 oo 12.4/3.011.3/7.0| 0.6
e LOGU1207320PNER-L (G(E| @@ ® @ ® @ ® 12.4/3.2|11.3/7.0| 04 RE
H' LOGU1207020PNFR-L |G|F o |124/02[113/70]30| =B+
. LOGU1207040PNFR-L |G|F ® (124 04|11.3/7.0|2.8 Nt
LOGU1207080PNFR-L (G|F [ ] 12.4/0.8|11.3|7.0| 2.6 ﬂﬂﬂ:ﬂ:ﬂ
LOGU1207100PNFR-L (G|F [ ] 12.4/1.011.3|7.0| 2.5 \/_SW/
LOGU1207120PNFR-L (G|F [ 124/1.211.3|7.0| 2.4
LOGU1207160PNFR-L |G|F ® (124 16(11.3/7.0/1.8
LOGU1207200PNFR-L |G|F ® (124/20(11.3/7.0/1.4
LOGU1207240PNFR-L |G|F ® (124 24|11.3/7.0|1.2
LOGU1207300PNFR-L |G|F ® (12.4/3.0(11.3/7.0/0.6
LOGU1207320PNFR-L |(G|F ®| [12.4/3.2|11.3| 7.0 | 0.4 | Somente ferramentas corte 4 direita.
Geral LOGU1207020PNER-M |G |E oo o0 000 12.4/0.2|11.3/7.0| 3.0
Quebracavacol | 5GU1207040PNER-M |G|E| (0|0 @ |0 @ o]0 12.4)0.4 [11.3/7.0| 2.8
LOGU1207080PNER-M |G |E o000 000 12.4/0.8|11.3/7.0| 24
LOGU1207100PNER-M (G(E| @@ ® @ ® @ ® 12.4/1.011.3/7.0| 2.3
LOGU1207120PNER-M |G |E oo o0 000 12.4/1.211.3/7.0| 21
LOGU1207160PNER-M (G(E| @@ ® @ ® @ ® 12.4/1.6 |11.3/7.0 | 1.7
LOGU1207200PNER-M |G |E o oo o0 oo 12.4/2.0|11.3/7.0| 14
LOGU1207240PNER-M |G|E| |®/® ® ® @ @ ® 12.4/2.411.3/7.0( 1.0
! LOGU1207300PNER-M |G |E o oo o0 oo 12.4/3.0|11.3/7.0| 0.5 4
e LOGU1207320PNER-M (G(E| @|/® @ @ ® @ ® 12.4/3.2|11.3/7.0| 0.3
E' LOGU1207020PNFR-M |G|F o |[124/02[113/7.0]30] &) .%®
. LOGU1207040PNFR-M (G |F [ 12.4/0.4 |11.3|7.0| 2.8
LOGU1207080PNFR-M (G |F [ ] 12.4/0.8|11.3|7.0| 2.4
LOGU1207100PNFR-M |G| F ® (124 10(11.3/7.0|2.3
LOGU1207120PNFR-M |G| F ® (124/12|11.3/7.0|2.1 S
LOGU1207160PNFR-M |G| F ® (124 16(11.3/7.0|1.7
LOGU1207200PNFR-M |G| F ® (12.4/20(11.3/7.0|1.4
LOGU1207240PNFR-M |G| F ® (124 24|11.3/7.0/1.0
LOGU1207300PNFR-M (G|F ® (12.4/3.0(11.3/7.0/0.5
LOGU1207320PNFR-M |G|F ® | [12.4/3.2|11.3]7.0 | 0.3 | Somente ferramentas corte a direita.
1SO13399 > L003 ACESSORIOS > P001
CONDIGOES DE CORTE > 1168—L192 INFORMAGOES TECNICAS > Q001
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VPX200/300

Condigées de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel

CONDIGCOES DE CORTE RECOMENDADAS

H Selecao de quebra-cavacos e classes por material

Material Caracteristicas c doeng;g?tzs Quebra-cavaco Classe
12 Recomendagao 22 Recomendagao 12 Recomendagao 22 Recomendagao

P ) Dureza | @® € L M MP6120 VP15TF
Aco Baixo Carbono <180HB P v ] MPB130 —

Ago Carbono 13?)?3523?43 [ L M MP6120 VP15TF

Aco Liga . <350HB [ 2 M L MP6120 VP15TF
Aco Ferramenta Liga (Recozimento) P M L MP6130 _

) . Dureza o ¢ M L MP6120 VP15TF
Ago Pré-endurecido 35_45HRC pry M L MP6130 —

M Dureza | © G L M MP7130 VP15TF
Aco Inoxidavel <280HB ® M L MP7130 -

Austenitico Dureza | © G L M MP7130 VP15TF
>200HB & M L MP7130 -

. Dureza (ORNC L M MP7130 VP15TF
Aco Inoxidavel Duplex <280HB S v L MP7130 —

Ago Inoxidavel _ o G L M MP7130 VP15TF
Ferritico e Martensitico 4 M L MP7130 —

Aco Inoxidavel Dureza [© © L M MP7130 VP15TF
Endurecido <450HB &% M L MP7130 —

K Ferro Fundido Resist. 4 Traggo | @ € M L MC5020 VP15TF
Cinzento <350MPa 2 M L VP15TF —

Ferro Fundido Nodular | <% 50511252 o ¢ 3 m t '\\fsfgfg VPIOTE
Liga de Aluminio Si<5% ° ¢ L M TF15 —
£ M L TF15 -

S Ligas de Titanio _ o € L M MP9120 VP15TF
(Ti-6AI-4V) 2 M L MP9130 -

Ligas de Titanio _ o ¢ L M MP9120 VP15TF
(Ti-5Al-5V-5Mo0-3Cr) € M L MP9130 -

. . [ I M L MP9120 VP15TF
Ligas Resistentes ao Calor - Py M L MP9130 —
Ago Endurecido | , 4e%2 | @ € M - VP15TF -

L
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As tabelas a seguir apresentam condi¢des de corte recomendadas para usinagem sem refrigeragéo e com refrigeracéo respectivamente.



Condigées de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel

VPX200

B Sem refrigeragao
Velocidade de Corte

e ae (mm)
Material Caracteristicas Cdoengg?tzs Classe <0.25DC | 0.25—0.5DC | 0.5—0.75DC | DC (Rasgo)
Velocidade de Corte vc (m/min)
, Dureza |@® € MP6120,VP15TF| 230 (180—270) | 220 (170—260) | 180 (140—210) | 180 (140—210)
Ago Baixo Carbono
<180HB % | MP8130 200 (150—240) | 190 (140—230) | 150 (110—180) | 150 (110—180)
Aco Carbono 18(?25652&5 o ¢ MP6120,VP15TF| 180 (140—210) | 170 (130—200) | 140 (110—160) | 140 (110—160)
Aco Liga ) <350HB
Ago Ferramenta Liga | roozimento) 2| MP6130 150 (110—180) | 140 (100—170) 110 (80—130) 110 (80—130)
] _ Dureza |@® € MP6120,VP15TF| 120 (90 —140) 110 (80—130) 100 (70—120) 100 (70—120)
Aco Pré-endurecido 35_45HRC
- MP6130 100 (80—120) 90 (70—110) 80 (60—100) 80 (60—100)
32“587438 O @ 4 |MP7130,VP15TF| 180 (140—210) | 170 (130—200) | 140 (110—160) | 140 (110—160)
Aco Inoxidavel =
Austenitico Dureza
so00ng | © © @ [MPT130VPISTF| 150 (110—180) | 140 (100—160) | 110 (80—130) 110 (80—130)
Aco Inoxidavel Duplex B;ggﬁ‘B © @ % |MP7T130,VP15TF| 140 (110—170) | 130 (90—150) 100 (70—120) 100 (70—120)
Ago Inoxidavel | - © @ @ |MP7130VPISTF| 180 (140—210) | 170 (130—200) | 140 (110—160) | 140 (110—160)
Ferritico e Martensitico
Aco Inoxidavel Dureza _ _ _ _
E duroide <asorp | © © @ [MPTI30VPISTF| 130 (100—160) | 120 (80—140) 90 (60—110) 90 (60—110)
Ferro Fundido  |Resist aTragio| ® € MC5020 | 250 (200—300) | 240 (190—290) | 210 (160—260) | 210 (160—260)
Cinzento <350MPa | @ € # | VP15TF 200 (150—250) | 190 (140 —240) 160 (110—210) 160 (110—210)
_ Resist, 4 Tragio| @ € MC5020 180 (150—200) | 170 (140—190) | 150 (120—170) | 150 (120—170)
Ferro Fundido Nodular| " _
<800MPa | @ € % | VP15TF 130 (100—150) 120 (90 —140) 100 (80—120) 100 (80—120)
Liga de Aluminio Si<5% |® € % TF15 600 (400—1000) | 600 (400—1000) | 600 (400—1000) | 600 (400—1000)
Aco Endurecido Dureza | o @ % | vP15TF 90 (70—100) 85 (60—100) 70 (50—80) 70 (50—80)
¢ 40—55HRC

Caso ocorram vibracdes, faca ajustes de acordo com as condigdes de usinagem.

* Quando o comprimento em balango é longo (usando o tipo haste longa, tipo cabega roscada, etc.);
» Condigdes de baixa rigidez da maquina, da peca ou da fixagcdo da peca;
» Na usinagem de bolsdes com raios.

Nota 1) As condigdes de corte acima sdo uma referéncia para o tipo haste standard (a Ultima letra na descri¢cdo do item é “S”) e o tipo arvore.

Nota 2) Vibragdes podem ocorrer em certos casos. Para evitar vibragdes, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade
de corte e avanco por dente, ou reduza os parametros para valores ainda menores. As condigdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:

-

Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.

Nota 4) Recomenda-se usar refrigeragéo quando o foco é o acabamento superficial. (A vida util € menor em relagao a usinagem sem refrigeracéo).

Nota 5) A aplicagéo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados pode causar fadiga e quebra
do parafuso de fixagdo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos antes do desgaste excessivo.

FRESAMENTO
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VPX200

CONDIGCOES DE CORTE RECOMENDADAS

B Sem refrigeragao
Profundidade de corte / Avango por dente

DC (mm)

Material Caracteristicas| ae (mm) %oeng'g?tzs 016018 020—025 028—063
ap (mm) |fz (mm/dente)| ap (mm) |fz (mm/dente)| ap (mm) |fz (mm/dente)
<025DC |® € % <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.25
Aco Baixo Carbono | Durez 0.25—0.5DC |®@ € % <5 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.20
<180HB | 0.5—0.75DC |[®@ € % <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.10—0.15
DC(Rasgo) |®@ € % <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.08—0.12
<025DC |®@ € % <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.25
Aggggal_ﬁb‘;m Dureza |0.25—05DC|® € % <5 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.20
Aco Ferramegnta Liga |180—280HB| 0.5-075DC [@ € # <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.10—0.15
DC(Rasgo) |®@ € # <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.08—0.12
Dureza <025DC |®@ € % <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.20
AGX gal_rib‘;”" 280—350HB | 0.25—0.5DC | ®@ € % <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.15
AgoFerfamegntaLiga <350HB [05—0.75DC @ € % <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.08—0.12
(Recozimento)| DC (Rasgo) | ®@ € # <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.05—0.10
<025DC |®@ € % <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.20
] . Dureza |0.25—05DC|® € % <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.15
Ago Pré-endurecido | 35~ 451iRc [0.5—075DC | @ € % | <4 0.08—012 | <6 0.06—0.10 | <6 0.08—0.12
DC(Rasgo) |®@ € % <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
0 G <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
=0.25DC 2| =6 0.08—0.12 | <8 0.08—0.15 | <8 0.08—0.15
0.25-050C | -©_© <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
Aco Inoxidavel _ ' : @ <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
Austenitico 05—0.75DC | ©_© <4 0.06—0.10 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12
> @ <4 0.06—0.08 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
DC (Rasgo) o e <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
% <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08
0 G <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
=0.25DC % <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
0.25—0.50C | ©_© fs 0.08—0.12 fs 0.08—0.15 fs 0.08—0.15
Aco Inoxidével Duplex|  2Ureza @ <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
¢ <280HB |\ oepc | O C <4 0.06—0.10 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12
S % <4 0.06—0.08 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
DC (Rasgo) o G <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
% <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08
o e <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
=0.25DC % <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
0.25—050C | ©_© <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
Ago Inoxidavel B : : % <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
Ferritico e Martensitico 0.5—0.75DC o ¢ <4 0.06—0.10 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12
ST ® <4 0.06—0.08 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
L DC (Rasgo) o G <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
9 @ <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08
o 0 G <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.15
= =0.25DC % <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
g 0 G <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12

. 0.25—0.5DC

< Aco Inoxidavel Dureza % <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
w Endurecido <450HB | o o enc [© € <4 0.06—0.10 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
e s % <4 0.06—0.08 <6 0.06—0.08 <6 0.06—0.08
DC (Rasgo) 0 G <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
% <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08

Caso ocorram vibragdes, faga ajustes de acordo com as condigdes de usinagem.

Nota 1) As condigdes de corte acima sdo uma referéncia para o tipo haste standard (a Ultima letra na descri¢cdo do item é “S”) e o tipo arvore.

Nota 2) Vibragdes podem ocorrer em certos casos. Para evitar vibragées, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade

de corte e avango por dente, ou reduza os parametros para valores ainda menores. As condi¢cdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:
* Quando o comprimento em balango € longo (usando o tipo haste longa, tipo cabega roscada, etc.);
« Condigdes de baixa rigidez da maquina, da peca ou da fixagéo da peca;
« Na usinagem de bolsdes com raios.

Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.

Nota 4) Recomenda-se usar refrigeragéo quando o foco é o acabamento superficial. (A vida util € menor em relagao a usinagem sem refrigeragéo).

Nota 5) A aplicagédo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados pode causar fadiga e quebra
do parafuso de fixagdo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos antes do desgaste excessivo.
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Condigées de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel

DC
Material Caracteristicas| ae (mm) %oeng'g?tzs 016-018 020—025 028-063
ap (mm) |fz (mm/dente)| ap (mm) |fz (mm/dente)| ap (mm) |fz (mm/dente)
K <0.25DC o ¢ <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.25
7 * <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.10—0.20
0.25—0.5DC o ¢ <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.10—0.20
Ferro Fundido Resist. a Tragao [ ) * <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.15
Cinzento <350MPa 0.5—0.75DC o ¢ <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.10—0.15
) ) ¥ <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.08—0.12
DC (Rasgo) o ¢ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.08—0.15
¥ <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.08—0.10
<0.25DC o ¢ <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
- ¥ <6 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.15
0.25—0 5DC o ¢ <5 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.15
Ferro Fundido Nodular Resist. & Tragéo ¥ <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
<800MPa 0.5—0.75DC o ¢ <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12
) ) ¥ <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
DC (Rasgo) o ¢ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
* <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08
N <0.25DC o ¢ <6 0.10—0.20 <8 0.10—0.25 <8 0.10—0.25
- ¥ <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
o ¢ <5 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
Liga de Aluminio | Si<5% 0.25-0.5DC #| <5 | 008-012 | =<8 | 0.10-0.15 <8 | 0.10-0.15
0.5—0.75DC o ¢ <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.15 <6 0.08—0.15
) ) ¥ <4 0.06—0.10 <6 0.06—0.15 <6 0.08—0.15
DC (Rasgo) o ¢ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.15 <4 0.08—0.15
¥ <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.12 <4 0.08—0.12
H <0.25DC (K J <4 0.08—0.15 <4 0.08—0.15 <4 0.08—0.15
- E2 <4 0.08—0.12 <4 0.08—0.12 <4 0.08—0.12
0.25—05DC o € <3 0.08—0.12 <3 0.08—0.12 <3 0.08—0.12
Aco Endurecido Dureza ) ) & <3 0.06—0.10 <3 0.08—0.10 <3 0.06—0.10
40—55HRC 0.5—0.75DC o € <2 0.06—0.10 <2 0.08—0.10 <2 0.06—0.10
) ) ¥ <2 0.06—0.08 <2 0.06—0.08 <2 0.06—0.08
DC (Rasgo) (K J <1 0.06—0.10 <1 0.06—0.10 <1 0.06—0.10
¥ <1 0.06—0.08 <1 0.06—0.08 <1 0.06—0.08

Nota 1) As condi¢des de corte acima sdo uma referéncia para o tipo haste standard (a ultima letra na descrigédo do item é “S”) e o tipo arvore.
Caso ocorram vibragdes, faca ajustes de acordo com as condigdes de usinagem.

Nota 2) Vibragdes podem ocorrer em certos casos. Para evitar vibragdes, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade
de corte e avango por dente, ou reduza os parametros para valores ainda menores. As condigdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:
» Quando o comprimento em balango é longo (usando o tipo haste longa, tipo cabeca roscada, etc.);
» Condigdes de baixa rigidez da maquina, da pecga ou da fixagdo da pega;
» Na usinagem de bolsdes com raios.

Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.

Nota 4) Recomenda-se usar refrigeragado quando o foco é o acabamento superficial. (A vida util € menor em relagdo a usinagem sem refrigeragéo).

Nota 5) A aplicagédo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados pode causar fadiga e quebra
do parafuso de fixagdo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos antes do desgaste excessivo.

-
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FRESAMENTO
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CONDIGCOES DE CORTE RECOMENDADAS

B Com refrigeragao
Velocidade de Corte

e ae (mm)
Material Caracteristicas Cdoengg?tzs Classe <0.25DC | 0.25—0.5DC | 0.5—0.75DC | DC (Rasgo)
Velocidade de Corte ve (m/min)
Dureza MP6120
Aco Baixo Carbono ® € ¥ | MP6130 140 (100—190) 130 (90—180) 100 (70—120) 100 (70—120)
<180HB VP15TF
Ago Carbono 18(?—u?3852(;aHB MP6120
Aco Liga <3song | ® € ¥ | MP6130 120 (90— 140) 110 (80—130) 100 (70—120) 100 (70—120)
Aco Ferramenta Liga (Re_cozimento) VP15TF
Dureza MP6120
Aco Pré-endurecido ® € ¥ | MP6130 100 (80—120) 90 (70—110) 80 (60—100) 80 (60—100)
35—45HRC
VP15TF
Bz‘ggﬁ‘B © G @ |MP7130VP15TF| 120 (100—150) | 110 (90—140) 90 (70—120) 90 (70—120)
Aco Inoxidavel =
Austenitico Dureza
sooong | © © # [MPT130VP1STF| 100 (80—130) 90 (70—110) 70 (50—100) 70 (50—100)
Aco Inoxidavel Duplex B;ggf_'aB © @ % |MP7130,VP15TF| 100 (80—130) 90 (70—120) 70 (50—100) 70 (50—100)
Aco Inoxidavel _ _ _ _ _
Ferritico e Martensitico O @ 4% |MP7130,VP15TF| 120 (100—150) 110 (90—140) 90 (70—120) 90 (70—120)
Ago Inoxidavel Dureza _ _ _ _
Endurecido <asong | © © @ [MPT130VPISTF| 90 (70—120) 80 (60—110) 60 (40—90) 60 (40—90)
Ferro Fundido Resist. a Tragio| @ € MC5020 180 (160—220) | 170 (150—210) | 150 (130—190) | 150 (130—190)
Cinzento <350MPa |@® € % VP15TF 130 (100—150) 120 (90—140) 100 (80—120) 100 (80—120)
) Resist. aTragio| @ € MC5020 160 (140—180) | 150 (130—170) | 130 (110—150) 130 (110—150)
Ferro Fundido Nodular
<800MPa | @ € % VP15TF 110 (80—140) 100 (70—130) 80 (60—120) 80 (60—120)
Liga de Aluminio Si<5% |® € % TF15 600 (400—1000) | 600 (400—1000) | 600 (400—1000) | 600 (400—1000)
Ligas de Titanio e ¢ MP9120,VP15TF | 50 (40—70) 50 (40—70) 50 (40—70) 50 (40—70)
(Ti-6AI-4V) 3 MP9130 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60)
) a MP9120
Ligas de Titanio _ _ _ _ _
(T-EAL5V-5Mo-3Cr) e ¢ 3 \n\fgfggg 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40)
, ) e ¢ MP9120,VP15TF| 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60)
Ligas Resistentes ao Calor -
L ® | MP9130 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40)
. Dureza
Ago Endurecido | 40 o~ | ® € ¥ | VPISTF 90 (70—100) 85 (60—100) 70 (50—80) 70 (50—80)

[©]
=
4
w
=
<
[72]
w
['4
'S

Caso ocorram vibragdes, faga ajustes de acordo com as condigdes de usinagem.

Nota 1) As condigdes de corte acima sdo uma referéncia para o tipo haste standard (a ultima letra na descri¢cdo do item é “S”) e o tipo arvore.

Nota 2) Vibragdes podem ocorrer em certos casos. Para evitar vibragdes, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade

de corte e avango por dente, ou reduza os parametros para valores ainda menores. As condigdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:
» Quando o comprimento em balango é longo (usando o tipo haste longa, tipo cabeca roscada, etc.);
» Condigdes de baixa rigidez da maquina, da pecga ou da fixagcdo da peca;
* Na usinagem de bolsdes com raios.

Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) € igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.

Nota 4) Recomenda-se usar refrigeragéo quando o foco é o acabamento superficial. (A vida util € menor em relagéo a usinagem sem refrigeracéo).

Nota 5) A aplicagéo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados pode causar fadiga e quebra
do parafuso de fixagéo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos antes do desgaste excessivo.
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Condigées de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel

Profundidade de corte / Avang¢o por dente

DC
Material Caracteristicas | ae (mm) %oeng'g?tzs 016-018 020—025 028-063
ap (mm) |fz (mm/dente)| ap (mm) |fz (mm/dente)| ap (mm) |fz (mm/dente)
<025DC |® € 2| <6 0.10—0.15 <s 0.10—0.20 <s 0.10—0.25
. Dureza |0.25—05DC|® € # <5 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 <s 0.10—0.20
Ago Baixo Carbono | _yaq1s [05-075DC| ® € % | <4 | 0.08—012 <6 | 0.08—0.12 <6 | 0.10-0.15
DC(Rasgo) |® € # <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.08—0.12
<025DC |®@ € #| <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.25
Agggal_ﬁb‘;m Dureza |0.25—05DC|® € % <5 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.20
Aco Ferfamegnta Liga | 180—280HB[05—0750C | @ € | <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.10—0.15
DC(Rasgo) |® € # <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.08—0.12
Dureza <025DC |®@ € #| <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.20
AQX gal_rib‘;”" 280—350HB |0.25—05DC| ® € # | <5 0.08—0.12 <s 0.08—0.12 <sg 0.10—0.15
AgoFerfamegntaLiga <350HB [05-075DC|® € % | <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.08—0.12
(Recozimento)| DC (Rasgo) | ® € % <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
<025DC |® € #| <6 0.10—0.15 <3 0.10—0.15 <38 0.10—0.20
. . Dureza |0.25-05DC|® € % | <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <38 0.10—0.15
Ago Pré-endurecido | 35 4oHRc [05—075DC | ® € % | <4 | 0.08—012 <6 | 0.06—0.10 <6 | 008—0.12
DC(Rasgo) |® € # <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
o ¢ <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
=0.25DC 2| <6 | 008-0.12 <8 | 0.08—0.15 <8 | 0.08—0.15
o ¢ <5 0.08—0.12 <3 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
Ago Inoxidavel _|025-0sDC | <5 | 006-010 | <8 | 0.08—0.12 | <8 | 0.08—0.12
Austenitico 0.5—075DC o G <4 0.06—0.10 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12
>0 ®| <4 0.06—0.08 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
DC (Rasgo) |- 2_C <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
2 <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08
o ¢ <6 0.10—0.15 <38 0.10—0.20 <3 0.10—0.20
=0.250C #| <6 0.08—0.12 <s 0.08—0.15 <s 0.08—0.15
S <5 0.08—0.12 <s 0.08—0.15 <s 0.08—0.12
Aco Inoxidavel Duplex | Pureza 0.25-0.5DC @ <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
¢ p <280HB [ . .o |O € <4 0.06—0.10 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12
20 % <4 0.06—0.08 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
DC (Rasgo) | ©_© <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
2 <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08
o e <6 0.10—0.15 <3 0.10—0.20 <3 0.10—0.20
=0.250C 2 <6 | 0.08—0412 <8 | 0.08—015 <8 | 0.08—015
025—050C | ©_© <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
Aco Inoxidavel B : : 2 <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
Ferritico e Martensitico 0.5—075DC o C <4 0.06—0.10 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12
>0 2 <4 0.06—0.08 <6 0.06—0.10 <6 0.05—0.10
DC (Rasgo) | ©_© <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.05—0.10 L
#| <2 0.06—0.08 <2 0.06—0.08 <2 0.05—0.08
o ¢ <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.15 o
=0.25DC ® <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 E
025—050C | ©_© <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 u
Aco Inoxidavel Dureza : : ® <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <s 0.08—0.12 <
Endurecido <4s0HB [~ o 10 @ <4 0.06—0.10 <6 0.06—0.10 <6 0.05—0.10 &
=0 ® <4 0.06—0.08 <6 0.06—0.08 <6 0.05—0.08 K
o ¢ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.05—0.10
DC (Rasgo) D <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.05—0.08

Caso ocorram vibracdes, faca ajustes de acordo com as condigdes de usinagem.

7

Nota 1) As condi¢des de corte acima sdo uma referéncia para o tipo haste standard (a ultima letra na descrigéo do item é “S”) e o tipo arvore.

Nota 2) Vibragbes podem ocorrer em certos casos. Para evitar vibragdes, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade

de corte e avango por dente, ou reduza os parametros para valores ainda menores. As condigdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:
» Quando o comprimento em balanco é longo (usando o tipo haste longa, tipo cabeca roscada, etc.);
» Condigdes de baixa rigidez da maquina, da peca ou da fixagdo da pega;
» Na usinagem de bolsdes com raios.

Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.

Nota 4) Recomenda-se usar refrigeragado quando o foco é o acabamento superficial. (A vida util € menor em relagdo a usinagem sem refrigeragéo).

Nota 5) A aplicagéo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados pode causar fadiga e quebra
do parafuso de fixagdo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos antes do desgaste excessivo.
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FRESAMENTO
Condigées de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel

CONDIGCOES DE CORTE RECOMENDADAS

B Com refrigeragao
Profundidade de corte / Avango por dente

DC
Material Caracteristicas | ae (mm) %oeng'g?tzs 016-018 020—025 028-063
ap (mm) |fz (mm/dente)| ap (mm) |fz (mm/dente)| ap (mm) |fz (mm/dente)
K o ¢ <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.25
=0.25DC * <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.10—0.20
0.25—0.5DC o ¢ <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.10—0.20
Ferro Fundido Resist. a Tragdo ® <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.15
Cinzento <350MPa 0.5—075DC o ¢ <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.10—0.15
) ) ¥ <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.08—0.12
DC (Rasgo) o ¢ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.08—0.15
¥ <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.10
o ¢ <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
=0.25DC #| <6 | 008—012 | <8 | 0.0-0.15 | <8 | 0.10—0.15
‘ 0.25—05DC o ¢ <5 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.15
Ferro Fundido Nodular Resist. & Tragéo * <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
<800MPa 0.5—0.75DC (K J <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12
i ) ¥ <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.06—0.10
DC (Rasgo) o ¢ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
* <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08
N o ¢ <6 0.10—0.20 <8 0.10—0.25 <8 0.10—0.25
=0.25DC #| <6 | 010-0.15 | <8 | 0.10-020 | <8 | 0.10—0.20
o ¢ <5 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
Liga de Aluminio | Si< 5% 0.25-0.5DC #| <5 | 008-0.12 | <8 | 0.10-0.15 | <8 | 0.10—0.15
0.5—075DC o ¢ <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.15 <6 0.08—0.15
¥ <4 0.06—0.10 <6 0.06—0.15 <6 0.08—0.15
DC (Rasgo) o ¢ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.15 <4 0.08—0.15
* <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.12 <4 0.08—0.12
S <0.25DC o ¢ 3 <6 0.08—0.15 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
Ligas de Titanio _ 025—-05DC | @ € & <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
(Ti-6AI-4V) 05—075DC | @ € & <4 0.06—0.10 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
DC(Rasgo) | @ € & <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
<0.25DC o ¢ 3 <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
Ligas de Titanio _ 025—05DC | @ € & <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr) 05—075DC | @ € @ <4 0.06—0.10 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
DC(Rasgo) | @ € & <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
<0.25DC o ¢ 3 <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
Ligas Resistentes ao Calor _ 025—05DC | @ € & <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
05—075DC | @ € @ <4 0.06—0.10 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
DC(Rasgo) | @ € ¥ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
H <025DC o ¢ <4 0.08—0.15 <4 0.08—0.15 <4 0.08—0.15
7 ® <4 0.08—0.12 <4 0.08—0.12 <4 0.08—0.12
L 0.25—05DC (K J <3 0.08—0.12 <3 0.08—0.12 <3 0.08—0.12
Aco Endurecido Dureza ® <3 0.06—0.10 <3 0.06—0.10 <3 0.06—0.10
o 40—55HRC 0.5—0.75DC o ¢ <2 0.06—0.10 <2 0.06—0.10 <2 0.06—0.10
E i ) ok <2 0.06—0.10 <2 0.06—0.10 <2 0.06—0.10
'g DC (Rasgo) o ¢ <1 0.06—0.10 <1 0.06—0.10 <1 0.06—0.10
% * <1 0.06—0.10 <1 0.06—0.10 <1 0.06—0.10
o Nota 1) As condi¢des de corte acima sdo uma referéncia para o tipo haste standard (a ultima letra na descrigéo do item é “S”) e o tipo arvore.
'S

Caso ocorram vibracdes, faca ajustes de acordo com as condi¢des de usinagem.
Nota 2) Vibragbes podem ocorrer em certos casos. Para evitar vibragdes, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade
de corte e avanco por dente, ou reduza os parametros para valores ainda menores. As condigdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:
» Quando o comprimento em balanco é longo (usando o tipo haste longa, tipo cabeca roscada, etc.);
» Condigdes de baixa rigidez da maquina, da peca ou da fixagdo da pega;
» Na usinagem de bolsdes com raios.
Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.
Nota 4) Recomenda-se usar refrigeragdo quando o foco é o acabamento superficial. (A vida util € menor em relagdo a usinagem sem refrigeracéo).
Nota 5) A aplicagéo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados pode causar fadiga e quebra
do parafuso de fixagdo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos antes do desgaste excessivo.
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Condigées de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel

VPX300

CONDIGCOES DE CORTE RECOMENDADAS

B Sem refrigeragao
Velocidade de Corte

o Inserto ae (mm)
Material Caracteristicas | COndicoes <0.25DC | 0.25—0.5DC | 0.5—0.75DC | DC (Rasgo)
de Corte Classe - -
Velocidade de Corte ve (m/min)
b o ¢ MP6120, VP15TF | 230 (180—270) | 220 (170—260) | 180 (140—210) | 180 (140—210)
. ureza
Aco Baixo Carbono <180HB
= 8 MP6130 200 (150—240) | 190 (170—260) | 150 (110—180) | 150 (110—180)
Aco Carbono 185“%&8 e ¢ MP6120, VP15TF 180 (140—210) | 170 (130—200) | 140 (110—160) | 140 (110—180)
Aco Liga ear
- <350HB
Ao Ferramenta Liga | 2o onio) 3 MP6130 150 (110—180) | 140 (100—170) | 110 (80—130) | 110 (80—130)
b o ¢ MP6120, VP15TF 120 (90—140) | 110 (80—130) | 100 (70—120) | 100 (70—120)
. . ureza
Aco Pré-endurecido 35_45HRC
8 MP6130 100 (80—120) | 90 (70—110) | 80 (60—100) | 80 (60—100)
Dureza | o & & | MP7130,VPISTF | 180 (140—210) | 170 (130—200) | 140 (110—160) | 140 (110—160)
Aco Inoxidavel <200HB '
Austenitico
ustenit >D2“ggf|aB © @ #| MP7130,VPI5TF | 150 (110—180) | 140 (100—160) | 110 (80—130) | 110 (80—130)
Ago Inoxidavel Duplex B;ggf_ﬁg © @ €| MP7130, VPI5TF | 140 (110—170) | 130 (90—150) | 100 (70—120) | 100 (70—120)
Aco Inoxidavel _ . . . .
Ferrition o Martonsitico © @ % | MP7130,VPI5TF | 180 (140—210) | 170 (130—200) | 140 (110—160) | 140 (110—160)
Aco Inoxidavel Dureza _ _ _ _
L drosido <asors | © © ®| MP7130,VP1STF | 130(100—160) | 120 (80—140) | 90 (60—110) | 90 (60—110)
Ferro Fundido | Resist aTracio| ® € MC5020 250 (200—300) | 240 (190—290) | 210 (160—260) | 210 (160—260)
i <
Cinzento S350MPa | o ¢ VP15TF 200 (150—250) | 190 (140—240) | 160 (110—210) | 160 (110—210)
Resist 3 Tracio| @ € MC5020 180 (150—200) | 170 (140—190) | 150 (120—170) | 150 (120—170)
Ferro Fundido Nodular <800MP9511
= e ¢ 3 VP15TF 130 (100—150) | 120 (90—140) | 100 (80—120) | 100 (80—120)
Liga de Aluminio Si<5% |® € % TF15 600 (400—1000) |600 (400—1000) |600 (400—1000)|600 (400—1000)
Aco Endurecido Dureza | o ¢ g VP15TF 90 (70—100) | 85(60—100) | 70 (50—80) 70 (50—80)
¢ 40—55HRC

Caso ocorram vibracdes, faca ajustes de acordo com as condigdes de usinagem.

Nota 1) As condigdes de corte acima sdo uma referéncia para o tipo haste standard (a Ultima letra na descri¢cdo do item é “S”) e o tipo arvore.

Nota 2) Vibragdes podem ocorrer em certos casos. Para evitar vibragdes, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade

de corte e avanco por dente, ou reduza os parametros para valores ainda menores. As condi¢des abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:
* Quando o comprimento em balango é longo (usando o tipo haste longa, tipo cabega roscada, etc.);
» Condigdes de baixa rigidez da maquina, da peca ou da fixagcdo da peca;
» Na usinagem de bolsdes com raios.

-

Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.

Nota 4) Recomenda-se usar refrigeragéo quando o foco é o acabamento superficial. (A vida util € menor em relagao a usinagem sem refrigeragéo).

Nota 5) A aplicagéo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados pode causar fadiga e quebra
do parafuso de fixagdo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos antes do desgaste excessivo.
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FRESAMENTO

VPX300

CONDIGCOES DE CORTE RECOMENDADAS

B Sem refrigeragao
Profundidade de corte / Avango por dente

DC (mm)
iod 225 228—0280
Material Caracteristicas| ae (mm) %oeng'g?tzs
ap (mm) fz (mm/dente) ap (mm) fz (mm/dente)
<025DC |® € % <11 0.10 —0.20 <1 0.10 —0.30
Aco Baixo Carb Dureza |0.25-05DC|® € % <1 0.10 —0.15 <1 0.10 —0.25
0 baixo Larbono | <4goug [ 0.5-0.75DC | @ € % <8 0.08—0.12 <8 0.10 —0.20
DC(Rasgo) | ®@ € % <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.15
Aco Carb <025DC |® € % <1 0.10 —0.20 <1 0.10 —0.30
QX Oal_ri ‘;”0 Dureza |0.25—05DC|® € % <11 0.10 —0.15 <11 0.10 —0.25
Aco Ferfamegnta Liga | 180—280HB| 0.5-075DC | @ € % <8 0.08—0.12 <8 0.10 —0.20
DC(Rasgo) | ®@ € % <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.15
Aco Carb Dureza <025DC |® € % <1 0.10 —0.15 <1 0.10 —0.25
‘?X Oal_ri ‘;”0 280—350HB | 0.25—0.5DC | ®@ € % <11 0.08—0.12 <11 0.10 —0.20
Aco Ferfamegnta Liga| <3%50HB [05-075DC| @ € % <8 0.06—0.10 <8 0.10 —0.15
(Recozimento)| DC (Rasgo) | ® € % <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.12
<025DC |® € % <1 0.10 —0.15 <11 010 —0.25
) . Dureza |0.25-05DC| @ € % <11 0.08—0.12 <11 0.10 —0.20
Ago Pré-endurecido | 35~ 451iRc [0.5—0.75DC | @ € % <8 0.06—0.10 <8 010—0415
DC(Rasgo) | ® € % <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.12
0 & <11 0.10—0.20 <11 0.10—0.20
<
=0.250C @ <11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
o G <11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
Ago Inoxidavel _ 0.25-0.5DC 8 <11 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
Austenitico o & <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
0.5-0.75DC 2 <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
DC (Rasgo) |2 <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
9 % <5 0.06—0.08 <5 0.06—0.08
o G <1 0.10—0.20 <1 0.10—0.20
<
=0.25DC @ <11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
o e <11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
Aco Inoxidavel Duplex | Pureza 0.25-0.5DC % <11 0.08 —0.12 <11 0.08 —0.12
¢ P <280HB | o o 7spc [O_C <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
S @ <8 0.06 —0.10 <8 0.06 —0.10
DC (Rasgo) |2 <5 0.06 —0.10 <5 0.06 —0.10
9 @ <5 0.06 —0.08 <5 0.06 —0.08
o & <11 0.10—0.20 <11 0.10—0.20
<
=0.25DC @ <11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
o e <11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
Aco Inoxidavel _ 0.25-0.5DC ® <N 0.08—-0.12 <1 0.08—0.12
Ferritico e Martensitico o ¢ <8 0.08 —0.12 <8 0.08—0.12
0.5-0.75DC @ <8 0.06 —0.10 <8 0.06 —0.10
L DC (Rasgo) | ©—© <5 0.06 —0.10 <5 0.06 —0.10
9 @ <5 0.06 —0.08 <5 0.06 —0.08
o - 0 ¢ <11 0.10—0.15 <11 0.10—0.15
E =0.25DC % <1 0.08—0.12 <1 0.08—0.12
w o ¢ <11 0.08—0.12 <1 0.08—0.12
s _
< Aco Inoxidavel Dureza | %-2570-50C % <11 0.08—0.12 <1 0.06 —0.10
i Endurecido <450HB | o oo |0 € <8 0.06 —0.10 <8 0.06 —0.10
e o % <8 0.06 —0.08 <8 0.06 —0.08
DC (Rasgo) |12 <5 0.06 —0.10 <5 0.06 —0.10
9 D <5 0.06 —0.08 <5 0.06 —0.08

Nota 1) As condigdes de corte acima sdo uma referéncia para o tipo haste standard (a Ultima letra na descri¢cdo do item é “S”) e o tipo arvore.
Caso ocorram vibracdes, faca ajustes de acordo com as condigdes de usinagem.

Nota 2) Vibragdes podem ocorrer em certos casos. Para evitar vibragdes, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade
de corte e avango por dente, ou reduza os parametros para valores ainda menores. As condi¢des abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:
* Quando o comprimento em balango é longo (usando o tipo haste longa, tipo cabega roscada, etc.);
» Condigdes de baixa rigidez da maquina, da peca ou da fixagcdo da peca;
» Na usinagem de bolsdes com raios.

Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.

Nota 4) Recomenda-se usar refrigeragéo quando o foco é o acabamento superficial. (A vida util € menor em relagao a usinagem sem refrigeragéo).

Nota 5) A aplicagéo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados pode causar fadiga e quebra
do parafuso de fixagdo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos antes do desgaste excessivo.
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Condigées de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel

DC (mm)
ico 225 228—280
Material Caracteristicas| ae (mm) %oeng'g?tzs
ap (mm) fz (mm/dente) ap (mm) fz (mm/dente)

K < [ K ] <N 0.10—0.20 <N 0.10—0.30
=0.25DC ¥ <N 0.08 —0.15 <N 0.10—0.25
o ¢ <N 0.08 —0.15 <N 0.10—0.25
Ferro Fundido Resist. & Tragao 0.25-0.5DC * <N 0.08 —0.12 N 0.10—0.20
Cinzento <350MPa o ¢ <8 0.08 —0.12 <8 0.10—0.20
0.5-0.75DC ¥ <8 0.06 —0.10 <8 0.08 —0.15
DC (Rasgo) o ¢ <5 0.06 —0.10 <5 0.08 —0.15
9 ¥ <5 0.06 —0.08 <5 0.08 —0.12
o ¢ <1 0.10—0.20 <1 0.10—0.25

<
=0.250C E3 <1 0.10—0.15 <1 0.10—0.20
o ¢ <1 0.10—0.15 <1 0.10—0.20
Ferro Fundido Nodular Resist. a Tragdo 0.25-0.5DC £d <1 0.08 —0.12 <1 0.10—0.15
<800MPa 0.5—0.75DC o ¢ <8 0.08 —0.12 <8 0.10—0.15
) ) £d <8 0.08 —0.12 <8 0.08 —0.12
DC (Rasgo) o ¢ <5 0.06 —0.10 <5 0.08 —0.12
9 ¥ <5 0.06 —0.08 <5 0.06 —0.10
N < o ¢ <1 0.10—0.25 <1 0.10—0.25
=0.25DC £d <1 0.10—0.20 <1 0.10—0.20
(K J <1 0.10—0.20 <1 0.10—0.20
Liga de Aluminio Si< 5% 0.25-0.5DC £ <1 0.10—0.15 <1 0.10—0.15
9 1 o5—0750c [ ®_€ <8 0.06 —0.15 <8 0.08—0.15
) ) ¥ <8 0.06 —0.15 <8 0.08 —0.15
DC (Rasgo) (K J <5 0.06 —0.15 <5 0.08 —0.15
9 ¥ <5 0.06 —0.15 <5 0.08 —0.12
H < (K J <5 0.08 —0.15 <5 0.08 —0.15
=0.25DC £ <5 0.08 —0.12 <5 0.08 —0.12
o € <4 0.08 —0.12 <4 0.08 —0.12
Aco Endurecid Dureza | °2570-5DC ® <4 0.06 —0.10 <4 0.06 —0.10
g0 =NCUTECIco l4o—ssHre |~ @ € <3 0.06—0.10 <3 0.06—0.10
) ) * <3 0.06 —0.08 <3 0.06 —0.08
DC (Rasgo) o € <2 0.06 —0.10 <2 0.06 —0.10
9 2 <2 0.06 —0.08 <2 0.06 —0.08

Nota 1) As condi¢des de corte acima sdo uma referéncia para o tipo haste standard (a ultima letra na descrigédo do item é “S”) e o tipo arvore.
Caso ocorram vibragdes, faca ajustes de acordo com as condigdes de usinagem.

Nota 2) Vibragdes podem ocorrer em certos casos. Para evitar vibragdes, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade
de corte e avango por dente, ou reduza os parametros para valores ainda menores. As condigdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:
» Quando o comprimento em balango é longo (usando o tipo haste longa, tipo cabeca roscada, etc.);
» Condigdes de baixa rigidez da maquina, da pecga ou da fixagdo da pega;
» Na usinagem de bolsdes com raios.

Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.

Nota 4) Recomenda-se usar refrigeragado quando o foco é o acabamento superficial. (A vida util € menor em relagdo a usinagem sem refrigeragéo).

Nota 5) A aplicagédo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados pode causar fadiga e quebra
do parafuso de fixagdo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos antes do desgaste excessivo.

-
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FRESAMENTO

VPX300

CONDIGCOES DE CORTE RECOMENDADAS

B Com refrigeragao
Velocidade de Corte

L Inserto ae (mm)
Material Caracteristicas Cd°e"g'g‘r’tzs Classe <0.25DC | 0.25—0.5DC | 0.5—0.75DC | DC (Rasgo)
Velocidade de Corte vc (m/min)
i Dureza | o o g MEGFO 140 (100—1 1 1 100 (70—12 100 (70—12
Ago Baixo Carbono | i MPo130 0 (100—190) | 130 (90—180) | 100 (70—120) | 100 (70—120)
Ago Carbono 1852;%?'_'8 MP6120
Aco Liga s |® € ¥ MP6130 120 (90—140) | 110 (80—130) | 100 (70—120) | 100 (70—120)
Aco Ferramenta Liga (Recozimento) VP15TF
Aco Pré-endurecid Dureza | o @ g MP6130 100 (80—120) | 90 (70—110) | 80(60—100) | 80 (60—100)
0 Fre-enaurecido — — — —
¢ 35—45HRC VP15TF
Dureza | o @ & | \MP7130, VPISTE | 120 (100—150) | 110 (90—140) | 90 (70—120) | 90 (70—120)
. <200HB
Aco Inoxidavel
Austenitico Dureza
So00ns | © @ ® | MP7130,VPISTF | 100 (80—130) | 90 (70—120) | 70(50—100) | 70 (50—100)
Ago Inoxidavel Duplex E;ggﬁ‘B © @ % | MP7130,VPI5TF | 100(80—130) | 90 (70—120) | 70 (50—100) | 70 (50—100)
Ago Inoxidavel | - © @ ®| MP7130, VPI5TF | 120 (100—150) | 110 (90—140) | 90 (70—120) | 90 (70—120)
Ferritico e Martensitico
Aco Inoxidavel Endurecido| ~ Dureza _ _ _ _
or Procipitacdo <asons | © @ @ | MP7130, vPISTF 90 (70—120) | 80 (60—110) | 60 (40—90) 60 (40—90)
o ¢ MC5020 180 (160—220) | 170 (150—210) | 150 (130—190) | 150 (130—190)
Ferro Fundido Resist. & Tragéo
Cinzento <350MPa
e ¢ % VP15TF 130 (100—150) | 120 (90—140) | 100 (80—120) | 100 (80—120)
o ¢ MC5020 160 (140—180) | 150 (130—170) | 130 (110—150) | 130 (110—150)
Ferro Fundido Nodular Rejgt(.)gl\'l;lrggaao
e ¢ % VP15TF 110 (80—140) | 100 (70—130) | 80 (60—120) | 80 (60—120)
Liga de Aluminio Si<5% |® € % TF15 600 (400—1000) |600 (400—1000)|600 (400—1000) |600 (400—1000)
o ¢ MP9120, VP15TF 50 (40—70) 50 (40—70) 50 (40—70) 50 (40—70)
L Ligas de Titanio _
(Ti-6AI-4V)
% MP9130 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60)
2
y o ¢ MP9120, VP15TF 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40)
< Ligas de Titanio _
a (Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr)
@ % MP9130 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40)
o ¢ MP9120, VP15TF 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60)
Ligas Resistentes ao Calor -
% MP9130 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40)
Aco Endurecido 40'3“;595&0 e ¢ 3 VP15TF 90 (70—100) | 85(60—100) | 70 (50—80) 70 (50—80)

Caso ocorram vibragdes, faga ajustes de acordo com as condi¢des de usinagem.

Nota 1) As condi¢des de corte acima sdo uma referéncia para o tipo haste standard (a ultima letra na descrigéo do item € “S”) e o tipo arvore.

Nota 2) Vibragdes podem ocorrer em certos casos. Para evitar vibragoes, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade

de corte e avango por dente, ou reduza os parametros para valores ainda menores. As condigdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:
* Quando o comprimento em balanco € longo (usando o tipo haste longa, tipo cabega roscada, etc.);
» Condigdes de baixa rigidez da maquina, da peca ou da fixagédo da pega;
» Na usinagem de bolsbes com raios.

Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.

Nota 4) Recomenda-se usar refrigeragdo quando o foco é o acabamento superficial. (A vida Util € menor em relagdo a usinagem sem refrigeragao).

Nota 5) A aplicagédo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados pode causar fadiga e quebra
do parafuso de fixagdo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos antes do desgaste excessivo.
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Condigées de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel

B Com refrigeragao
Profundidade de corte / Avang¢o por dente

DC (mm)
L 325 228—280
Material Caracteristicas | ae (mm) %oeng'g?tzs
ap (mm) fz (mm/dente) ap (mm) fz (mm/dente)
<025DC (@ € % <11 0.10—0.20 <11 0.10—0.30
Aco Baixo Carb Dureza | 0.25-05DC (@ € # <M 0.10—0.15 <11 0.10—0.25
0 balxo Larpono
¢ <180HB [ 05-0.75DC (@ € % <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.20
DC(Rasgo) | ®@ € % <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.15
<025DC (@ € % <M 0.10—0.20 <11 0.10—0.30
AGXCaLf,bonO Dureza | 0.25-05DC |®@ € % <1 0.10—0.15 <1 0.10—0.25
O Liga
Aco Feﬁamegnta Liga | 180—280HB | 05-075DC | @ € % <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.20
DC(Rasgo) |®@ € % <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.15
<025DC (@ € % <11 0.10—0.15 <11 0.10—0.25
Dureza
AGX Cal_f_bono 280—350HB | 0.25-05DC (@ € % <1 0.08—0.12 <1 0.10—0.20
¢o Liga
Aco Ferramenta Liga (Rescggi?nkeiﬁto) 05-075DC | @ € % <8 0.06—0.10 <8 0.10—0.15
DC(Rasgo) | ®@ € % <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.12
<025DC (@ € % <M 0.10—0.15 <11 0.10—0.25
Aco Pré-endurecid Dureza | 025—05DC (@ € # <11 0.08—0.12 <11 0.10—0.20
g0 Fre-endurecido | 35 45HRC | 05—0.750C | @ € # <8 0.06—0.10 <8 0.10—0.15
DC(Rasgo) | ®@ € % <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.12
o e <11 0.10—0.20 <11 0.10—0.20
<0.25DC
% <M 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
o ¢ <11 0.08—0.12 <11 0.08—0.15
0.25—0.5DC
Ago Inoxidavel 3 % <11 0.06—0.10 <11 0.08—0.12
Austenitico o e <8 0.06—0.10 <8 0.08—0.12
0.5-0.75DC
& <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
o ¢ <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
DC (Rasgo)
% <5 0.06—0.08 <5 0.06—0.08
o ¢ <M 0.10—0.20 <N 0.10—0.20
<0.25DC
% <11 0.08—0.15 <M 0.08—0.15
o ¢ <N 0.08—0.15 <N 0.08—0.15
0.25-0.5DC
Aco Inoxidével Duol Dureza % <M 0.08—0.12 <M 0.08—0.12
§0 INoXIGAVETDUPIeX | <280HB o ¢ <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
0.5-0.75DC
% <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10 L
o ¢ <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
DC (Rasgo)
% <5 0.06—0.08 <5 0.06—0.08 o
o e <11 0.10—0.20 <11 0.10—0.20 z
<0.25DC S
% <11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15 2
o e <11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15 a
0.25—0.5DC [
Aco Inoxidével 3 % <11 0.08—0.12 <M 0.08—0.12 s
Ferritico e Martensitico o ¢ <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
0.5-0.75DC
% <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
o ¢ <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
DC (Rasgo)
% <5 0.06—0.08 <5 0.06—0.08
o ¢ <N 0.10—0.15 <N 0.10—0.15
<0.25DC
% <11 0.08—0.12 <M 0.08—0.12
0.95-0 5DC o e <M 0.08—0.12 <M 0.08—0.12
QGS 'n°>_<('jdéve' Dureza e @ <11 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
B mhirrand il <450HB o e <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
recipitagdo 0.5—0.75DC
% <8 0.06—0.08 <8 0.06—0.08
o G <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
DC (Rasgo)
% <5 0.06—0.08 <5 0.06—0.08
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FRESAMENTO
Condigées de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel

CONDIGCOES DE CORTE RECOMENDADAS

B Com refrigeragao
Velocidade de Corte

DC (mm)
L 325 228—280
Material Caracteristicas| ae (mm) %oeng'g?tzs
ap (mm) fz (mm/dente) ap (mm) fz (mm/dente)
K o ¢ <1 0.10—0.20 <1 0.10—0.30
<0.25DC
® <N 0.08—0.15 <1 0.10—0.25
o ¢ <1 0.08—0.15 <1 0.10—0.25
0.25—0.5DC
Ferro Fundido Resist. & Tragéo d =M 0.08—0.12 =M 0.10—0.20
Cinzento <350MPa e ¢ <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.20
0.5—0.75DC
£.3 <8 0.06—0.10 <8 0.08—0.15
o ¢ <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.15
DC (Rasgo)
E3 <5 0.06—0.08 <5 0.08—0.12
o ¢ <N 0.10—0.20 <N 0.10—0.25
<0.25DC
E.3 <1 0.10—0.15 <1 0.10—0.20
o ¢ <N 0.10—0.15 <" 0.10—0.20
0-25-0.5DC £ <1 0.08—0.12 <1 0.10—0.15
’ Resist. a Tragdo = Jo—u. = U=
Ferro Fundido Nodular
<800MPa L I - <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.15
0.5—0.75DC
£ 3 <8 0.06—0.10 <8 0.08—0.12
o ¢ <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.12
DC (Rasgo)
® <5 0.06—0.08 <5 0.06—0.10
N o ¢ <1 0.10—0.25 <1 0.10—0.25
<0.25DC
® <N 0.10—0.20 <1 0.10—0.20
o ¢ <1 0.10—0.20 <1 0.10—0.20
0.25—0.5DC
. - . £3 <1 0.10—0.15 <1 0.10—0.15
Liga de Aluminio Si<5%
o ¢ <8 0.06—0.15 <8 0.08—0.15
0.5—0.75DC
E3 <8 0.06—0.15 <8 0.08—0.15
o ¢ <5 0.06—0.15 <5 0.08—0.15
DC (Rasgo)
£3 <5 0.06—0.15 <5 0.08—0.12
S <0.25DC o € 3 <1 0.08—0.15 <N 0.08—0.15
Ligas de Titanio 025-05DC | @ € & <1 0.08—0.12 <1 0.08—0.12
(Ti-6AI-4V) 05-075DC @ € % <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
DC(Rasgo) (@ € ¥ <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
<0.25DC o € ¥ <1 0.08—0.12 <1 0.08—0.12
L Ligas de Titanio 3 025-05DC |®@ € # <11 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr) 05-075DC (@ € % <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
8 DC(Rasgo) (@ € ¥ <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
E <0.25DC o € ¥ <N 0.08—0.12 <N 0.08—0.12
5 . . 025-05DC | @ € & <1 0.08—0.12 <1 0.08—0.12
» Ligas Resistentes ao Calor -
% 05-0.75DC | @ € ¥ <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
w DC(Rasgo) | ®@ € % <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
H o € <5 0.08—0.15 <5 0.08—0.15
<0.25DC
¥ <5 0.08—0.12 <5 0.08—0.12
o € <4 0.08—0.12 <4 0.08—0.12
0.25-0.5DC E.3 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
; Dureza = Vo —U. = Vo —U.
Aco Endurecido
¢ 40—55HRC o ¢ <3 0.06—0.10 <3 0.06—0.10
0.5—0.75DC
¥ <3 0.06—0.10 <3 0.06—0.08
o ¢ <2 0.06—0.10 <2 0.06—0.10
DC (Rasgo)
E3 <2 0.06—0.10 <2 0.06—0.08

Nota 1) As condi¢des de corte acima sdo uma referéncia para o tipo haste standard (a ultima letra na descrigéo do item € “S”) e o tipo arvore.
Caso ocorram vibragdes, faga ajustes de acordo com as condi¢des de usinagem.

Nota 2) Vibragdes podem ocorrer em certos casos. Para evitar vibragdes, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade
de corte e avango por dente, ou reduza os parametros para valores ainda menores. As condigdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:
* Quando o comprimento em balanco € longo (usando o tipo haste longa, tipo cabeca roscada, etc.);
» Condigdes de baixa rigidez da maquina, da peca ou da fixagéo da pega;
» Na usinagem de bolsbes com raios.

Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.

Nota 4) Recomenda-se usar refrigeragdo quando o foco é o acabamento superficial. (A vida Util € menor em relagdo a usinagem sem refrigeragao).

Nota 5) A aplicagédo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados pode causar fadiga e quebra
do parafuso de fixagdo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos antes do desgaste excessivo.
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VPX200/300
FRESAMENTO PROFUNDO A 90°

Condigées de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel

CONDIGCOES DE CORTE RECOMENDADAS

Velocidade de Corte

. ae (mm)
Material Caracteristicas Cdoen%'g?tzs Classe <0.25DC | 0.25—0.5DC | 0.5—0.75DC | DC (Rasgo) |Refrigeragéo
Velocidade de Corte ve (m/min)
Dureza |©® € MP6120,VP15TF | 140(100—190) | 130(90—180) | 100(70—120) | 100(70—120) | Com, Sem
Ago Baixo Carbono <
<180HB 8 MP6130 140(100—190) | 130(90—180) | 100(70—120) | 100(70—120) | Com, Sem
Ang CaLr_bono Dureza | ©® € MP6120,VP15TF [ 120(90—140) | 110(80—130) | 100(70—120) | 100(70—120) | Com, Sem
co Liga
Ago Ferramegnta Liga | 180—350HB ® MP6130 120(90—140) | 110(80—130) | 100(70—120) | 100(70—120) | Com, Sem
Dureza | @ € MP6120,VP15TF [ 100(80—120) | 90(70—110) 80(60—100) 80(60—100) | Com, Sem
Aco Pré-endurecido 180— 350HB
- 2 MP6130 100(80—120) | 90(70—110) 80(60—100) 80(60—100) | Com, Sem
M Dureza | © © MP7130,VP15TF [ 120(100—150) | 110(90—140) | 90(70—120) 90(70—120) | Com, Sem
<
Aco Inoxidavel <200HB & MP7130 120(100—150) | 110(90—140) | 90(70—120) 90(70—120) | Com, Sem
7130,VP15 - 70— 70(50— 70(50— om, Sem
Austenitico Dureza | © G MP7130,VP15TF [ 100(80—130 90(70—120 0(50—100 0(50—100) | Com, S
>200HB % MP7130 100(80—130) | 90(70—120) 70(50—100) 70(50—100) | Com, Sem
Aco Inoxidavel o ¢ MP7130,VP15TF [ 120(100—150) | 110(90—140) | 90(70—120) 90(70—120) | Com, Sem
Ferritico e Martensitico % MP7130 120(100—150) | 110(90—140) | 90(70—120) | 90(70—120) | Com, Sem
s - - - om, sem
Dureza |© © MP7130,VP15TF [ 100(80—130) | 90(70—120) 70(50—100) 70(50—100) | Com, S
Aco Inoxidavel Duplex <
<280HB $ MP7130 100(80—130) | 90(70—120) 70(50—100) 70(50—100) | Com, Sem
Ago Inoxidavel Dureza |© G MP7130,VP15TF [  90(70—120) 80(60—110) 60 (40—90) 60(40—90) | Com, Sem
Endurecido por <450HB
Precipitacdo % | MP7130 90(70—120) 80(60—110) 60(40—90) 60(40—90) | Com, Sem
K| Ferro Fundido Resist. 4 Tragio| @ € MC5020 | 180(160—220) | 170(150—210) | 150(130—190) | 150(130—190) | Com, Sem
Cinzento <350MPa € ¥ | VPISTF 130(100—150) | 120(90—140) | 100(80—120) | 100(80—120) | Com, Sem
_ Resist a Tragio| ® € MC5020 | 160(140—180) | 150(130—170) | 130(110—150) | 130(110—150) | Com, Sem
Ferro Fundido Nodular <
<800MPa € ®| VPISTF 110(80—140) | 100(70—130) | 80(60—120) 80(60—120) | Com, Sem
Liga de Aluminio Si<5% |® € % TF15 600(400—1000) | 600(400—1000) | 600 (400—1000) | 600(400—1000) | Com, Sem
S e ¢ MP9120 50(40—70) 50(40—70) 50(40—70) 50(40—70) Sem
Ligas de Titanio _ _ _
(T-6A14V) ) VP15TF 50(40—70) 50(40—70) 50 (40—70) 50 (40—70) Sem
€ ¥ | MP9130 50(40—70) 50(40—70) 50(40—70) 50 (40—70) Sem
e ¢ MP9120 30(20—40) 30(20—40) 30(20—40) 30(20—40) Sem L
Ligas de Titanio _ _ —
(TI-SAL5V-5Mo-3Cr) ) VP15TF 30(20—40) 30(20—40) 30(20—40) 30(20—40) Sem
€ % | MP9130 30(20—40) 30(20—40) 30(20—40) 30(20—40) Sem o
|_
e ¢ MP9120 40(30—60) 40(30—60) 40(30—60) 40(30—60) Sem Z
s
Ligas Resistentes ao Calor - [ J VP15TF 40(30—60) 40(30—60) 40(30—60) 40(30—60) Sem 5
€ ¥ | MP9130 40(30—60) 40(30—60) 40(30—60) 40(30—60) Sem &
[T

Nota 1) Caso ocorram vibragdes, faga ajustes de acordo com as condi¢des de usinagem.

Nota 2) Vibrages podem ocorrer em certos casos. Para evitar vibragdes, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade
de corte e avanco por dente, ou reduza os parametros para valores ainda menores. As condigdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:
» Quando o comprimento em balango é longo;
» Condigdes de baixa rigidez da maquina, da peca ou da fixagdo da pega;
* Na usinagem de bolsdes com raios.

Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.

Nota 4) Recomenda-se usar refrigeragado quando o foco é o acabamento superficial. (A vida util € menor em relagdo a usinagem sem refrigeracéo).

Nota 5) A aplicagéo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados pode causar fadiga e quebra
do parafuso de fixagédo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos antes do desgaste excessivo.
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FRESAMENTO

VPX200
FRESAMENTO PROFUNDO A 90°

CONDIGCOES DE CORTE RECOMENDADAS

Velocidade de Corte

DC (mm)
ico 220—028 232—250
Material Caracteristicas| ae (mm) Cijoencélgstgs
ap (mm) fz (mm/dente) ap (mm) fz (mm/dente)
P <025DC (@ € % <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20)
) Dureza |025—05DC|® € % <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.13(0.10—0.15)
Aco Baixo Carbono <
<180HB |05-075DC | ® € % <6 0.10(0.08—0.12) <14 0.10(0.08—0.12)
DC(Rasgo) | ®@ € % <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
<025DC (@ € % <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20)
Ago Carbono Dureza |025—05DC|@®@ € % <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.13(0.10—0.15)
Acgo Liga 180—280HB| 05—0.75DC (@ € % <6 0.10(0.08—0.12) <14 0.10(0.08—0.12)
DC(Rasgo) | ®@ € % <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
<025DC (@ € % <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.13(0.10—0.15)
Aco Carbono Dureza |025—05DC|@® € % <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.10(0.08—0.12)
Ago Liga 280—350HB( 05—075DC | @ € % <6 0.10(0.08—0.12) <14 0.08(0.06—0.10)
DC(Rasgo) | ®@ € # <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
<025DC (@ € % <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.13(0.10—0.15)
025—05DC | @ € % <8 0.10(0.08—0.12 <28 0.10(0.08—0.12
Aco Pré-endurecido 3 DurezaC ¢ ) ( )
5—45HRC [p5—075DC | @ € % <6 0.10(0.08—0.12) <14 0.08(0.06—0.10)
DC(Rasgo) | ®@ € % <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
M o e <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20)
<0.25DC
% <14 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.12(0.08—0.15)
o ¢ <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.12(0.08—0.15)
0.25—0.5DC
Aco Inoxidavel % <8 0.08(0.06—0.10) <28 0.10(0.08—0.12)
Austenitico o e <6 0.08(0.06—0.10) <14 0.10(0.08—0.12)
0.5—0.75DC
@ <6 0.07(0.06—0.08) <14 0.08(0.06—0.10)
o e <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
DC (Rasgo)
@ <4 0.07(0.06—0.08) <4 0.07(0.06—0.08)
o e <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20)
<0.25DC
% <14 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.12(0.08—0.15)
o ¢ <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.12(0.08—0.15)
0.25—0.5DC
Aco Inoxidavel Dureza @ <8 0.08(0.06—0.10) <28 0.10(0.08—0.12)
L Ferritico e Martensitico |  <200HB 05075DC o e <6 0.08(0.06—0.10) <14 0.10(0.08—0.12)
o R % <6 0.07(0.06—0.08) <14 0.08(0.06—0.10)
g o ¢ <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
w DC (Rasgo)
S @ <4 0.07(0.06—0.08) <4 0.07(0.06—0.08)
a o ¢ <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20)
o <0.25DC
w % <14 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.12(0.08—0.15)
o ¢ <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.12(0.08—0.15)
0.25—0.5DC
. Dureza @ <8 0.08(0.06—0.10) <28 0.10(0.08—0.12)
Aco Inoxidavel Duplex <280HB
= o e <6 0.08(0.06—0.10) <14 0.10(0.08—0.12)
0.5—0.75DC
% <6 0.07(0.06—0.08) <14 0.08(0.06—0.10)
o ¢ <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
DC (Rasgo)
% <4 0.07(0.06—0.08) <4 0.07(0.06—0.08)
o e <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.13(0.10—0.15)
<0.25DC
@ <14 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.10(0.08—0.12)
o e <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.10(0.08—0.12)
- 0.25—0.5DC
Ago Inoxidavel Dureza @ <8 0.08(0.06—0.10) <28 0.10(0.08—0.12)
Endurecido por <450HB
Precipitacio 05—0.75DC o ¢ <6 0.08(0.06—0.10) <14 0.08(0.06—0.10)
R % <6 0.07(0.06—0.08) <14 0.07(0.06—0.08)
o ¢ <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
DC (Rasgo)
% <4 0.07(0.06—0.08) <4 0.07(0.06—0.08)
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Condigées de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel

DC (mm)
ico 220—028 232—050
Material Caracteristicas| ae (mm) %oeng'g?tzs
ap (mm) fz (mm/dente) ap (mm) fz (mm/dente)
o ¢ <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20)
<0.25DC
£ <14 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.12(0.08—0.15)
e ¢ <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.12(0.08—0.15)
0.25—0.5DC
Ferro Fundido Resist. & Trago ® <8 0.08(0.06—0.10) <28 0.10(0.08—0.12)
Cinzento <350MPa e ¢ <6 0.10(0.08—0.12) <14 0.10(0.08—0.12)
0.5—0.75DC
£ <6 0.08(0.06—0.10) <14 0.08(0.06—0.10)
o ¢ <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
DC (Rasgo)
£ <4 0.07(0.06—0.08) <4 0.07(0.06—0.08)
e ¢ <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20)
<0.25DC
2 <14 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.13(0.10—0.15)
o ¢ <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.13(0.10—0.15)
0.25—0.5DC
. ® <8 0.08(0.06—0.10) <28 0.10(0.08—0.12)
Ferro Fundido Nodular -
o ¢ <6 0.10(0.08—0.12) <14 0.10(0.08—0.12)
0.5—0.75DC
£ <6 0.08(0.06—0.10) <14 0.08(0.06—0.10)
o ¢ <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
DC (Rasgo)
£ <4 0.07(0.06—0.08) <4 0.07(0.06—0.08)
o ¢ <14 0.15(0.10—0.20) <APMX 0.18(0.10—0.25)
<0.25DC
E3 <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20)
o ¢ <8 0.13(0.10—0.15) <28 0.15(0.10—0.20)
0.25—0.5DC
. " ) £ <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.13(0.10—0.15)
Liga de Aluminio Si<5%
o ¢ <6 0.10(0.08—0.12) <14 0.11(0.06—0.15)
0.5—0.75DC
£ <6 0.08(0.06—0.10) <14 0.11(0.06—0.15)
e ¢ <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.11(0.06—0.15)
DC (Rasgo)
£ <4 0.07(0.06—0.08) <4 0.09(0.06—0.12)
<0.25DC |® € ¥ <14 0.12(0.08—0.15) <APMX 0.12(0.08—0.15)
Ligas de Titanio 0.25—-05DC (@ € & <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.10(0.08—0.12)
(Ti-6AI-4V) 05-075DC (@ € @ <6 0.08(0.06—0.10) <14 0.08(0.06—0.10)
DC(Rasgo) | ®@ € ¥ <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
<025DC |® € ¥ <14 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.10(0.08—0.12) L
Ligas de Titanio 0.25—05DC | ® € % <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.10(0.08—0.12) o
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr) 05-075DC (@ € % <6 0.08(0.06—0.10) <14 0.08(0.06—0.10) E
DC(Rasgo) | ®@ € % <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10) 5
<025DC |®@ € ¥ <14 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.10(0.08—0.12) a
74
i ) 025—05DC (@ € % <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.10(0.08—0.12) w
Ligas Resistentes ao Calor —
05—-075DC (@ € % <6 0.08(0.06—0.10) <14 0.08(0.06—0.10)
DC(Rasgo) | ®@ € ¥ <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)

Nota 1) Caso ocorram vibragdes, faga ajustes de acordo com as condi¢des de usinagem.

Nota 2) Vibragdes podem ocorrer em certos casos. Para evitar vibragdes, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade
de corte e avanco por dente, ou reduza os parametros para valores ainda menores. As condigdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:
* Quando o comprimento em balango é longo;
» Condigdes de baixa rigidez da maquina, da pecga ou da fixagdo da peca;
» Na usinagem de bolsées com raios.

Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.

Nota 4) Recomenda-se usar refrigeragéo quando o foco é o acabamento superficial. (A vida util € menor em relagao a usinagem sem refrigeragéo).

Nota 5) A aplicagédo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados pode causar fadiga e quebra
do parafuso de fixagdo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos antes do desgaste excessivo.
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VPX300
FRESAMENTO PROFUNDO A 90°

CONDIGCOES DE CORTE RECOMENDADAS

Velocidade de Corte

DC (mm)
icH 240 250—280
Material Caracteristicas| ae (mm) Cijoencélgstgs
ap (mm) fz (mm/dente) ap (mm) fz (mm/dente)
P <025DC (@ € % <APMX 0.15(0.10—0.20) <APMX 0.18(0.10—0.25)
) Dureza |025—05DC|® € % <APMX 0.13(0.10—0.15) <31 0.15(0.10—0.20)
Aco Baixo Carbono <
<180HB |05-075DC | ® € % <21 0.10(0.08—0.12) <21 0.13(0.10—0.15)
DC(Rasgo) | ®@ € % <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.10(0.08—0.12)
<025DC (@ € % <APMX 0.15(0.10—0.20) <APMX 0.18(0.10—0.25)
Ago Carbono Dureza |025—05DC|@®@ € % <APMX 0.13(0.10—0.15) <31 0.15(0.10—0.20)
Acgo Liga 180—280HB| 05—0.75DC (@ € % <21 0.10(0.08—0.12) <21 0.13(0.10—0.15)
DC(Rasgo) | ®@ € % <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.10(0.08—0.12)
<025DC (@ € % <APMX 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20)
Aco Carbono Dureza |025—05DC|@® € % <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.13(0.10—0.15)
Ago Liga 280—350HB( 05—075DC | @ € % <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.10(0.08—0.12)
DC(Rasgo) | ®@ € # <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.08(0.06—0.10)
<025DC (@ € % <APMX 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20)
025—05DC | @ € % <APMX 0.10(0.08—0.12 <31 0.13(0.10—0.15
Aco Pré-endurecido 3 DurezaC ¢ ) ( )
5—45HRC [p5—075DC | @ € % <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.10(0.08—0.12)
DC(Rasgo) | ®@ € % <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.08(0.06—0.10)
M <0.25DC o e <APMX 0.15(0.10—0.20) <APMX 0.15(0.10—0.20)
- @ <APMX 0.12(0.08—0.15) <APMX 0.12(0.08—0.15)
o ¢ <APMX 0.12(0.08—0.15) <31 0.12(0.08—0.15)
0.25—0.5DC
Aco Inoxidavel % <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.10(0.08—0.12)
Austenitico o e <21 0.10(0.08—0.12) <21 0.10(0.08—0.12)
0.5—0.75DC
@ <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.08(0.06—0.10)
o e <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.08(0.06—0.10)
DC (Rasgo)
@ <5 0.07(0.06—0.08) <5 0.07(0.06—0.08)
<0.95DC o e <APMX 0.15(0.10—0.20) <APMX 0.15(0.10—0.20)
- % <APMX 0.12(0.08—0.15) <APMX 0.12(0.08—0.15)
o ¢ <APMX 0.12(0.08—0.15) <31 0.12(0.08—0.15)
0.25—0.5DC
Aco Inoxidavel Dureza @ <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.10(0.08—0.12)
L Ferritico e Martensitico |  <200HB o e <21 0.10(0.08—0.12) <21 0.10(0.08—0.12)
0.5—0.75DC
P @ <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.08(0.05—0.10)
g o e <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.08(0.05—0.10)
w DC (Rasgo)
S @ <5 0.07(0.06—0.08) <5 0.07(0.05—0.08)
a o ¢ <APMX 0.15(0.10—0.20) <APMX 0.15(0.10—0.20)
o <0.25DC
w % <APMX 0.12(0.08—0.15) <APMX 0.12(0.08—0.15)
o ¢ <APMX 0.12(0.08—0.15) <31 0.12(0.08—0.15)
0.25—0.5DC
. Dureza @ <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.10(0.08—0.12)
Aco Inoxidavel Duplex <280HB
= o e <21 0.10(0.08—0.12) <21 0.10(0.08—0.12)
0.5—0.75DC
% <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.08(0.06—0.10)
o ¢ <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.08(0.06—0.10)
DC (Rasgo)
% <5 0.07(0.06—0.08) <5 0.07(0.06—0.08)
<0.95DC o e <APMX 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.13(0.10—0.15)
- @ <APMX 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.10(0.08—0.12)
0.25—0.50C o e <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.10(0.08—0.12)
Ago Inoxidavel Dureza ' ' @ <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.10(0.08—0.12)
Endurecido por <450HB
Precipitagao 05-0750C o ¢ <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.08(0.05—0.10)
R % <21 0.07(0.06—0.08) <21 0.07(0.05—0.08)
o ¢ <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.08(0.05—0.10)
DC (Rasgo)
% <5 0.07(0.06—0.08) <5 0.07(0.06—0.08)
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Condigées de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel

DC (mm)
icH 240 250—280
Material Caracteristicas | ae (mm) %Oengg?tzs
ap (mm) fz (mm/dente) ap (mm) fz (mm/dente)
<095DC o ¢ <APMX 0.15(0.10—0.20) <APMX 0.18(0.10—0.25)
- £ <APMX 0.12(0.08—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20)
e ¢ <APMX 0.12(0.08—0.15) <31 0.15(0.10—0.20)
0.25—0.5DC
Ferro Fundido Resist. éTragéo s <APMX 010(008—012) <31 013(010—015)
Cinzento <350MPa o ¢ <21 0.10(0.08—0.12) <21 0.13(0.10—0.15)
0.5—0.75DC
3 <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.10(0.08—0.12)
o ¢ <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.12(0.08—0.15)
DC (Rasgo)
3 <5 0.07(0.06—0.08) <5 0.08(0.06—0.10)
<0.950C o ¢ <APMX 0.15(0.10—0.20) <APMX 0.15(0.10—0.20)
- 2 <APMX 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.13(0.10—0.15)
o ¢ <APMX 0.13(0.10—0.15) <31 0.13(0.10—0.15)
0.25—0.5DC
) ® <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.10(0.08—0.12)
Ferro Fundido Nodular -
o ¢ <21 0.10(0.08—0.12) <21 0.10(0.08—0.12)
0.5—0.75DC
£ <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.08(0.06—0.10)
o ¢ <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.08(0.06—0.10)
DC (Rasgo)
3 <5 0.07 (0.06—0.08) <5 0.07(0.06—0.08)
<0.95DC o ¢ <APMX 0.18(0.10—0.25) <APMX 0.18(0.10—0.25)
- 8 <APMX 0.15(0.10—0.20) <APMX 0.15(0.10—0.20)
o ¢ <APMX 0.15(0.10—0.20) <31 0.15(0.10—0.20)
0.25—0.5DC
) o ) € <APMX 0.13(0.10—0.15) <31 0.13(0.10—0.15)
Liga de Aluminio Si<5%
o ¢ <21 0.11(0.06—0.15) <21 0.12(0.08—0.15)
0.5—0.75DC
® <21 0.11(0.06—0.15) <21 0.12(0.08—0.15)
o ¢ <5 0.11(0.06—0.15) <5 0.12(0.08—0.15)
DC (Rasgo)
3 <5 0.09(0.06—0.12) <5 0.10(0.08—0.12)
<0.25DC o € ¥ <APMX 0.12(0.08—0.15) <APMX 0.12(0.08—0.15)
Ligas de Titanio 0.25—-05DC | @ € % <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.10(0.08—0.12)
(Ti-6AI-4V) 05-075DC | ®@ € &% <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.08(0.06—0.10)
DC(Rasgo) | ®@ € % <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.08(0.06—0.10) L
<025DC (@ € % <APMX 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.10(0.08—0.12)
Ligas de Titanio 025—-05DC | @ € & <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.10(0.08—0.12) o
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr) 05-075DC | ®@ € & <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.08(0.06—0.10) E
DC(Rasgo) | ®@ € ¥ <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.08(0.06—0.10) 5
<0.25DC o € ¥ <APMX 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.10(0.08—0.12) ﬂ
74
) ) 025—-05DC | @ € ¥ <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.10(0.08—0.12) w
Ligas Resistentes ao Calor -
05-075DC | ®@ € ¥ <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.08(0.06—0.10)
DC(Rasgo) | ®@ € & <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.08(0.06—0.10)

Nota 1) Caso ocorram vibragdes, faga ajustes de acordo com as condi¢des de usinagem.

Nota 2) Vibragdes podem ocorrer em certos casos. Para evitar vibragdes, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade
de corte e avango por dente, ou reduza os parametros para valores ainda menores. As condigdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:
* Quando o comprimento em balango é longo;
» Condigdes de baixa rigidez da maquina, da peca ou da fixagcdo da peca;
» Na usinagem de bolsdes com raios.

Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.

Nota 4) Recomenda-se usar refrigeragéo quando o foco é o acabamento superficial. (A vida util € menor em relagao a usinagem sem refrigeragéo).

Nota 5) A aplicagéo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados pode causar fadiga e quebra
do parafuso de fixagdo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos antes do desgaste excessivo.
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FRESAMENTO

VP X200 Inclusive tipo aresta de corte longa para fresamento profundo

l CORTE HELICOIDAL / RAMPA

Furo cego,
@ RAMPA @ CORTE fundo piano l Furo passante
HELICOIDAL l
L I Pz(:lg)so

T

L - __APMX
tan RMPX
RMPX (% ;
] APMX

DC

1
<—Didmetro—|

Consulte a tabela abaixo para condigbes de corte. Para avango por dente d(ODFﬁ')" d(ODFﬁr)O
e velocidade de corte, siga as condi¢des de corte para fresamento de contorno e mergulho.

DC RE Rampa Corte Helicoidal (Furo Cego, Fundo Plano) Corte Helicoidal (Furo Passante)
(mm) (mm) RMPX L (mm) &3 D|EImT1?x- P(rr::];(. DI(-Imrr?q;n. P(rr::;(. DI(-Imrr?];n. P(mna:;(.

0.2 1.85° 248 31 1.5 27.5 1.2 24.2 0.8

0.4 1.85° 248 30.6 15 27.5 1.2 24.2 0.8

16 0.8 1.85° 248 29.8 14 27.5 1.2 24.2 0.8

1 1.85° 248 29.4 1.4 27.5 1.2 24.2 0.8

1.2 1.85° 248 29 1.3 27.5 1.2 24.2 0.8

1.6 1.85° 248 28.2 1.2 27.5 1.2 24.2 0.8

0.2 1.56° 294 35 1.5 315 1.2 28.1 0.9

0.4 1.56° 294 34.6 14 31.5 1.2 28.1 0.9

18 0.8 1.56° 294 33.8 14 31.5 1.2 28.1 0.9

1 1.56° 294 334 1.3 1.5 1.2 28.1 0.9

1.2 1.56° 294 33 1.3 31.5 1.2 28.1 0.9

1.6 1.56° 294 32.2 1.2 31.5 1.2 28.1 0.9

0.2 1.35° 340 39 1.4 355 1.1 32 0.9

0.4 1.35° 340 38.6 14 35.5 1.1 32 0.9

20 0.8 1.35° 340 37.8 1.3 35.5 1.1 32 0.9

1 1.35° 340 37.4 1.3 .5 1.1 &2 0.9

1.2 1.35° 340 37 1.3 35.5 1.1 32 0.9

1.6 1.35° 340 36.2 1.2 35.5 1.1 32 0.9

0.2 1.16° 396 43 1.3 39.5 1.1 36 0.9

0.4 1.16° 396 42.6 1.3 39.5 1.1 36 0.9

22 0.8 1.16° 396 41.8 1.3 39.5 1.1 36 0.9

1 1.16° 396 41.4 1.2 39.5 1.1 36 0.9

1.2 1.16° 396 41 1.2 39.5 1.1 36 0.9

1.6 1.16° 396 40.2 1.2 39.5 1.1 36 0.9

0.2 0.97° 473 49 1.3 455 1.1 42 0.9

0.4 0.97° 473 48.6 1.3 455 1.1 42 0.9

L 25 0.8 0.97° 473 47.8 1.2 455 1.1 42 0.9
1 0.97° 473 47.4 1.2 45.5 1.1 42 0.9

8 1.2 0.97° 473 47 1.2 45.5 1.1 42 0.9
E 1.6 0.97° 473 46.2 1.1 45,5 1.1 42 0.9
5 0.2 0.84° 546 55 1.2 515 1.1 48 0.9
ﬂ 0.4 0.84° 546 54.6 1.2 51.5 1.1 48 0.9
E 28 0.8 0.84° 546 53.8 1.2 51.5 1.1 48 0.9
1 0.84° 546 53.4 1.2 515 1.1 48 0.9

1.2 0.84° 546 53 1.2 51.5 1.1 48 0.9

1.6 0.84° 546 52.2 1.1 515 1.1 48 0.9

0.2 0.77° 596 59 1.2 55.5 1.1 52 0.9

0.4 0.77° 596 58.6 1.2 55.5 1.1 52 0.9

30 0.8 0.77° 596 57.8 1.2 55.5 1.1 52 0.9

1 0.77° 596 57.4 1.2 55.5 1.1 52 0.9

1.2 0.77° 596 57 1.1 55.5 1.1 52 0.9

1.6 0.77° 596 56.2 1.1 55.5 1.1 52 0.9

0.2 0.71° 646 62.8 1.2 59.4 1.1 56 0.9

0.4 0.71° 646 62.4 1.2 59.4 1.1 56 0.9

32 0.8 0.71° 646 61.6 1.2 59.4 1.1 56 0.9

1 0.71° 646 61.2 1.1 59.4 1.1 56 0.9

1.2 0.71° 646 60.8 1.1 59.4 1.1 56 0.9

1.6 0.71° 646 60 1.1 59.4 1.1 56 0.9

Nota 1) Ao usinar materiais de alta ductilidade com os &ngulos de rampa acima, os cavacos podem n&o se quebrar.
* L =8 / tan RMPX. Distancia do movimento da fresa em profundidades de corte de 8mm em um angulo maximo de rampa.
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DC RE Rampa Corte Helicoidal (Furo Cego, Fundo Plano) Corte Helicoidal (Furo Passante)
(mm) (mm) RMPX L (mm) * DIEImqu)lx. P(ms;(. DI(-Imrr?];n. P(rrrr]l:;(. DI(-Imrr?];n. P(nr?na:;(.
0.2 0.63° 728 69 1.2 65.5 1.1 62 0.9
0.4 0.63° 728 68.6 1.2 65.5 1.1 62 0.9
35 0.8 0.63° 728 67.8 1.1 65.5 1.1 62 0.9
1 0.63° 728 67.4 1.1 65.5 1.1 62 0.9
1.2 0.63° 728 67 1.1 65.5 1.1 62 0.9
1.6 0.63° 728 66.2 1.1 65.5 1.1 62 0.9
0.2 0.54° 849 78.8 1.2 75.4 1 72 0.9
0.4 0.54° 849 78.4 1.1 75.4 1 72 0.9
40 0.8 0.54° 849 77.6 1.1 75.4 1 72 0.9
1 0.54° 849 77.2 1.1 75.4 1 72 0.9
1.2 0.54° 849 76.8 1.1 75.4 1 72 0.9
1.6 0.54° 849 76 1.1 75.4 1 72 0.9
0.2 0.42° 1092 98.8 1.1 954 1 92 1
0.4 0.42° 1092 98.4 1.1 95.4 1 92 1
50 0.8 0.42° 1092 97.6 1.1 95.4 1 92 1
1 0.42° 1092 97.2 1.1 954 1 92 1
1.2 0.42° 1092 96.8 1.1 95.4 1 92 1
1.6 0.42° 1092 96 1.1 95.4 1 92 1
0.2 0.32° 1433 124.8 1.1 121.4 1 118 1
04 0.32° 1433 124.4 1.1 121.4 1 118 1
63 0.8 0.32° 1433 123.6 1.1 121.4 1 118 1
1 0.32° 1433 123.2 1.1 121.4 1 118 1
1.2 0.32° 1433 122.8 1.1 121.4 1 118 1
1.6 0.32° 1433 122 1 121.4 1 118 1

Nota 1) Ao usinar materiais de alta ductilidade com os &ngulos de rampa acima, os cavacos podem n&o se quebrar.
* L =8/ tan RMPX. Distancia do movimento da fresa em profundidades de corte de 8mm em um angulo maximo de rampa.
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FRESAMENTO

VP X300 Inclusive tipo aresta de corte longa para fresamento profundo

Il CORTE HELICOIDAL / RAMPA

Furo cego,
@ RAMPA @ CORTE fundo piano l Furo passante
HELICOIDAL l
L I Passo P?;)SO
1 SR e <
H f o ! !
L\\! = "\\\: '
__ APMX
= tan RMPX -
RMPX \Y { g F
f APMX
|
~—Diémetro—|
Consulte a tabela abaixo para condi¢des de corte. Para avango por dente d("DFlﬁ"3°
e velocidade de corte, siga as condigdes de corte para fresamento de contorno e mergulho.
Rampa Corte Helicoidal (Furo Cego, Fundo Plano) Corte Helicoidal (Furo Passante)
25 RE *|  DH max P méax DH min P max DH min P max
(mm) (mm) RMPX L (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.2 2.13° 296 49 2.8 42.7 2.1 36.9 14
0.4 2.13° 296 48.6 2.8 42.7 2.1 36.9 1.4
0.8 2.13° 296 47.8 2.7 42.7 2.1 36.9 14
1 2.13° 296 47.4 2.6 42.7 2.1 36.9 1.4
1.2 2.13° 296 47 2.6 42.7 21 36.9 1.4
2 1.6 2.13° 296 46.2 2.5 42.7 2.1 36.9 1.4
2 2.13° 296 454 24 42.7 2.1 36.9 14
24 2.13° 296 44.6 23 42.7 2.1 36.9 14
3 2.13° 296 43.4 2.2 42.7 21 36.9 1.4
3.2 2.13° 296 43 2.1 42.7 2.1 36.9 1.4
0.2 1.77° 356 55 26 48.7 2 42.7 1.4
0.4 1.77° 356 54.6 2.6 48.7 2 42.7 1.4
0.8 1.77° 356 53.8 2.5 48.7 2 42.7 1.4
1 1.77° 356 53.4 25 48.7 2 42.7 1.4
28 1.2 1.77° 356 53 24 48.7 2 427 1.4
1.6 1.77° 356 52.2 2.4 48.7 2 42.7 1.4
2 1.77° 356 51.4 2.3 48.7 2 42.7 1.4
24 1.77° 356 50.6 22 48.7 2 42.7 1.4
3 1.77° 356 494 2.1 48.7 2 427 1.4
3.2 1.77° 356 49 2 48.7 2 42.7 1.4
0.2 1.61° 392 59 2.6 52.7 2 46.6 1.5
0.4 1.61° 392 58.6 25 52.7 2 46.6 1.5
0.8 1.61° 392 57.8 25 52.7 2 46.6 1.5
1 1.61° 392 57.4 2.4 52.7 2 46.6 1.5
L 30 1.2 1.61° 392 57 24 52.7 2 46.6 1.5
1.6 1.61° 392 56.2 2.3 52.7 2 46.6 1.5
o 2 1.61° 392 55.4 2.2 52.7 2 46.6 1.5
g 24 1.61° 392 54.6 22 52.7 2 46.6 1.5
"'EJ 3 1.61° 392 53.4 2.1 52.7 2 46.6 1.5
5 3.2 1.61° 392 53 2 52.7 2 46.6 1.5
& 0.2 1.47° 429 63 25 56.7 2 50.6 1.5
. 0.4 1.47° 429 62.6 25 56.7 2 50.6 1.5
0.8 1.47° 429 61.8 24 56.7 2 50.6 1.5
1 1.47° 429 61.4 2.4 56.7 2 50.6 1.5
32 1.2 1.47° 429 61 23 56.7 2 50.6 1.5
1.6 1.47° 429 60.2 23 56.7 2 50.6 1.5
2 1.47° 429 59.4 2.2 56.7 2 50.6 1.5
2.4 1.47° 429 58.6 2.1 56.7 2 50.6 1.5
3 1.47° 429 57.4 21 56.7 2 50.6 1.5
3.2 1.47° 429 57 2 56.7 2 50.6 1.5

Nota 1) Ao usinar materiais de alta ductilidade com os &ngulos de rampa acima, os cavacos podem n&o se quebrar.
* L =11 /tan RMPX. Distancia do movimento da fresa em profundidades de corte de 11mm em um angulo maximo de rampa.

L190



Rampa Corte Helicoidal (Furo Cego, Fundo Plano) Corte Helicoidal (Furo Passante)
e RE DH max P max DH min P max DH min P max
(mm) (mm) RMPX L (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.2 1.28° 493 69 2.4 62.8 1.9 56.6 15
0.4 1.28° 493 68.6 2.4 62.8 1.9 56.6 1.5
0.8 1.28° 493 67.8 2.3 62.8 1.9 56.6 15
1 1.28° 493 67.4 2.3 62.8 1.9 56.6 1.5
35 1.2 1.28° 493 67 2.2 62.8 1.9 56.6 15
1.6 1.28° 493 66.2 2.2 62.8 1.9 56.6 1.5
2 1.28° 493 65.4 21 62.8 1.9 56.6 1.5
24 1.28° 493 64.6 21 62.8 1.9 56.6 1.5
3 1.28° 493 63.4 2 62.8 1.9 56.6 1.5
&2 1.28° 493 63 2 62.8 1.9 56.6 1.5
0.2 1.06° 595 78.8 2.3 72.7 1.9 66.5 1.5
0.4 1.06° 595 78.4 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
0.8 1.06° 595 77.6 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
1 1.06° 595 77.2 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
40 1.2 1.06° 595 76.8 2.1 72.7 1.9 66.5 15
1.6 1.06° 595 76 21 72.7 1.9 66.5 1.5
2 1.06° 595 75.2 2 72.7 1.9 66.5 15
2.4 1.06° 595 74.4 2 72.7 1.9 66.5 15
3 1.06° 595 73.2 1.9 72.7 1.9 66.5 15
3.2 1.06° 595 72.8 1.9 72.7 1.9 66.5 1.5
0.2 0.79° 798 98.8 21 92.7 1.8 86.5 1.6
04 0.79° 798 98.4 21 92.7 1.8 86.5 1.6
0.8 0.79° 798 97.6 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
1 0.79° 798 97.2 2 92.7 1.8 86.5 1.6
50 1.2 0.79° 798 96.8 2 92.7 1.8 86.5 1.6
1.6 0.79° 798 96 2 92.7 1.8 86.5 1.6
2 0.79° 798 95.2 2 92.7 1.8 86.5 1.6
24 0.79° 798 94 .4 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
3 0.79° 798 93.2 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
3.2 0.79° 798 92.8 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
0.2 0.6° 1051 124.8 2 118.7 1.8 112.5 1.6
0.4 0.6° 1051 124.4 2 118.7 1.8 112.5 1.6
0.8 0.6° 1051 123.6 2 118.7 1.8 112.5 1.6
1 0.6° 1051 123.2 2 118.7 1.8 112.5 1.6
1.2 0.6° 1051 122.8 2 118.7 1.8 112.5 1.6
63 1.6 0.6° 1051 122 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
2 0.6° 1051 121.2 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
2.4 0.6° 1051 120.4 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
3 0.6° 1051 119.2 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
3.2 0.6° 1051 118.8 1.8 118.7 1.8 112.5 1.6
0.2 0.45° 1401 158.8 1.9 152.6 1.8 146.5 1.6
0.4 0.45° 1401 158.4 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
0.8 0.45° 1401 157.6 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
1 0.45° 1401 157.2 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
80 1.2 0.45° 1401 156.8 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
1.6 0.45° 1401 156 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
2 0.45° 1401 155.2 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
24 0.45° 1401 154.4 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6
3 0.45° 1401 153.2 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6
3.2 0.45° 1401 152.8 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6

-
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VP X200/300 inchsive tipoaresta de corte longa para fresamento profundo

B Para mergulho e avancgo axial

Consulte a tabela abaixo para condigbes de corte. Para avanco por dente e velocidade de corte, siga as condigdes de corte para fresamento
a 90° e de rasgos.

@ Mergulho VPX200 VPX300
.| .|
DC a DC .
(mm) ae max. (mm) (mm) ae max. (mm)
16 3.9 25 6.5
18 3.9 28 6.6
20 3.9 30 6.6
22 4.0 32 6.6
25 4.0 35 6.7
28 4.0 40 6.7
30 4.0 50 6.7
32 4.0 63 6.7
35 4.0 80 6.7
Profundidade de corte na
Direcao Radial : ae (mm) 40 4.0
50 4.0
63 4.0
Nota 1) Nao é necessario avancgo interrompido “pica-pau’”.
@ Avanco axial VPX200 VPX300
.| .|
DC . DC .
(mm) AZ max. (mm) (mm) AZ max. (mm)
£ 16 0.3 25 0.55
5« 18 0.3 28 0.55
5 20 0.3 30 0.55
<
@ 22 0.3 32 0.55
[}
E 25 0.3 35 0.55
o
% 28 0.3 40 0.55
£
L 5 30 0.3 50 0.55
- 32 0.3 63 0.55
o 35 0.3 80 0.55
z
'-'EJ 40 0.3
§ 50 0.3
¥ 63 0.3

Nota 1) Os cavacos tendem a se dispersar. Portanto, tome medidas de seguranca adequadas.
Nota 2) Use ar comprimido para facilitar a expulsdo de cavacos. Na usinagem de ligas de aluminio, use fluido refrigerante.
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LH
ETIPO HASTE LF
Refrigeragéo interna Somente ferramentas corte a direita.
. S| 3 £ ) * —
é- R;cl)?‘tga Referéncia para Pedido :% % DimensGes(mm) ;2’ F:Rz?rgi:ﬁ% L%-) \\&\\ / l f
RE R|=|oc|LF | LH [pcon| & | (min™) gorauso | Chave | pubificante | jnserto
AXD4000R201SA20SA |® (1| 20 |110| 35 | 20 |15.5| 15000 |1| TS3SBS | TKY08D | MK1KS
AXD4000R252SA25SA (@ (2| 25 |125| 50 | 25 [15.5| 49000 |1| TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000R252SA25LA |@ (2| 25 |170| 80 | 25 [15.5| 49000 | 1| TS3SB | TKY08D | MK1KS
AXD4000R282SA25SA |®@ (2| 28 |125| 50 | 25 [15.5 48500 | 2| TS3SB | TKY08D | MK1KS
AXD4000R282SA25ELA |@® | 2 | 28 |220| 50 | 25 |15.5| 48500 |2| TS3SB | TKY08D | MK1KS
QS:. 0-|4 AXD4000R322SA32SA (e | 2| 32 |150| 50 | 32 |15.5| 48000 |1 | TS3SB TKY08D | MK1KS
=l 3.2 AXD4000R322SA32LA |e@ |2 32 |200| 80 | 32 |15.5| 48000 1| TS3SB TKY08D | MK1KS
AXD4000R352SA32SA |e@ (2| 35 |150| 50 | 32 |15.5| 45000 [2| TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000R352SA32ELA | @ |2 | 35 |250| 50 | 32 |15.5| 45000 (2| TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000R403SA32SA (@ |3 | 40 |150| 50 | 32 |15.5| 41000 |2 | TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000R403SA42SA |@ |3 | 40 |170| 80 | 42 |15.5| 41000 1| TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000R403SA32ELA (® | 3 | 40 |250| 50 | 32 |15.5| 41000 |2 | TS3SB TKY08D | MK1KS
AXDA4000R201SA20SE | ® | 1] 20 | 110] 35 | 20 |14.8] 15000 | 1] TsasBS | TKv08D | MKiks | 0
AXD4000R252SA25SB (@ |2 | 25 |125| 50 | 25 |14.8| 49000 |1 | TS3SB TKY08D | MK1KS
L AXD4000R252SA25L.B (@ |2 | 25 |170| 80 | 25 |14.8| 49000 |1 | TS3SB TKY08D | MK1KS
o AXD4000R282SA25SB (@ |2 | 28 |125| 50 | 25 |14.8| 48500 |2 | TS3SB TKY08D | MK1KS
E AXD4000R282SA25ELB (@ | 2 | 28 |220| 50 | 25 |14.8] 48500 (2| TS3SB TKY08D MK1KS
E cg 4.|O AXD4000R322SA32SB |(® |2 32 |150| 50 | 32 |14.8| 48000 (1| TS3SB TKY08D MK1KS
E '% 5.0 AXD4000R322SA32LB (@ |2 32 |200| 80 | 32 |14.8| 48000 (1| TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000R352SA32SB (e |2 | 35 |150| 50 | 32 |14.8| 45000 |2 | TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000R352SA32ELB (@ | 2| 35 |250| 50 | 32 |14.8| 45000 |2| TS3SB | TKY08D | MK1KS
AXD4000R403SA32SB (@ |3 | 40 |150| 50 | 32 |14.8| 41000 |2 | TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000R403SA42SB (@ |3 | 40 |170| 80 | 42 |14.8| 41000 |1 | TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000R403SA32ELB (@ | 3 | 40 |250| 50 | 32 |14.8| 41000 |2 | TS3SB TKY08D MK1KS

Nota 1) As rotagdes maximas permitidas sdo determinadas para assegurar a estabilidade da ferramenta e do inserto.
Antes de utilizar a ferramenta, leia as instru¢ées de uso na pagina L213.
Nota 2) Ao usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o mandril t¢ém o balanceamento correto.
Nota 3) Para insertos com raio de ponta de 1.6 ou maior, & medida que aumenta o raio de ponta, as medidas LF e LH diminuem.
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS3SBS=1.5, TS3SB=1.5
Utilize os parafusos de fixagao fornecidos em conjunto com a ferramenta.

@ : Estoque mantido.
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Fig.1 DCSFMs Fig.2 DCSFMS Fig.3 DCSFMS

DCON © - DCON © DCON
240 KWW = 250 3 2125 —'l (]
; 263 o ‘
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. Ny v ° Zm= &
| | ® | B
() ®|-KAPR KAPR
e | KAPR F=grA 1 <
DAH DAH X! DCCB x
x = =
DCCB S DCCB o bc 2
= = <
DC < DC o
Somente ferramentas corte a direita.

Didmetroda Fresa|  Parafuso de

DC (mm) | Montagem Geometria

40 HFF08043H 0)
$50, $63 HSC10030H

¢80 HSC12035H | @

100 HSC16040H

B TIPO ARVORE

Refrigeragéo interna

6125 MBA20040H | ®

far] ] —
‘§ % % Dimensdes(mm) E Rotagdo *
8|8 gt : 2|8 @ = | méxima | 5 \\\\\\"’
2| o [ Referéncia para Pedido | 4|2 Zz o = ol B[ x Ima | o
Fle e o a5 § o; Epermlt_lgjau.Pf e
RE Rl= |84 8 18|88 2|8 |8|ka)| & |™")] || chave B inserto
AXD4000-040A02RA (@ | 2 | 40(50(16 |18 8.5/34| 8.4| 5.6/12|0.3|15.5/41000 [ 1 | TS3SB |TKY08D| MK1KS
AXD4000-040A03RA |® | 3 | 40/50{16 |18| 8.5/34| 8.4| 5.6/12|0.3]|15.5[41000 [ 1 | TS3SB |[TKY08D| MK1KS
04 AXD4000-050A02RA |® | 2 | 50/50(22 20|11 |45[10.4| 6.3|17]|0.4]15.5[ 35000 [ 2 | TS3SB [TKY08D| MK1KS
<<§ | AXD4000-050A04RA (@ | 4 | 50(50(22 |20|11 |45/10.4| 6.3/17]0.4|15.5| 35000 | 2 | TS3SB |TKY08D| MK1KS
g 32 AXD4000-063A05RA |® | 5| 63/50(22 20|11 |50(10.4| 6.3/17]|0.6]15.5[ 30000 [ 2 | TS3SB [TKY08D| MK1KS
““| AXD4000R08005CA (® | 5| 80|50/25.4 (26|13 |60| 9.5| 6 |20|1 [15.5/27000 |2 | TS3SB |TKY08D| MK1KS
AXD4000R10006DA |® | 6 |100(63(31.75|32|17 |70112.7| 8 [26]|2 |15.5/23000 |2 | TS3SB |TKY08D| MK1KS
AXD4000R12507EA |® |7 |[125/63/38.1 |40] — |90115.9/10 |56]2.8]15.5[20000 [ 3 | TS3SB |TKY08D| MK1KS XDGXT50
AXD4000-040A02RB |® | 2 | 40/50{16  |18| 8.5/34| 8.4| 5.6/12|0.3]|14.8[ 41000 [ 1 | TS3SB [TKY08D| MK1KS
AXD4000-040A03RB (® | 3 | 40(50(16 |18 8.5|34| 8.4| 5.6/12|0.3|14.8/ 41000 | 1 | TS3SB |TKY08D| MK1KS
40 AXD4000-050A02RB |® | 2 | 50/50(22 20|11 |45[10.4| 6.3|17]|0.4]14.8[ 35000 | 2 | TS3SB [TKY08D| MK1KS
e | AXD4000-050A04RB |® | 4 [ 50/50(22 20|11 |45(10.4| 6.3|17]|0.4]14.8[ 35000 [ 2 | TS3SB |[TKY08D| MK1KS
ey 5.0 AXD4000-063A05RB (® | 5| 63/50(22 |20/11 |50(10.4| 6.3/17]0.6|14.8] 30000 | 2 | TS3SB |TKY08D| MK1KS
| AXD4000R08005CB |(® |5 | 80|50/25.4 (26|13 |60| 9.5| 6 |20|1 [14.8|/27000|2 | TS3SB |TKY08D| MK1KS
AXD4000R10006DB |® | 6 [100/63(31.75/32|17 |70(12.7| 8 |26|2 |14.8[23000 (2| TS3SB [TKY08D| MK1KS
AXD4000R12507EB | ® [ 7 |125/63/38.1 |40] — |90(15.9/10 |56]2.8]14.8/ 20000 [ 3 | TS3SB |TKY08D| MK1KS

( Para Arbor Métrico )

O diametro DCON do furo de centro da fresa esta
indicado em milimetros.

E 218 Dimensdes(mm) = - N l L
s gltc g |Rotacdo . & "

é— = | Referéncia para Pedido | % é zla| % § @ £ é’ prgfrﬁlirt?daa UE_” / *.'( o
o 1o n i1 i =
RE RI=|8/4/8/8 8|8 2|2 8| &|™")| |4 chave i) inserto g

AXD4000-040A02RA |® | 2 | 40/ 50| 16|18 | 8.5/34| 8.4/5.6 |12]|0.3(15.5/41000| 1 | TS3SB |TKY08D| MK1KS 5
AXD4000-040A03RA |® [ 3| 40/ 50| 16|18 | 8.5/34| 8.4/5.6 |12]|0.3(15.5/41000| 1 | TS3SB |TKY08D| MK1KS a
<|oa AXD4000-050A02RA |® | 2 | 50/ 50| 22|20 |11 |45/10.4/6.3 |17]0.4(15.5|/ 35000 | 2 | TS3SB |TKY08D| MK1KS &

° | AXD4000-050A04RA (® | 4 | 50|50 |22 |20 |11 |45(10.4|6.3 |17(0.4(15.5[ 35000 [ 2 [ TS3SB |TKY08D| MK1KS

ey 3.2 AXD4000-063A05RA |® | 5| 63/ 50|22|20(11 |50(10.4/6.3 |17]0.6(15.5/ 30000 | 2 | TS3SB |TKY08D| MK1KS
““| AXD4000-080A05RA (@ | 5| 80|50|27 23|13 |60(12.4(7 |20(1 [15.5]/27000 |2 [ TS3SB |TKY08D| MK1KS

AXD4000-100A06RA (® | 6 [100|63 32|26 |17 |78(14.4|8 |26(2 [15.5[23000 |2 [ TS3SB |TKY08D| MK1KS
AXD4000-125B07RA | @ [ 7 |[125/63 4040 | — 190/16.4|9 |56]2.8[15.51 20000 | 3 | TS3SB |TKY08D| MK1KS XDGX1750"
AXD4000-040A02RB |® |2 | 40 50| 16|18 | 8.5/34| 8.4/5.6 |12]|0.3(14.8/41000| 1 | TS3SB |TKY08D| MK1KS
AXD4000-040A03RB (@ | 3 | 40|50 16|18 | 8.5/34| 8.4/5.6 |12(0.3(14.8[ 41000 [ 1 [ TS3SB |TKY08D| MK1KS

olao AXD4000-050A02RB |® [ 2 | 50/ 50| 22|20 |11 |45/10.4/6.3 |17]0.4(14.8| 35000 | 2 | TS3SB |TKY08D| MK1KS

° I AXD4000-050A04RB |® | 4 | 50/ 50|22 |20 |11 |45/10.4/6.3 |17]0.4(14.8| 35000 | 2 | TS3SB |TKY08D| MK1KS

g 50 AXD4000-063A05RB (@ | 5| 63|50 |22|20|11 |50(10.4/6.3 |17(0.6(14.8[ 30000 [ 2 [ TS3SB |TKY08D| MK1KS
| AXD4000-080A05RB (@ | 5| 80|50|27 23|13 |60[12.4(7 |20(1 [14.8/27000 |2 [ TS3SB |TKY08D| MK1KS

AXD4000-100A06RB |® [ 6 [100/ 63|32 |26 |17 |7814.4|8 |26]|2 (14.8/23000|2 | TS3SB |TKY08D| MK1KS

AXD4000-125B07RB (@ | 7 [125/63 40 40| — |90[16.4|9 |56/2.8[14.8[20000 [ 3 [ TS3SB |TKY08D| MK1KS
Nota 1) As rotagdes maximas permitidas sdo determinadas para assegurar a estabilidade da ferramenta e do inserto.

Antes de utilizar a ferramenta, leia as instrugdes de uso na pagina L213.

Nota 2) Ao usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador tém o balanceamento correto.

Nota 3) Para insertos com raio de ponta de 1.6 ou maior, & medida que aumenta o raio de ponta, a medida LF diminui.

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS3SB=1.5

Utilize os parafusos de fixagéo fornecidos em conjunto com a ferramenta.
1SO13399 > 1003 ACESSORIOS > P001

CAUTELA PARAUTILIZAR > 1213  INFORMAGOES TECNICAS >Q001 |L195
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INSERTOS
P |Aco 3 Condigdes de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral #® : Corte Instavel
Material Ligas de Aluminio ® ® [ J Preparagdo :
Ligas de Titanio ¢ E : Arredondada F : Aguda
Estoque Dimensdes(mm)
= ,§ C/ Cobert. |S/Cob
T 219 .
FOmELD pF;?;elgeeTi?(Iiao 5|8 gl L |Le| s |Bs|RE Geometria
elEleEm| R
(S LL
d| == =
Quebra-cavaco | XDGX175004PDFR-GL |G|F |® [ 23 |169| 5 [ 17|04
GL XDGX175008PDFR-GL |G|F |® [ J 23 |17 5 13|08
XDGX175012PDFR-GL |(G|F (@ [ ] 23 |17 5 109|1.2
XDGX175016PDFR-GL (G|F|® [ 22 (164 5 |14 |16
h‘a" XDGX175020PDFR-GL (G|F (@ [ 22 (164 5 | 1.0 |20
‘“‘ XDGX175024PDFR-GL (G |F (@ [ 22 164 5 |06 |24
XDGX175030PDFR-GL |(G|F |® [ 21.1116.1] 5 | 0.8 | 3.0
XDGX175032PDFR-GL (G|F|® [ 21.1(16.1] 5 | 0.6 | 3.2
XDGX175040PDFR-GL |G|F |® [ 20 156 5 | 0.8 |4.0
XDGX175050PDFR-GL |G|F |® [ 194153 5 |04 | 5.0
Quebra-cavaco | XDGX175004PDER-GM |G |E [ 2K J 23 |17 5 1704
XDGX175008PDER-GM |G |E [ 2K J 23 |17 5 (12|08
XDGX175012PDER-GM (G |E ( 2N J 23 |17 5 09|12
XDGX175016PDER-GM |G |E [ 2N J 22 159 5 |13 |16
+ | XDGX175020PDER-GM |G| E ( 2N J 22 |159| 5 | 0.8 20
“'G G? "~ | XDGX175024PDER-GM |G |E ( 2N J 22 [159| 5 |04 |24 %‘i
XDGX175030PDER-GM (G |E [ 2K J 21.116 5 06|30
XDGX175032PDER-GM |G| E [ 2K J 21.1|16 5 04|32
XDGX175040PDER-GM |G |E [ 2N J 20 (148 5 |05 |4.0
XDGX175050PDER-GM |G | E e e 19415 5 [03]5.0
Quebra-cavaco | XDGX175004PDFR-GM |G| F [ 23 |17 5 [17]04
GM XDGX175008PDFR-GM |G| F [ 23 |17 5 (12|08
XDGX175012PDFR-GM |G| F [ 23 |17 5 (09|12
XDGX175016PDFR-GM |G| F [ 22 |159| 5 |13 |16
) ﬁ" XDGX175020PDFR-GM |G| F [ 22 |159| 5 | 0.8 20
"" * | XDGX175024PDFR-GM |G |F [ 22 159 5 |04 |24
XDGX175030PDFR-GM |G| F [ ] 21.1116 5 06|30
XDGX175032PDFR-GM (G| F [ 21.1|16 5 04|32
XDGX175040PDFR-GM |G| F [ 20 (148 5 |05 |4.0
XDGX175050PDFR-GM |G| F [ 19415 5 |03]5.0

* O raio R gerado na pecga depende do raio de ponta R (RE) do inserto e do angulo de saida axial.
Quando a prioridade ¢ a precisdo dimensional da pega, recomenda-se usar o quebra-cavaco GM.

B COMBINAGAO ENTRE A FERRAMENTA E O RAIO DE PONTA DO INSERTO

ferramentas A

ferramentas B

ferramentas

AXD4000-
AXD4000R:
Raio da
Ponta
() XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX
175004PD’ R 175OQPDff'fSR-"f,'»‘f,'» 1750£PD‘§',"‘R-‘.'f?‘.'f? 1750£PD‘.']R-("fi"f 175OQPDff'fSR-"f,'»‘f,'» 1750ﬁPD‘«f’,VR-".',"?‘.',"? 1750£PD‘.',’iR-(",“ff'f 1750£PD"«',’,'»R-r'."'»r'."? 175040PD" RO 1750iPDff'fSR-"f,'»‘f,'»

Note que os insertos para as fresas tipo A e tipo B ndo sdo compativeis entre si.

® : Estoque mantido.
(Nota: 10 insertos por embalagem)



Selegao do inserto

Selecione o inserto mais adequado as condi¢des de corte, usando as tabelas abaixo como referéncia.
Em condigdes de corte estaveis, a primeira recomendagdo é o quebra-cavaco GL com aresta de corte reforgada.

Selegao do inserto de acordo com o avango por
dente e a profundidade de corte requerida

ap ae
(mm) (mm)
15 'D

Quebra-cavaco GM

10 | 1 3D/4
Quebra-cavaco GL
5] D/2
0 0
0 0.2 fz(mm/dente)

Selec¢ao do inserto de acordo com a largura de
corte e a profundidade de corte requerida

ap
(mm)

15

Quebra-cavaco GM

Quebra-cavaco GL

0 D/2

ae(mm)

O quebra-cavaco GL é a primeira recomendagdo para usinagem de ligas de aluminio.
Em condigbes com altas cargas, como usinagem profunda ou com altos avangos, é recomendado usar o quebra-cavaco GM.

Selecgdo do inserto de acordo com a aresta de corte

Tipos de inserto
, Aresta aguda

_Aresta aguda

Cobertura PVD
e preparagao
arredondada

GM
TF15

Aresta de corte reforgada

GL
TF15/LC15TF

Aresta de corte aguda
(LC15TF: Excelente resisténcia a soldagem)

Selegao do inserto de acordo com a resisténcia ao desgaste

éncia a soldagem

Resist

MP6120 MP9120

MP9120
Aresta de corte reforgada e resistente ao desgaste

Usinagem de aluminio e materiais de dificil
usinabilidade

-

Resisténcia ao desgaste
Velocidade de corte

FRESAMENTO

Resisténcia a fratura
Avango por dente, interrompido
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CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
H Velocidade de Corte

Velocidade de Corte
Material Classe %gsg(r% ve
(m/min)
P! Ago baixo carbono <180HB MP6120 GM 200 (150—220
(ASTM A36, AISI 1010) - ( )
Aco Carbono, Aco Liga _ .
AIST 1048, AIS1 4140 180—280HB MP6120 GM 200 (150—220)
N TF15
LCASTE GL 1000 (200—3000)
Liga de Aluminio Si<5%
(AB061, A7075) ° TE15
MP9120 GM 1000 (200—3000)
Liga de Aluminio 5%=8i<10% .
(ACIB, ADC12, AB50) SI>10% MP9120 GM 1000 (200—3000)
®|  Ligas de Titanio — MP9120 GM 40 (30—60)
(Ti-6A-4V)
B Profundidade de corte / Avancgo por dente
Larg. de Corte | Profund. de Corte Avango p/ Dente (mm/dente)
) Quebra-
Material cavaco ae ap Diémetro de Corte DC (mm)
(mm) (mm)
20 25, 28 32,35 40 50, 63,80 | 100, 125
P <5 <005 | <015 | <015 | <018 | <018 | <0.8
<0.25DC | <10 <005 | <012 | <012 | <015 | <015 | <015
<145 <005 | <010 | <010 | <012 | <012 -
<5 <005 | <012 | <015 | <015 | <018 | <0.18
Aco baixo carbono
(A& ase Aalioig)| =180HB | GM | <0.5DC | <10 - <010 | <012 | <012 | <015 | <015
<145 - <008 | <010 | <010 | <012 -
< < < < < < <
<o0750C |5 <005 | <012 | <012 | <015 | <015 | <015
<10 - <010 | <010 | <012 | <012 | <012
DC (Rasgo)| <5 <005 | <010 | <012 | <012 | <015 | <0415
<5 <005 | <015 | <015 | <018 | <018 | <0.8
<0.25DC | <10 <005 | <012 | <012 | <015 | <015 | <015
<145 <005 | <010 | <010 | <012 | <012 -
Aco Carbono, <5 <005 | <012 | <015 | <015 | <018 | <0.18
Aco Liga 180—280HB| GM | <05 DC | <10 - <010 | <012 | <012 | <015 | <0.15
L (AISI 1045, AISI 4140) <145 - <008 | <010 | <0410 | <0412 —
< < < < < < <
<o75pC | =58 <005 | <012 | <012 | <015 | <015 | <015
<10 - <010 | <010 | <012 | <012 | <012
DC (Rasgo)| <5 <005 | <010 | <012 | <012 | <015 | <015

Nota 1) Os parametros de corte acima sdo determinados com base em pegas e maquinas de alta rigidez que nao apresentam vibragdes.
Caso ocorram vibragdes, faca ajustes de acordo com as condigbes de usinagem.
Nota 2) Podem ocorrer vibragdes nas seguintes condigdes:
» Quando utilizar ferramentas em longo balango.
* Quando a rigidez de fixagao da peca for precaria ou quando a rigidez da maquina ou da pega for baixa, podem ocorrer vibragbes
facilmente. Neste caso, reduza os parametros de corte.
» Na usinagem de bolsdes com raios.
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. Quebra- | Larg-de Corte ~[Profund. de Corte Avanco p/ Dente (mm/dente)
Material cavaco | @e B Diametro de Corte DC (mm)
20 25, 28 32,35 40 50, 63, 80 100, 125
N <5 <005 | <025 | <025 | <025 | <025 | <0.25
<0.25DC | <10 <005 | <02 <02 <0.2 <02 <02
<145 <005 | <015 | <015 | <015 | <015 | <015
<5 <005 | <025 | <025 | <025 | <025 | <0.25
Liga de Aluminio Si<5% oL | 05DC | <10 — <02 <02 <02 <02 <02
(A6061, A7075) <145 — <015 | <015 | <015 | <015 | <0.15
<5 <005 | <025 | <025 | <025 | <025 | <0.25
<075DC | <10 — <0.2 <02 <02 <02 <0.2
<145 — <015 | <015 | <015 | <015 | <015
DC (Rasgo)| <5 <005 | <025 | <025 | <025 | <025 | <0.25
<5 <005 | <035 | <035 | <04 <04 <04
<0.25DC | <10 <005 | <03 <03 <035 | <035 | <0.35
<145 <005 | <025 | <025 | <03 <03 <03
<5 <005 | <035 | <035 | <035 | <04 <04
Liga de Aluminio Si<5% GM <0.5 DC <10 — <0.3 <0.3 <0.3 <0.35 <0.35
(AB0B1, A7075) <145 — <0.2 <025 | <025 | <03 <03
<5 <005 | <03 <03 <03 <035 | <0.35
<075DC | <10 — <025 | <025 | <025 | <03 <03
<145 — <0.2 <0.2 <0.2 <025 | <0.25
DC (Rasgo)| <5 <005 | <025 | <025 | <03 <035 | <0.35
<5 <005 | <035 | <035 | <04 <04 <04
<0.25DC | <10 <005 | <03 <03 <035 | <035 | <035
<145 <005 | <025 | <025 | <03 <03 <03
Liga de Aluminio <5 <005 | <035 | <035 | <035 | <04 <04
(AC4B) 5%<Si<10% | o\ | <0.5DC | <10 — <03 <03 <03 <035 | <0.35
Liga de Aluminio Si>10% <145 — <02 <025 | <025 | <03 <03
(ADC12, A390) <5 <005 | <03 <03 <03 <035 | <035
<075DC | <10 — <025 | <025 | <025 | <03 <03
<145 — <02 <0.2 <02 <025 | <0.25
DC (Rasgo)| <5 <005 | <025 | <025 | <03 <035 | <035
S <5 <0.05 | <01 <01 <01 <01 <01
<0.25DC | <10 <005 | <01 <01 <01 <01 <01
<145 <0.05 | <0.1 <01 <01 <01 <01
<5 <005 | <008 | <0.1 <01 <01 <01
Ligas de Titanio _ GM <0.5 DC <10 - <0.08 <041 <041 <041 <041
(Ti-6A-4V) <145 - <008 | <01 <0.1 <01 <01
<5 <005 | <005 | <0.08 | <041 <01 <01 L
<075DC | <10 - <005 | <008 | <0.1 <01 <01
<145 - <0.05 | <0.08 | <0.1 <01 <01
DC (Rasgo)| <5 <005 | <005 | <005 | <005 | <005 | <0.05

Nota 1) Os parametros de corte acima sdo determinados com base em pegas e maquinas de alta rigidez que nao apresentam vibragdes.
Caso ocorram vibragdes, faca ajustes de acordo com as condiges de usinagem.
Nota 2) Podem ocorrer vibragdes nas seguintes condigdes:
» Quando utilizar ferramentas em longo balango.
» Quando a rigidez de fixagao da peca for precaria ou quando a rigidez da maquina ou da pega for baixa, podem ocorrer vibragbes
facilmente. Neste caso, reduza os parametros de corte.
» Na usinagem de bolsdes com raios.
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FRESAMENTO

B CORTE HELICOIDAL / RAMPA Furo cego,
Furo passante
©® RAMPA @ CORTE |
L ) HELICOIDAL
__ APNX
tan RMPX
RMPX '
I APMX
DC f DC
+~—Diametro—
CORTE HELICOIDAL / RAMPA (Liga de Aluminio) toFo
Diametro | Raio da ponta Rampa Corte Helicoidal (Furo Cego, Fundo Plano) Corte Helicoidal (Furo Passante)
Tipo deggrte . Angulo Maximo |Distancia Minima| Diametro Max. de Furo | Passo Méximo | Diametro Min.de Corte | Passo Méximo | Diameto Min de Core | Passo Maximo
(mm) (mm) de Rampa L *1 DH max. P max. DH min. P max. | DH min. P max.
RMPX (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.4—1.2 20.7° 42 371 %2 14 36.1 14 22 2
20 1.6—2.4 19.9° 43 347 *3 13 34.6 13 22 2
3.0—3.2 18.9° 46 331 %4 12 33.3 12 22 1
0.4—1.2 23.1° 37 471 %2 14 46 14 31.6 8
25 1.6—2.4 22.0° 39 447 %3 13 44 .4 13 31.6 8
3.0—3.2 18.7° 46 43.1 %4 12 43 12 31.6 7
0.4—1.2 19.2° 45 531 %2 14 52 14 36 8
28 1.6—2.4 18.5° 47 50.7 %3 13 50.4 13 36 8
3.0-3.2 16.7° 52 49.1 %4 12 48.9 12 36 7
0.4—1.2 15.4° 57 61.1 %2 14 59.9 14 455 1"
32 1.6—2.4 14.7° 60 58.7 %3 13 58.3 13 455 11
3.0—3.2 13.8° 64 571 %4 12 56.8 12 45.5 10
0.4—1.2 13.4° 66 67.1 *2 14 65.8 14 50 11
35 1.6—24 12.7° 69 64.7 *3 13 64.3 13 50 10
3.0-3.2 11.8° 75 63.1 *4 12 62.8 12 50 9
0.4—1.2 11.1° 80 76.7 %2 14 75.9 14 61.5 13
Tipo A 40 1.6—2.4 10.4° 85 74.3 %3 13 74.2 13 61.5 12
3.0—3.2 9.7° 91 727 %4 12 72.7 12 61.5 11
0.4—1.2 8.2° 108 96.7 %2 14 95.6 14 81.4 14
50 1.6—2.4 7.6° 117 943 *3 13 94 13 81.4 13
3.0-3.2 6.9° 129 92.7 %4 12 92.4 12 81.4 11
0.4—1.2 6.1° 146 122.7 %2 14 121.6 14 107.4 14
63 1.6—2.4 5.6° 159 120.3 %3 13 119.9 13 107.4 13
3.0-3.2 5.2° 171 118.7 %4 12 118.4 12 107.4 12
0.4—1.2 4.6° 193 156.7 *2 14 155.6 14 141.4 14
80 1.6—2.4 4.2° 212 154.3 %3 13 153.9 13 141.4 13
3.0-3.2 3.8° 234 152.7 %4 12 152.4 12 141.4 12
L 0.4—1.2 SI5K 254 196.7 %2 14 195.5 14 181.5 14
100 1.6—2.4 3.2° 278 194.3 %3 13 193.9 13 181.5 13
o 3.0-3.2 2.9° 306 192.7 %4 12 192.3 12 181.5 12
z 0.4—1.2 2.7° 329 246.7 %2 14 245.5 14 231.5 14
= 125 1.6—24 2.5° 356 2443 %3 13 243.8 13 231.5 13
§ 3.0—-3.2 2.3° 386 242.7 %4 12 242.3 12 231.5 12
E Nota 1) Na usinagem de agos e ligas de titdnio, ndo sdo recomendadas as operagdes de rampa, interpolagéo helicoidal e avango axial.
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Diametro | Raio da ponta Rampa Corte Helicoidal (Furo Cego, Fundo Plano) Corte Helicoidal (Furo Passante)
Tipo degc(:)rte . Angulo Maximo |Distancia Minima| Diametro Max. de Furo | Passo Méximo | Diametro Min.de Corte | Passo Méximo | Diameto Min de Core | Passo Maximo
() (o) de Rampa L *1| DHméx. | Pmax. DH min. Pmax. | DHmin. | P max.
RMPX (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
20 4 17.5° 47 31.5 10 31.8 10 22 1
5) 16.6° 71 29.5 6 31.1 7 22 1
o5 4 15.1° 55 41.5 10 41.4 10 31.7 5
5) 13.7° 61 39.5 9 40.6 9 31.7 5
8 4 14.1° 59 47.5 10 47.2 10 36 6
) 13° 65 45.5 9 46.4 9 36 5)
32 4 12.7° 66 55.5 10 55.1 10 45.5 9
) 12° 70 53.5 9 54.3 9 45.5 8
35 4 10.8° 78 61.5 10 61 10 50 8
) 10.2° 83 59.5 9 60.2 9 50 8
Tipo B 40 4 8.8° 96 711 10 70.9 10 61.5 10
) 8.2° 103 69.1 9 70.1 9 61.5 9
50 4 6.3° 135 91.1 10 90.6 10 81.3 10
5) 5.8° 146 89.1 9 89.8 9 81.3 9
63 4 4.6° 184 117.1 10 116.6 10 107.4 10
5 4.2° 202 115.1 9 115.7 9 107.3 9
80 4 3.4° 250 1511 10 150.5 10 141.4 10
) 3.1° 274 149.1 9 149.6 9 141.4 9
100 4 2.6° 326 191.1 10 190.5 10 181.4 10
5) 2.4° 354 189.1 9 189.6 9 181.4 9
125 4 2° 424 2411 10 240.5 10 2314 10
) 1.8° 471 239.1 9 239.6 9 229.9 9

Nota 1) O avango recomendado para rampas € 0.05mm/dente ou inferior.

*1 Usando o maximo angulo de rampa, a distancia para atingir a maxima profundidade de corte é dada por: L=(maxima profundidade de corte APMX / tan RMPX).
Maxima profundidade de corte para o tipo A é 15.5mm, para o tipo B é 14.8mm.

*2 Raio de canto 1.2mm. Para outros raios de canto, utilize a seguinte formula:{(Didametro da aresta de corte DC) - (raio da ponta RE)-0.25}x2

*3 Raio de canto 2.4mm. Para outros raios de canto, utilize a seguinte formula:{(Didametro da aresta de corte DC) - (raio da ponta RE)-0.25}x2

*4 Raio de canto 3.2mm. Para outros raios de canto, utilize a seguinte formula:{(Diametro da aresta de corte DC) - (raio da ponta RE)-0.25}x2 L
B Profundidade Maxima de Furagao (Liga de Aluminio) o
Raio da Profundidade Maxima de Furagdo (mm) ﬁsgij(::ﬁggrﬁ?:eii para E
Tipo pgnEta Diametro de Corte DC (mm) usinagem de cavidades ‘ é
(mm) 20 25 628 32 #35 | #40-¢125  Sem anecessidade de um 4 s &
0.4 53 52 52 52 53 53 furo previo. e ’Jb
0.8 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 6.3 \
1.2 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3
' 1.6 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
Tipo A
2.0 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
24 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
3.0 4.3 3.7 4.2 4.2 4.4 4.4
3.2 4.3 3.7 4.2 4.2 4.4 4.4
Tipo B 4.0 3.7 2.7 3.7 3.6 3.8 3.8
5.0 3.4 2.3 3.3 8.3 S5 S5
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MULTIFUNCIONAL HAO®9eCeOTL

LIGAS DE ALUMINIO

AXD4000A =1

250 DCSFMS

2 Kaw
Metais Néo Ferrosos o )
a
@
o
m j 0 =
Q |
9 PI=—o|-KAPR
x
pocs :
<
DC

Somente ferramentas corte a direita.

DigmetrodaFresa| Parafuso de
DC (mm) Montagem
$50 HSC10030H

Geometria

ETIPO ARVORE

DCON =tamanho em polegada, Refrigeragao interna

Raio d g é Dimensdes(mm) P ——
DC | 1100 ponta Referéncia S| g WT | APMX | RPMX 4O OY
’ I Y
(mm) RE (mm) para Pedido g LF DCON (kg) (mm) (min™")
R S Inserto
50 D 0.4-3.2 AXD4000A-050A04RD ® 4 50 22 0.4 15.5 34000 | XDGX1750
50 E 4.0-5.0 AXD4000A-050A04RE (] 4 50 22 0.4 14.8 34000 | XDGX1750

Nota 1) As rotagdes maximas permitidas sdo determinadas para assegurar a estabilidade da ferramenta e do inserto.
As fresas devem ser usadas sempre respeitando a rotagdo maxima RPMX (max. rot/min).
Nota 2) Para rotacso superior a 6000 min™!, a ferramenta deve ser montada com precisdo de balanceamento G6.3 (1ISO1940) ou 1ISO16084.
Nota 3) Para usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador tém o balanceamento correto.
Nota 4) Para insertos com raio de ponta de 1.6 ou maior, & medida que aumenta o raio de ponta, a medida LF diminui.

L

FRESAMENTO

@ : Estoque mantido.
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Dimenso6es de montagem

Dimensdes(mm)

DC Referén(;ia
(o paraiiedido DCON CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS | KWW L8
50 AXD4000A-050A04RD 22 20 11 17 154 45 10.4 6.3
50 AXD4000A-050A04RE 22 20 11 17 14.6 45 10.4 6.3
ACESSORIOS
, *
& 7
& /
Parafuso de Fixagéao Chave Lubrificante Antitravante
TPS3SB TIP10D MK1KS
* Torque de Fixagdo (N » m) : TPS3SB = 3.0
Nota 1) O parafuso de fixagdo e a chave da AXD4000A s3o diferentes da AXD4000.
Como escolher entre a AXD4000A e a AXD4000
A AXD4000A foi desenvolvida especificamente para usinagem high speed e ultra high speed de ligas de aluminio,
especialmente para poténcia de maquina superior a 80kW.
T
= 200
o
o
=
P
=
()
8 100
S
o
(=
3
<
2 0
< 0 10000 20000 30000 40000
o
Velocidade de rotagao do eixo-arvore (min™')
1SO13399 > 1003
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS > Q001

FRESAMENTO -
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INSERTOS
N ‘Ligas de Aluminio [ K € | % | Condigées de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral ¥ : Corte Instavel
Material Preparagéo :
E : Arredondada F : Aguda
Estoque Dimensdes(mm)
©|.8| C/ Cobert. [S/Cob.
Referéncia E & * '
Formato para Pedido HEIM S o L LE s | BS | RE Geometria
elEles | |R]e
o =
Aresta de Corte Reforgada XDGX175004PDFR-GM (G| F ® ®23.0/17.0| 5 1.7 104
Quebra-cavaco GM | XDGX175008PDFR-GM |G| F ® @®| 230170 5 [1.2|0.8
XDGX175012PDFR-GM (G| F ® ®| 230170 5 |09 1.2
XDGX175016PDFR-GM |G| F ® ®|220/159| 5 |13 |16
a ﬁ’ XDGX175020PDFR-GM |G| F ® e 220159 5 | 08|20
,‘_; XDGX175024PDFR-GM (G| F ® 0220159 5 |04 |24
XDGX175030PDFR-GM (G| F ® ®| 21.1/16.0] 5 | 0.6 | 3.0
XDGX175032PDFR-GM |G| F ® ® 211160 5 |04 | 3.2
XDGX175040PDFR-GM (G| F ® @®|20.0/148| 5 | 0.5|4.0
XDGX175050PDFR-GM |G| F ® ®|194/150| 5 | 0.3 |5.0
Aresta de Corte Reforcada | XDGX175004PDER-GM (G | E ([ ] 23.0/17.0| 5 | 17|04
Resistente & fratura| XDGX175008PDER-GM |G (E (] 23.0/17.0| 5 | 1.2 ] 0.8
Quebra-cavaco GM [ XDGX175012PDER-GM |G |E| |® 23.0(17.0/ 5 [ 09| 1.2
XDGX175016PDER-GM |G | E [ 22.0/159| 5 |13 | 1.6
o af XDGX175020PDER-GM (G |E ([ ] 22.0/159| 5 | 08|20
b XDGX175024PDER-GM |G | E (] 22.0/159| 5 |04 | 24 %‘i
XDGX175030PDER-GM |G | E [ ] 21.1/16.0| 5 | 0.6 | 3.0
XDGX175032PDER-GM (G |E [ 21.1|/16.0| 5 | 04 | 3.2
XDGX175040PDER-GM |G | E [ ] 20.0/148| 5 |05 ]4.0
XDGX175050PDER-GM |G | E [ 19.4/15.0] 5 | 0.3 | 5.0
Baixo esforco de| XDGX175004PDFR-GL (G|F |® ®(23.0169| 5 | 1.7]|04
corte XDGX175008PDFR-GL (G|F (@ ®|23.0/17.0| 5 | 1.3 ] 0.8
Quebra-cavaco GL | XDGX175012PDFR-GL [G|F |e® ®(23.0/17.0| 5 | 09|12
XDGX175016PDFR-GL |G|F |® ®)|220/164| 5 |14 | 1.6
w=guoy | XDGX175020PDFR-GL |G|F |® @®|220/164| 5 |10 ] 2.0
49D R: XDGX175024PDFR-GL |G|F |® ®)|220/164| 5 |06 | 24
WSS | XDGX175030PDFR-GL [G|F|® ®|21.1(16.1| 5 |08 |3.0
XDGX175032PDFR-GL (G |F (@ ®|211/16.1| 5 | 06 | 3.2
XDGX175040PDFR-GL (G|F (@ ®|20.0/156| 5 | 0.8 |4.0
XDGX175050PDFR-GL |G|F |® ®]|194/153| 5 | 04 | 5.0

* O raio R gerado na pecga depende do raio de ponta R (RE) do inserto e do angulo de saida axial.
Quando a prioridade é a precisao dimensional da peca, recomenda-se usar o quebra-cavaco GM.

B COMBINAGAO ENTRE A FERRAMENTA E O RAIO DE PONTA DO INSERTO

ferramentas D

ferramentas E

ferramentas

AXD4000A-050A04RD

AXD4000A-050A04RE

Raio da
Ponta

(RE)

08PD: R+ | 175012PD: 'R+ 175016PD: 'R- " *[175020PD R-_".:|175024PD "R< "

175030PD R+

175032PD_ R~

175040PD: R+ *[175050PD_ R-:

Note que os insertos para as fresas tipo D e tipo E ndo sdo compativeis entre si.

® : Estoque mantido.
(Nota: 10 insertos por embalagem)



Os insertos para uso com a AXD4000A acompanhados de parafusos de
fixacao devem ser pedidos usando a referéncia para pedido do kit conforme
apresentado abaixo.
Kit de inserto

O pacote contém 10 insertos e 20 parafusos de fixacao.

N ‘ Ligas de Aluminio T IE ] T 3E ] Condigdes de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral #® : Corte Instavel
Material
Estoque Inserto Parafuso de Fixagao
C/ Cobert. | S/ Cob.
Referéncia . &nci S
Formato para Pedido t S S pl?;?;elrair:j%ao Pecas Ref:;?: o Pecas Aplicagéo
o § E v Pedido
Q= s |E
Aresta de Corte Reforada K-XDGX175004PDFR-GM 0o XDGX175004PDFR-GM 10 TPS3SB 20
Quebra-cavaco GM | K-XDGX175008PDFR-GM oo XDGX175008PDFR-GM | 10 | TPS3SB | 20
K-XDGX175012PDFR-GM O|0| | XDGX175012PDFR-GM | 10 | TPS3SB | 20
| K-XDGX175016PDFR-GM O|0| | XDGX175016PDFR-GM | 10 | TPS3SB | 20
X ¥ | K-XDGX175020PDFR-GM O|0| | XDGX175020PDFR-GM | 10 | TPS3SB | 20
e K-XDGX175024PDFR-GM ajg XDGX175024PDFR-GM | 10 | TPS3SB | 20
Cum K-XDGX175030PDFR-GM 0|0l | XDGX175030PDFR-GM | 10 | TPS3SB | 20
Qmm | K-XDGX175032PDFR-GM O|0| | XDGX175032PDFR-GM | 10 | TPS3SB | 20 o
K-XDGX175040PDFR-GM 0|0| | XDGX175040PDFR-GM | 10 | TPS3SB | 20 | W82
K-XDGX175050PDFR-GM 00| | XDGX175050PDFR-GM | 10 | TPS3SB | 20 |usinagem dealta
Aresta de Corte Reforcada K-XDGX175004PDER-GM O XDGX175004PDER-GM 10 TPS3SB 20 V9|°Cidfdej
Resistente & fratura| K-XDGX175008PDER-GM | |[J XDGX175008PDER-GM| 10 | TPS3SB | 20 | J8soe
Quebra-cavaco GM | K-XDGX175012PDER-GM O XDGX175012PDER-GM | 10 | TPS3SB | 20
K-XDGX175016PDER-GM O XDGX175016PDER-GM | 10 | TPS3SB | 20
¥ | K-XDGX175020PDER-GM O XDGX175020PDER-GM | 10 | TPS3SB | 20
« A &7 | KXDGX175024PDER-GM O XDGX175024PDER-GM| 10 | TPS3SB | 20
e K-XDGX175030PDER-GM O XDGX175030PDER-GM| 10 | TPS3SB | 20
Canum O K-XDGX175032PDER-GM O XDGX175032PDER-GM | 10 | TPS3SB | 20
K-XDGX175040PDER-GM O XDGX175040PDER-GM| 10 | TPS3SB | 20
K-XDGX175050PDER-GM O XDGX175050PDER-GM| 10 | TPS3SB | 20
Baixo esforgo de| K-XDGX175004PDFR-GL U 0| | XDGX175004PDFR-GL | 10 | TPS3SB | 20
corte K-XDGX175008PDFR-GL  |[J 0| | XDGX175008PDFR-GL | 10 | TPS3SB | 20
Quebra-cavaco GL | K-XDGX175012PDFR-GL |0 O| | XDGX175012PDFR-GL | 10 | TPS3SB | 20
‘ K-XDGX175016PDFR-GL | 0| | XDGX175016PDFR-GL | 10 | TPS3SB | 20
46 @ | K-XDGX175020PDFR-GL |C 0| |[XDGX175020PDFR-GL | 10 | TPS3SB | 20 Usiﬁ’g;em
—— K-XDGX175024PDFR-GL | 0| |XDGX175024PDFR-GL | 10 | TPS3SB | 20 Geral
Cam K-XDGX175030PDFR-GL | 0| |XDGX175030PDFR-GL | 10 | TPS3SB | 20 L
Qmw | K-XDGX175032PDFR-GL | 0| | XDGX175032PDFR-GL | 10 | TPS3SB | 20
K-XDGX175040PDFR-GL | 0| | XDGX175040PDFR-GL | 10 | TPS3SB | 20
K-XDGX175050PDFR-GL | 0| |XDGX175050PDFR-GL | 10 | TPS3SB | 20

Por motivos de segurancga, os parafusos de fixagcdo devem ser substituidos juntamente com os insertos.

Nota 1) Para a AXD4000A, use o quebra-cavaco GM quando usinar em uma maquina de alta velocidade e alta poténcia (eixo-arvore com

20000 min-* de RPM ou mais, poténcia do motor de 80 kw ou mais).
Nota 2) O parafuso de fixagéo e a chave da AXD4000A s3o diferentes da AXD4000.
Nota 3) Para as dimensées dos insertos, consulte a pagina L204.

[J: Sem estoque, produzido somente por pedido.

Para fazer o pedido, especifique: (1) referéncia para pedido do kit de inserto e (2) classe do inserto.
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Selecao do inserto

Selecione o inserto mais adequado as condi¢des de corte, usando as tabelas abaixo como referéncia.
O quebra-cavaco GM com aresta reforgada € a primeira recomendagéo para usinagem de alta eficiéncia e altas cargas em

altas velocidades dos fusos.

Selegao do inserto de acordo com o avango por
dente e a profundidade de corte requerida

Selec¢ao do inserto de acordo com a largura de
corte e a profundidade de corte requerida

ap ae ap
(mm) (mm) (mm)
15 'D 15
Quebra-cavaco GM Quebra-cavaco GM
10 1 3D/4 10 1
Quebra-cavaco GL Quebra-cavaco GL
5 D/2 5
0 0 0 .
0 0.2 fz(mm/dente) 0 D/2 ae(mm)

O quebra-cavaco GL é a primeira recomendagdo para usinagem de ligas de aluminio.
Em condigbes com altas cargas, como usinagem profunda ou com altos avangos, é recomendado usar o quebra-cavaco GM.

Selec¢ao do inserto de acordo com a aresta de corte

Cobertura PVD

Aresta aguda e preparagao
- arredondada

Tipos de inserto
P ) Aresta aguda

GM
MP9120

Aresta resistente a fratura

GL
TF15/LC15TF

Aresta de corte aguda
(LC15TF: Excelente resisténcia a soldagem)

GM
MT2010/TF15

Aresta de corte reforgada

Selec¢ao do inserto de acordo com a resisténcia ao desgaste

Para usinagem ultra high speed e de alta eficiéncia com velocidades de corte de 3000 a 5000 m/min de extra super
duraluminio e ligas de aluminio-litio, a primeira recomendacgéo é a combinagéo do quebra-cavaco GM com a classe MT2010,
que oferece alta resisténcia a fratura e ao desgaste.

g GM
g MT2010
@
% Usinagem high speed
)
«
)
g GM
‘% MP9120
'g Usinagem instavel
2 GM
TF15

nagem com altas cargas

Resisténcia a fratura



CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS (mm)

Velocidade de Corte
Material Caracteristicas | Classe %gsgég' ve = g‘: iz Profunda. deCons Ava?r%% dg;tlg)ente
(m/min) P
N <5 <0.35
<0.5DC <10 <0.30
MT2010 <145 <0.25
. . TF15 GM 4000(2000—5000) <5 <0.30
Liga de Aluminio
(A7050, A7075, MP9120 <0.75DC <10 <0.25
A2024, A6061 etc) Si<5% <145 <0.20
Liaa de aluminio-liti DC (Rasgo) <5 <0.30
iga de aluminio-litio <5 <020
TF15 <0.75DC <10 <0.15
LC15TF GL 4000(2000—5000) <145 <0.10
DC (Rasgo) <5 <0.20

Nota 1) Os parametros de corte acima sdo determinados com base em pegas e maquinas de alta rigidez que nao apresentam vibragdes.
Caso ocorram vibragdes, faca ajustes de acordo com as condigbes de usinagem.
Nota 2) Podem ocorrer vibragdes nas seguintes condigdes:
* Quando utilizar ferramentas em longo balanco.
» Quando a rigidez de fixagéo da pega for precéria ou quando a rigidez da maquina ou da peca for baixa, podem ocorrer vibragdes
facilmente. Neste caso, reduza os parametros de corte.
» Na usinagem de bolsdes com raios.

l Rampa / Interpolacéo helicoidal / Furagao

Furo cego,
l fundo plano l Furo passante

@ RAMPA @ CORTE
L ' HELICOIDAL

L= __APMX
~ tan RMPX

'

@ APMX

f

RMPX

Diametro Diametro

DC
do Furo do Furo
. . (DH) (DH)
Consulte a tabela abaixo para condigdes de corte. Para avango por dente
e velocidade de corte, siga as condigdes de corte para fresamento de contorno e mergulho. (mm)
Raio da Rampa Corte Helicoidal (Furo Cego, Fundo Plano)| Corte Helicoidal (Furo Passante) | profundidade
) = Méxi
DC | Tipo | PoRa | Rmpx L *'| oHmax | DHmin. | Pmax | DHmin. | Pmax |G
0.4—1.2 8.2° 108 96.8 *2 95.4 14 81.2 14 55
D 1.6—2.4 7.6° 117 94.4 *3 93.6 13 81.2 13 5.0
50 3.0-3.2 6.9° 129 92.8 *4 92.0 12 81.2 12 4.5
£ 4.0 6.3° 135 91.2 90.0 10 81.2 10 3.9
5.0 5.8° 146 89.2 88.8 9 81.2 9 3.6

%*1 Usando o maximo angulo de rampa, a distancia para atingir a maxima profundidade de corte é dada por: L=(maxima profundidade de corte APMX / tan RMPX).
Maxima profundidade de corte para o tipo D é 15.5mm, para o tipo E é 14.8mm.

*2 Raio de canto 1.2mm. Para outros raios de canto, utilize a seguinte férmula:{(Didmetro da aresta de corte DC) - (raio da ponta RE)-0.3}x2

*3 Raio de canto 2.4mm. Para outros raios de canto, utilize a seguinte formula:{(Diametro da aresta de corte DC) - (raio da ponta RE)-0.3}x2

*4 Raio de canto 3.2mm. Para outros raios de canto, utilize a seguinte formula:{(Diametro da aresta de corte DC) - (raio da ponta RE)-0.3}x2

Nota 1) O avango recomendado para rampas € 0.05mm/dente ou inferior.

-
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MULTIFUNCIONAL AO9eCOOTL

USINAGEM DE LIGA DE ALUMINIO E MATERIAIS DE DIFICIL USINABILIDADE

AXD7000

Fig.1 DCSFMS Fig.2 DCSFMS
0 @ o o125 % peon
[ ] ‘M
[ ! ] [ S ] 263 o
i 280 o
A(;o Metais Néo Ferrosos - Ligas Resist. ao Calor 2100 8 A . g .
® <T 5 3 r
L ©| karr : @|-KAPR
DAH || X DCCB <
d @ Inserto com baixo esforgo pece. i Be %
de corte. ‘ e
® Alta preciséo de parede vertical Somente ferramentas corte a direita.
@ Para usinagem high speed. ——
: : Diémetro da Fresa arafuso de ’
@ Fresamento multifuncional. DC (mm) | Montagem Geometria
$50, $63 HSC10030H
$80 HSC12035H @
ETIPO ARVORE 100 HSC16040H
Refrigeragéo interna $125 MBA20040H | @

£ 3|8 Dimensdes(mm) &
2 =1 5 X | Rotagdo é
g|s Referéncia 219 2] WT| 2 | maxima | & \\\\\\\\\,,‘ % f
3 para Pedido ws 3 5|z = § 8 |ka)| < permitida i
2| o O m|<| 8 13} (min") Parafuso Lubrificante
RE RIS|al% a |oa/8d /3 |a (mm) de Fixacao| C"2V€ | Antitravante|  'NSETO
AXD7000-050A03RA |®| 3| 50(50(22 201(11/45|10.4| 6.3/ 17 [0.4]21 |30000( 1 [TS4SBL|TKY15D | MK1KS
<los AXD7000-063A03RA |®| 3| 63(50(22 20 (11|50 (10.4| 6.3| 17 [0.5[21 |25000( 1 | TS4SBL|TKY15D | MK1KS
8| 1 | AXD7000R08004CA (@4 | 80631254 |26 |13/63| 9.5/ 6 |20(1.2(21 |23000( 1 [TS4SBL|TKY15D| MK1KS
£
32| AXD7000R10005DA |®|5[100(63(31.75/32 17/ 70 [12.7| 8 |26 [1.8[21 |19000| 1 |TS4SBL |TKY15D| MK1KS
AXD7000R12506EA |®|6(125/63(38.1 |40 |—|90(15.9]10 |56(2.7|21 [16000| 2 [TS4SBL|TKY15D| MK1KS XDGK2TD
AXD7000-050A03RB (@3 50/50(22 |20 11|45 [10.4| 6.3| 17 |0.4]20.4{30000| 1 [ TS4SBL | TKY15D | MK1KS
w40 AXD7000-063A03RB |®| 3| 63/50(22 20(11|50 |10.4| 6.3] 17 10.5]20.4| 25000 1 [ TS4SBL | TKY15D | MK1KS
8| 1 | AXD7000R08004CB (@4 | 8063254 |26 (13|63 | 9.5/ 6 |20 (1.2(20.4|/23000( 1 [TS4SBL|TKY15D| MK1KS
g
50 AXD7000R10005DB |®|5|100/63|31.75/32 (17|70 (12.7| 8 |26]1.8(20.4/19000| 1 [ TS4SBL |TKY15D | MK1KS
AXD7000R12506EB |®|6|125/63/38.1 |40 |—|90 [15.9/10 |56 |2.7(20.4| 16000| 2 [ TS4SBL | TKY15D | MK1KS
L 8 S e - §
@® g
o KAPR
E APMX
i LH
= LF
@ HETIPO HASTE
e Refrigerag&o interna Somente ferramentas corte a direita.
o B *
S| =
i S ; = X | Rotaga ’ )
o [Raio da Referéncia § % Dlme e (i) = m%iigrr?g \\\\\@ G ,‘/—.’{
&| Ponta , 3 o ol S
= para Pedido e < | permitida
2 (min™") Parafuso Lubrificante
RE R = DC LF LH |DCON (mm) de Fixacdo Chave Ar e Inserto
< 0-|8 AXD7000R322SA32SA |®|2| 32 | 170 | 80 | 32 |21 | 41000 | TS4SB |TKY15D| MK1KS
~| 32 |AXD7000R402SA42SA [@|2| 40 | 170 | 80 | 42 |21 | 36000 | TS4SBL |TKY1SD| MKIKS | =
@ 4-|0 AXD7000R322SA32SB |@|2| 32 | 170 | 80 | 32 |20.4| 41000 | TS4SB |TKY15D| MK1KS
2| 50 | AXD7000R402SA42SB |@|2| 40 | 170 | 80 | 42 |20.4| 36000 | TsS4sBL |TKY15D| MK1KS

Nota 1) As rotagdes maximas permitidas sdo determinadas para assegurar a estabilidade da ferramenta e do inserto.
Antes de utilizar a ferramenta, leia as instrugées de uso na pagina L213.
Nota 2) Ao usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador tém o balanceamento correto.
Nota 3) Para insertos com raio de ponta de 3.0 ou maior, & medida que aumenta o raio de ponta, as medidas LF e LH diminuem.
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS4SB=3.5, TS4SBL=3.5
Utilize os parafusos de fixagéo fornecidos em conjunto com a ferramenta.

@ : Estoque mantido.
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Fig.1 DCSFMS Fig.2 DCSFMS

DCON DCON
250 © 2125 *
263 - - K
280 [=] o
2100 § 2
® 5 O, Y
| ® @
H -KAPR } ©|-KAPR
DAH v DCCB X
DCCB = DC &
<
DC
Somente ferramentas corte a direita.
( Para Arbor Métrico ) "
DidmetrodaFresa| Parafuso de e
9 d_iémetro DCQN do furo de centro da fresa esta DC (mm) Montagem
indicado em milimetros. 50, $63 HSC10030H mn @ )
$80 HSC12035H | @ M =
ETIPO ARVORE 100 HSC16040H i
Refrigeragéo interna $125 MBA20040H @ Refrigeragéo interna
© . ~ *|
g Dimensdes(mm) s¢ | Rotacéio {\ ’
gl Referéncia » WT| 2 [méxima| 5 &&\\\"f /
ks para Pedido 5% - = § @ |(kg)| < permitiﬁja i
Oln|/O0lml<|8 o | O (min) Parafuso Lubrificante
RE Q| J0jojaja|x Jd/0 (mm) de Fixacao, C"2V€ | Antitravante|  'NSETO

)
A=
3|8
0l o
i
R|2
=
AXD7000-050A03RA @®|3| 50(50(22|20|11|45|10.4/6.3|17]0.4(21 | 30000 | 1 |TS4SBL|TKY15D| MK1KS
<los AXD7000-063A03RA @®|3| 63(50(22|20|11|50(10.4/6.3|17]0.5(21 | 25000 | 1 | TS4SBL|TKY15D| MK1KS
8| 1 | AXD7000-080A04RA ®|4| 80(63(27|23/13|63(12.4|/7 |20(1.2(21 |23000 |1 |TS4SBL|TKY15D| MK1KS
£
32| AXD7000-100A05RA |®|5[100|63|32|26|17|70|14.4/8 |26|1.8[21 | 19000 | 1 |TS4SBL TKY15D| MK1KS
AXD7000-125B06RA ®(6(125/6340/40| — |90(16.4|9 |56]2.7(21 | 16000 | 2 | TS4SBL [TKY15D| MK1KS A
AXD7000-050A03RB ®(3| 50/50(22/20|11|45(10.4|6.3|17]0.4(20.4f 30000 | 1 | TS4SBL [TKY15D| MK1KS
w40 AXD7000-063A03RB ®(3| 63/50(22/20|11|50(10.4/6.3|/17]0.5(20.4( 25000 | 1 | TS4SBL [TKY15D| MK1KS
8| 1 | AXD7000-080A04RB ®(4| 80(63[27|23|13|63(12.4|7 |20]1.2(20.4f 23000 | 1 | TS4SBL [TKY15D| MK1KS
£
50 AXD7000-100A05RB ®(5(100/6332|26|17|70(14.4|8 |26]1.8(20.4f 19000 | 1 | TS4SBL [TKY15D| MK1KS
AXD7000-125B06RB ®|6(125(63(40(40| — |90(16.4|9 |56(2.7(20.4| 16000 | 2 | TS4SBL [TKY15D| MK1KS
HSK63A
° U
8 e e F1a: ! 2 L
©© = 8
apmx | KAPR o
LU z
LF s
B TIPO HASTE HSK63A a
Refrigeragéo interna Somente ferramentas corte a direita. &®
< [0) B *
= =] = A
= | & ) - X | Rotagao £ ’
2|8 Referéncia 2| 3 Dimensdes(mm) = ma’xi(r;na @{\\Q /" %
g para Pedido jwl s < permiti1da
g (min™") | Parafuso Lubrificante
RE Rl 2| BC LF LU | mm) de Fixagao| CN3V | Antitravante| MSeMO
<|08 AXD7000R03202A-H63A [ 2 32 127 80 21| 41000 | TS4SB | TKY15D | MK1KS
_8_ | AXD7000R04002A-H63A [ 2 40 132 85 21| 36000 | TS4SBL | TKY15D | MK1KS | XDGX2270:
£
32| AXD7000R05003A-H63A |®| 3 | 50 | 137 | 90 | 21| 30000 | TS4SBL | TKY15D | MK1KS

Nota 1) As rotagdes maximas permitidas sdo determinadas para assegurar a estabilidade da ferramenta e do inserto.
Antes de utilizar a ferramenta, leia as instrugées de uso na pagina L213.

Nota 2) Ao usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador tém o balanceamento correto.
Nota 3) Para insertos com raio de ponta de 3.0 ou maior, & medida que aumenta o raio de ponta, as medidas LF e LU diminuem.
Nota 4) O rebaixo para carrier de identificagdo da ferramenta no esta disponivel.
Nota 5) A fresa tipo cone HSKG63A possui entrada para refrigeragéo interna.
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS4SB=3.5, TS4SBL=3.5

Utilize os parafusos de fixagéo fornecidos em conjunto com a ferramenta.

1ISO13399 >1003  ACESSORIOS > P001
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FRESAMENTO

INSERTOS
P |Aco ¢ Condicées de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Material N |Ligas de Aluminio ® ® [ J Preparagdo :
Ligas de Titanio Y E : Arredondada F : Aguda
Estoque Dimensdes(mm)
x (.| C/ Cobert. |S/Cob
Referéncia = ? * .
Formato para Pedido g g w sls L ltel s | Bs|RE Geometria
S
(SY- N LL
Jd == =
XDGX227008PDFR-GL |G |F (@ [ ] 30 [216| 7 [2.0 0.8
XDGX227016PDFR-GL (G|F|® [ 30 [21.7] 7 |12 |16
XDGX227020PDFR-GL |G |F |® [ 30 (21.7, 7 |0.8
XDGX227030PDFR-GL |G |F (@ [ 28.8|21.2 7 |08 |3
XDGX227032PDFR-GL (G|F|® [ 28.8|21.2| 7 |06 |32
XDGX227040PDFR-GL |G |F |® [ 2751206 7 |09 |4
XDGX227050PDFR-GL |G |F|e® [ 27 1203] 7 |04 |5
XDGX227008PDER-GLA |G |E [ 2K J 30 [21.7] 7 |19 |0.8
XDGX227016PDER-GLA |G|E ( 2N J 30 (217 7 |11 |16
XDGX227020PDER-GLA |G |E [ 2K J 30 (21.7) 7 |07 |2
XDGX227024PDER-GLA |G |E ( 2N J 30 [21.7] 7 |03 |24
XDGX227030PDER-GLA |G |E [ 2K J 28.8|211| 7 |07 |3
XDGX227032PDER-GLA |G |E ( BN ] 288211 7 |05 |32
XDGX227040PDER-GLA |G |E [ AN J 275|204 7 |08 |4
XDGX227050PDER-GLA |G|E (JKJ 27 1202 7 |02 |5

* O quebra-cavaco GLA foi projetado para gerar na pega usinada o raio correspondente ao seu raio de ponta (RE).
* O quebra-cavaco GL gera na peca usinada um raio levemente diferente do seu raio de ponta (RE) devido a influéncia do angulo de saida
da aresta de corte.

B COMBINAGAO ENTRE A FERRAMENTA E O RAIO DE PONTA DO INSERTO

ferramentas A ferramentas B

ferramentas AXD7000—
AXD7000
AXD7000R

) R0.8 R1.6—
. S A
Raoda | O QF | LO QF
L (RE)
XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX
227008PDFR-G»| 227016PDFR-G( | 227020PDFR-G: *| 227030PDFR-G": | 227032PDFR-G: | 227040PDFR-G:":| 227050PDFR-G "

Note que os insertos para as fresas tipo A e tipo B ndo sdo compativeis entre si.

[©]
=
4
w
=
<
[72]
w
['4
'S

® : Estoque mantido.
L210 (Nota: 10 insertos por embalagem)



CONDI(}f)ES DE CORTE RECOMENDADAS
Hl Velocidade de Corte

Velocidade de Corte

Material Classe Quebra-cavaco vc
(m/min)
P A ;
¢o Baixo Carbono < _
(ASTM A36. AISI 1010 etc) <180HB MP6120 GLA 200 (150—220)
Acgo Carbono
Aco Liga 180—280HB MP6120 GLA 200 (150—220)
(AISI 1045, AISI 4140 etc)
N
LC15TF GL 1000 (200—3000)
Ligas de Aluminio :
(A6061, A7075) Si<5%
TF15 GL 1000 (200—3000)
Ligas de Aluminio 5%=<8i<10% ~
(A ADC12, A390) Sio10% LC15TF GL 1000 (200—3000)
gas de Titanio _ L
o e MP9120 GLA 40 (30-60)
l Velocidade de Corte
. Quebra- Larg. de Corte |Profund. de Corte Avanco p/ Dente (mm/dente)
Material cavaco (ae ap Diametro de Corte DC (mm)
mm) (mm) 32 40 50, 63, 80 100, 125
p <5 <0.18 <02 <02 <02
<10 <0.15 <0.18 <0.18 <0.18
<
=0.25DC 75 <012 <0.15 <0.15 <0.15
<20 <01 <0.12 <0.12 -
<5 <0.18 <0.2 <0.2 <0.2
] <05 DC <10 <0.15 <0.18 <0.18 <0.18
Ago Baixo Carbono | <4goyg | GLA | ~ <15 <012 <0.15 <0.15 <0.15
(ASTM A36, AISI 1010 etc)
<20 <01 <0.12 <0.12 -
<5 <0.15 <0.15 <0.18 <0.18
<0.75DC <10 <0.12 <0.12 <0.15 <0.15
<15 <01 <01 <0.12 <0.12
<5 <0.12 <0.15 <0.18 <0.18
DC (Rasgo)——~, <01 <012 <0.15 <0.15
<5 <0.18 <0.2 <0.2 <0.2
<10 <0.15 <0.18 <0.18 <0.18
<
=0.25DC ¢ <012 <0.15 <0.15 <0.15 L
<20 <01 <0.12 <0.12 —
<5 <0.18 <02 <02 <02 g
Aco Carbono <05 pC |51 <015 <018 <018 <018 o
Aco Liga 180—280HB| GLA ’ <15 <0.12 <0.15 <0.15 <0.15 <
(AISI 1045, AISI 4140 etc) <20 <0.1 <0.12 <0.12 — ﬂ
<5 <0.15 <0.15 <0.18 <0.18 E
<0.75DC <10 <0.12 <0.12 <0.15 <0.15
<15 <01 <01 <0.12 <0.12
<5 <0.12 <0.15 <0.18 <0.18
DC (Rasgo)——~, <01 <012 <0.15 <0.15

Nota 1) Os parametros de corte acima sdo determinados com base em pecas e maquinas de alta rigidez que ndo apresentam vibragdes. /
Caso ocorram vibragdes, faca ajustes de acordo com as condi¢des de usinagem.
Nota 2) Podem ocorrer vibragdes nas seguintes condigdes:
» Quando utilizar ferramentas em longo balanco.
» Quando a rigidez de fixagao da pega for precaria ou quando a rigidez da maquina ou da pega for baixa, podem ocorrer vibragdes
facilmente. Neste caso, reduza os parametros de corte.
» Na usinagem de bolsdes com raios.
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FRESAMENTO

CONDI(}f)ES DE CORTE RECOMENDADAS
Bl Velocidade de Corte

. Quebra- Larg. de Corte |Profund. de Corte Avango p/ Dente (mm/dente)
Material cavaco (:‘:]) (;ﬂ) Diametro de Corte DC (mm)
32 40 50, 63, 80 100, 125
N <5 <035 <04 <04 <04
<10 <03 <035 <035 <035
<
=025DC |——5 <025 <03 <03 <03
<20 <02 <025 <025 <025
<5 <035 <035 <04 <04
<05 pe |__=10 <03 <03 <035 <035
=0. <15 <025 <025 <03 <03
. L. < < < < <
“Gariwa | s | o s | sos | o5 | zos | =os
<10 <025 <025 <03 <03
<
=0.75DC ¢ <02 <02 <025 <025
<20 <0.15 <0.15 <02 <02
<5 <025 <03 <035 <035
<10 <02 <025 <03 <03
DC (Rasgo)——7¢ <015 <02 <025 <0.25
<20 <01 <0.15 <02 <02
<5 <035 <04 <04 <04
<10 <03 <035 <035 <035
<
=025DC =75 <025 <03 <03 <03
<20 <02 <025 <025 <025
<5 <035 <035 <04 <04
<05 pe |_=10 <03 <03 <035 <035
Liga de Aluminio - <15 <0.25 <0.25 <0.3 <0.3
(AC4B) 5%<SIS10%| <20 <02 <02 <0.25 <025
Liga de Aluminio | Si>10% <5 <03 <03 <035 <035
< < < < <
et 0750C | Tt | Zop | 0o | 20 | <02
<20 <0.15 <0.15 <02 <02
<5 <025 <03 <035 <035
<10 <02 <025 <03 <03
DC (Rasgo)——<75 <0.15 <02 <025 <025
<20 <0.1 <0.15 <02 <02
s <5 <01 <012 <012 —
<10 <01 <0.12 <012 —
=0.25DC g <01 <012 <0.12 -
<20 <01 <012 <012 —
<5 <01 <012 <012 —
<10 <01 <0.12 <0.12 —
<0.5 DC
L Ligas de Titanio B GLA <15 <0.1 <0.12 <0.12 —
(Ti-6A-4V) <20 — <0.1 <01 —
o <5 <01 <0.12 <0.12 —
= <10 <01 <012 <012 —
w <
= =0.75DC =75 <0.1 <012 <012 —
@ <20 — <01 <01 —
@ <5 <0.08 <0.08 <0.08 —
- DC (Rasgo)—— 4 <005 <0.08 <0.08 —

Nota 1) Os parametros de corte acima sdo determinados com base em pegas e maquinas de alta rigidez que nio apresentam vibragdes.
Caso ocorram vibragdes, faca ajustes de acordo com as condigOes de usinagem.
Nota 2) Podem ocorrer vibragdes nas seguintes condigoes:
» Quando utilizar ferramentas em longo balancgo.
* Quando a rigidez de fixagao da pega for precaria ou quando a rigidez da maquina ou da peca for baixa, podem ocorrer vibragbes
facilmente. Neste caso, reduza os parametros de corte.
» Na usinagem de bolsdes com raios.
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B CAUTELA PARA UTILIZAR
MONTAGEM DOS INSERTOS NOS SUPORTES

1) Antes de instalar o inserto, limpe o alojamento com ar comprimido ou pincel.
2) Pressione o inserto contra o alojamento e aperte o parafuso de fixagdo usando a chave fornecida.
3) Aperte o parafuso de fixagdo conforme a Figura 1.
4) Aplique o lubrificante antitravante e aperte o parafuso de fixagdo com o torque especificado.
O torque de fixagéo é apresentado abaixo.
AXD7000 3.5Nem(2.58ftelb)
AXD4000 1.5Nem(1.11ftelb)
5) O parafuso de fixagdo € um componente importante para garantir a seguranga.
Compre produtos originais Mitsubishi Materials.
Para aplicagbes com rotagao superior aos valores apresentados na Tabela 2,
é recomendado substituir os parafusos de fixagdo simultaneamente a troca dos insertos.

Tipo AXD4000 AXD7000
Diametro de Corte DC(mm) 220 225—-0125 232 240—02125
Parafuso de fixagdo | TS3SBS TS3SB TS4SB TS4SBL
Comp.Total OAL(mm) 6.5 8 9 10.5

6) Antes do uso efetivo, certifique-se de que ndo ha folga entre o inserto e o alojamento.

Procedimentos para instalagao da fresa no adaptador

1) Antes de instalar a fresa no adaptador, limpe cuidadosamente o furo e as faces de contato para fixagéo.

2) Instale a fresa no adaptador e aperte o parafuso de montagem fornecido em conjunto. Consulte o torque de fixagao na tabela abaixo.
3) O parafuso de montagem da AXD é um parafuso especial, compativel com refrigeracéo interna. Tenha cuidado para nao perdé-lo.

AXD4000 AXD7000
Parafuso de montagem Cg;ﬂggtgo Tor(}l:\eld.e Eﬁcao Diir)nit:nz::qo)rte Fig. Parafuso de montagem Cgrd;gatgo Tor%lﬁd.e ﬂf‘;cé" Dlagit;r(z:f:gt *| Fig.
Fig.1 Fig3 | HFF08043H 1 240 1 Fig.2 HSC10030H 40 250, 263 | 1
(&5 [ HSC10030H 40 250, 963 [ 2 ?? HSC12035H 80 280 1
T T HSC12035H| 80 080 | 2 HSC16040H| 150 | o100 | 1
HSC16040H 150 2100 2 Refrigeragéo interna MBA20040H 320 2120 2
Refrigeragéo interna MBA20040H 320 2120 3
Tabela 1 Rotagado maxima permitida
AXD4000
Diametro de Corte DC(mm) 225 232 240 250 263 280 2100 2125
Rotagao maxima permitida (min-1) 49000 48000 41000 35000 30000 27000 23000 20000 L
AXD7000 o
Diametro de Corte DC(mm) 232 240 250 263 280 2100 2125 E
Rotagdo maxima permitida (min-1) 41000 36000 30000 25000 23000 19000 16000 §
@ Mesmo operando abaixo da méaxima rotagéo permitida, se a rotagéo for igual ou maior do que os valores mostrados na Tabela 2, recomenda-se que a qualidade E

do balanceamento (montado no adaptador ou mandril) esteja de acordo com G6.3, ou ainda, com base no 1SO1940. Também se recomenda substituir os
parafusos de fixagao por novos na troca dos insertos. Além disso, garanta o uso de maquinas que possuam medidas de seguranga no caso de quebra da fresa.

Nota 1) Em rotagdo de 10.000min-1, a precisdo de balanceamento da fresa ¢ G6.3 (sem a montagem de insertos e parafusos de fixag&o).

Tabela 2 Maxima rotagao quando nao obtiver equilibrio/balanceamento com o adaptador ou o mandril
AXD4000

Diametro de Corte DC(mm) 225 232 240 250 263 280 2100 2125

Rotag&o maxima permitida (min-1) 12000 9500 7600 6000 4800 3800 3000 2400
AXD7000 —

Diametro de Corte DC(mm) 232 240 250 263 280 2100 2125

Rotagdo maxima permitida (min-1) 9500 7600 6000 4800 3800 3000 2400

@ Quando ajustar a rotagéo, considere a maxima rotagédo permitida do adaptador ou do mandril.

@ Use o parafuso de montagem especificado quando utilizar fresa com furos de refrigeracao.

@ Os insertos tém arestas de corte agudas e manusea-los sem luvas pode causar ferimentos.
Portanto, sempre utilize luvas de seguranca.
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Il CORTE HELICOIDAL / RAMPA

@ RAMPA @ CORTE
L X HELICOIDAL

i Furo passante

Lo _APMX
tan RMPX

RMPX :
i APMX

1

CORTE HELICOIDAL / RAMPA (Liga de Aluminio)

Rampa Corte Helicoidal (Furo Passante)
: DC RE : DC RE
Tieo - (mm) (mm) RMPX L Tipo | (mm) (mm) DH min. P méx.
(mm) (mm) (mm)
0.8-24 19° 61 0.8-24 41 8
32 3,32 18° 65 32 3,32 41 7
0.8-24 14° 85 0.8-24 57 10
40 &, 8.2 13° 91 40 & 52 57 9
0.8-24 10° 120 0.8-24 77 12
50 3,32 9° 133 %0 37312 77 11
) 08-24 8° 150 ) 08-24 103 13
Tipo A 63 3,32 70 172 Tipo A 63 3.3.2 103 12
0 || 5| = o |z = |
08-24 4° 301 08-24 177 14
100 3,32 4° 301 100 3,32 177 13
0.8-24 3° 401 0.8-24 227 15
125 3,32 3° 401 125 3,3.2 227 13
32 4,5 18° 63 32 4 41 7
40 4,5 11° 105 5) 41 6
50 4,5 8° 146 40 4 57 9
Tipo B 63 4,5 6° 195 5 57 8
80 4,5 4° 292 50 4 77 10
100 4,5 3° 390 ) 77 9
125 4,5 2° 585 63 4 103 10
Tipo B 5 103 10
4 137 11
80 5 137 10
4 177 11
100 5 177 10
4 227 1
L 125 5 227 11

Nota 1) O avango recomendado para rampas ¢ 0.05mm/dente ou inferior.
Na usinagem de acos e ligas de titanio, ndo sdo recomendadas as operag¢des de rampa e interpolagéo helicoidal.
*1 L (= Profundidade maxima de corte APMX / tan RMPX) indica a distancia minima percorrida pela fresa até chegar a profundidade maxima
de corte APMX em um angulo maximo de rampa RMPX.
A maxima profundidade de corte para o tipo A é 21mm e para o tipo B é 20.4mm.
*2 Didmetro méaximo de um furo cego com fundo plano, utilizando raio de ponta de 0.8mm para tipo A e raio de ponta 4mm para tipo B.
Além deste, utilize a formula abaixo.
{(Diametro da aresta de corte DC)—(raio da ponta)—0.3}x2
%3 Diametro minimo de um furo cego com fundo plano, utilizando raio de ponta de 0.8mm para tipo A e raio de ponta 4mm para tipo B.
Além deste, utilize a férmula abaixo.
{(Diametro da aresta de corte DC)—(raio da ponta)—(Largura da aresta alisadora BS)—0.1}x2

M Profundidade Maxima de Furagao (Liga de Aluminio)

[©]
=
4
w
=
<
[72]
w
['4
'S
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Raio da ponta

i Profundidade Maxima de Furagdo (mm
Uz (ﬁrﬁ) gac (mm) A AXD7000 pode ser usada
824 eficientemente para usinagem de
. -0 —<Z. 5 cavidades sem a necessidade de um .
Tipo A P
i 3,3.2 4.5 furo prévio. 4

e b
Tipo B g ;5 \,



Furo cego,

@ CORTE
HELICOIDAL

DC J
+— Diametro

CORTE HELICOIDAL / RAMPA (Liga de Aluminio) “OHy

Corte Helicoidal (Furo Cego, Fundo Plano)
' DC RE BS
Tipo (mm) (mm) (mm) DH max. *2 P max. DH min. *3 P max.
(mm) (mm) (mm) (mm)
0.8 2 61.9 20 58.3 20
1.6 1.2 60.3 19 58.3 19
32 2 0.8 59.5 18 58.3 18
2.4 0.4 58.7 18 58.3 18
3 0.8 57.5 17 56.2 17
3.2 0.6 571 17 56.2 17
0.8 2 77.9 20 74.3 20
1.6 1.2 76.3 19 74.3 19
40 2 0.8 75.5 18 74.3 18
24 0.4 74.7 18 74.3 18
3 0.8 73.5 17 72.2 17
3.2 0.6 73.1 17 72.2 17
0.8 2 97.5 20 94 .1 20
1.6 1.2 95.9 19 941 19
50 2 0.8 95.1 18 94 .1 18
2.4 0.4 94.3 18 94.1 18
3 0.8 93.1 17 92.1 17
3.2 0.6 92.7 17 92.1 17
0.8 2 123.5 20 120.1 19
1.6 1.2 121.9 19 120.1 19
) 2 0.8 121.1 18 120.1 18
Tipo A 63 24 0.4 120.3 18 1201 18
3 0.8 119.1 17 118 16
3.2 0.6 118.7 17 118 16
0.8 2 157.5 19 154.1 18
1.6 1.2 155.9 19 154 .1 18
80 2 0.8 155.1 18 154 .1 18
2.4 0.4 154.3 18 154 .1 18
3 0.8 153.1 16 152 16
3.2 0.6 152.7 16 152 16
0.8 2 197.5 18 194.1 18
1.6 1.2 195.9 18 194.1 18
100 2 0.8 195.1 18 194 .1 18
2.4 0.4 194.3 18 194 .1 18
3 0.8 193.1 15 192 15
3.2 0.6 192.7 15 192 15 L
0.8 2 247.5 18 244 1 17
1.6 1.2 245.9 17 244 1 17
125 2 0.8 2451 17 244 1 17 o
2.4 0.4 244.3 17 244 1 17 E
3 0.8 243.1 15 242 15 E
3.2 0.6 242.7 15 242 15 <
32 4 0.9 55.5 16 54 16 ﬂ
5 0.4 585 15 SEN 15 [
40 4 0.9 715 16 70 16 v
5 0.4 69.5 15 69 14
50 4 0.9 91.1 15 89.8 15
5 0.4 89.1 14 88.9 14
) 4 0.9 117 1 14 115.8 14
Tipo B 63 5 0.4 115.1 13 114.9 13
80 4 0.9 151.1 14 149.8 13
O 0.4 149.1 12 148.9 12
100 4 0.9 191.1 13 189.8 13
5 04 189.1 12 188.8 12
125 4 0.9 2411 13 239.8 13
5 0.4 239.1 12 238.8 12

Nota 1) O avango recomendado para rampas € 0.05mm/dente ou inferior.
*1 L (= Profundidade maxima de corte APMX / tan RMPX) indica a distancia minima percorrida pela fresa até chegar a profundidade maxima
de corte APMX em um angulo maximo de rampa RMPX.
A maxima profundidade de corte para o tipo A€ 21mm e para o tipo B é 20.4mm.
%2 Diametro maximo de um furo cego com fundo plano, utilizando raio de ponta de 0.8mm para tipo A e raio de ponta 4mm para tipo B.
Além deste, utilize a formula abaixo.
{(Diametro da aresta de corte DC)—(raio da ponta)—0.3}x2
%3 Diametro minimo de um furo cego com fundo plano, utilizando raio de ponta de 0.8mm para tipo A e raio de ponta 4mm para tipo B.
Além deste, utilize a férmula abaixo.
{(Diametro da aresta de corte DC)—(raio da ponta)—(Largura da aresta alisadora BS)—0.1}x2
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muLTiFuncionaL - B @® Y@L OO @

BXD4000
) w CvJCs JCw )

Aco Aco Inoxidavel Metais Nao Ferrosos Ligas Resist. a0 Calor Ago Endurecido

BXD4000-040A03RB ToasL| TRY15W
BXD4000-050A04RB
4.0 | BXD4000-063A05RB
5.0 | BXD4000R08005CB
BXD4000R10006DB

BXD4000R12507EB | ®

40|50|16 | 18| 85|32 8.4 5.6 12(0.3[15(|9°[ 29000 | 1
505022 |20 |11 |41 (104 6.3 |17 |0.4|15[6°[24000 | 2 | TS4SL | TKY15W
6350/22 | 20|11 |50 [10.4| 6.3|17/0.7|15|5°[ 21000 | 2 | TS4SL| TKY15W | ypaT1550
2
2

Tipo B

80(50(254 26|13 |60| 95| 6 |20(1.1]115(3°(19000 TS4SL | TKY15W | PDOR-GLX
100(63|31.75|32 (17 |70 (12.7| 8 |26 (2.0(15|3°| 16000 TS4SL | TKY15W
125|63|38.1 |40 (42 |80 (15910 |56 |2.8(15(2°| 14000 |3 |TS4SL|TKY15W

Fig.1 DCSEMS _ Fig.2 DCSFMs Fig.3 DCSFmMs
DCON DCO| DCON
250 KWW ? 2125 KWW 31
263 & ]
280 g &
2100 . w 8 w
@ Inserto de baixo esforo de corte @ kapr o@'PR
e design de alta rigidez para DAH X DAH 2
DCCB | = DCCB S
excelente desempenho. DC < be <
@ Alta precisao de parede vertical.
® Refrlgeragao centr_al para garant" Somente ferramentas corte a direita.
uma suave expulsdo de cavacos. p—
: : Diémetro da Fresa arafuso de .
@ Para usinagem high speed. DC(mm) | Montagem Geometria
¢40 HFF08043H @ @ i ©)]
@Os parafusos de montagem na tabela a direita $50, $63 HSC10030H l‘;i'
sao fornecidos com a respectiva fresa. ¢80 HSC12035H @ Ej
HTIPO ARVORE $100 HSC16040H
Refrigeracgéo interna ¢125 MBA20040H (©) Refrigeragao interna
172}
% o £ Dimensdes(mm) *
2 SIS x |5 | Rotagéo § %
o .. . = maxima | o;
S— E Referéncia para Pedido || $ g 2 g E § %permitida i.%

B 2 3 &z % & 8 (min)

RE 2 214w 8 (3188|298 (kg)|mm) dza;?;:go Chave | Inserto
BXD4000-040A03RA 3| 40(50|16 18| 8532 | 84| 56| 12]0.3|15(9°]29000 | 1 [ TS4SL | TKY15W
BXD4000-050A04RA 4| 50(50|22 20 (11 |41 |10.4| 6.3 |17 |0.4(15(6°| 24000 | 2 | TS4SL | TKY15W | vpaT1550

< 0-|4 BXD4000-063A05RA 5| 63(50(22 | 20|11 |50|10.4| 6.3|17 [0.7]15(5°| 21000 | 2 | TS4SL | TKY15W | PDUR-GLAC
o
£ 3.2 | BXD4000R08005CA 5| 80|50(25.4 26|13 |60 | 9.5 6 |20 [1.1|15(3°|19000 |2 |TS4SL| TKY15W | xDGT1550
BXD4000R10006DA 6100(63|31.75| 32 |17 |70 |12.7| 8 |26 [2.0|15|3°| 16000 | 2 | TsasL | TKy15w |PPR-GLLL
BXD4000R12507EA 7(125(63|38.1 |40 |42 |80 (15.9|10 |56 |2.8|15|2°| 14000 | 3 [ TS4SL | TKY15W
3
4
5
5
6

® 06 0606 0/0 060 0 0 0]

~

Nota 1) As rotagdes maximas permitidas sdo determinadas para assegurar a estabilidade da ferramenta e do inserto.
Nota 2) Ao usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador tém o balanceamento correto.
* Torque de Fixagcdo (N » m) : TS4SL=4.0

@ : Estoque mantido.



Fig.1 DCSFMs Fig.2 pcsems Fig.3 bpcsrms
DCON DCON | DCON |
240 K ® ggg KWW 31 2125 KWW| 3
' a 280 | x N
a 2100 3 a
u 5 o5
® @PR 8| kapr O KAPR
DAH ><‘ Z))é(H:B >E< DAH é
DCCB g DC_ < DecB | <
DC <
Somente ferramentas corte a direita.
Didmetroda Fresa | Parafuso de .
DC (mm) Montagem Geometria
( Para Arbor Métrico ) 40 HFF08043H | @ ®
O diametro DCON do furo de centro da fresa esta 0, ) HSC10030H
indicado em milimetros. 680 HSC12035H @
ETIPO ARVORE ¢100 HSC16040H
Refrigeragao interna 6125 MBA20040H ©
o 2]
5 0 2 Dimensdes(mm) *
! i ezl | B 53
o o . 2 AXi
i% é Referéncia para Pedido | % g 2. g ; E § % p@?r;li[t??aa i.%

n“? elg s 383 85 .8 )

RE RIZ|a|% | alo|lal|a| |3 a |kg|mm) dza':rfxf:;go Chave | Inserto
BXD4000-040A03RA|(®|3| 40(50|16| 18 | 85|32 | 84|56/| 12 [0.3|15(9°|129000| 1 | TS4SL | TKY15W
BXD4000-050A04RA @4 | 50 (50|22 | 20 |11 41 (10.4|6.3| 17 |10.4115|6°|24000| 2 | TS4SL | TKY15W

< 0-|4 BXD4000-063A05RA (@ (5| 63|50 22| 20 |11 | 50 |10.4|6.3| 17 |0.7|15(5°(21000| 2 | TS4SL| TKY15W | yp511550
Q ) ST
2|32 | BXD4000-080A05RA (@[5 | 80|50 27|23 |13 |60 [12.4|7 |20 |1.1|15(3°[19000|2 | Ts4sL | TKy15W | PD=R-G:
BXD4000-100A06RA|® |6 (100 |63 |32 | 26 |17 70 (1448 26 [2.0(15(3°[16000( 2 [ TS4SL | TKY15W
BXD4000-125B07RA (@ |7 (12563 |40 | 40 |42 |80 |16.4|9 | 56 [2.8|15(2°|14000| 3 | TS4SL | TKY15W
BXD4000-040A03RB |®| 3| 40/50(16| 18 | 85|32 | 8.4|56| 12 |0.3[15(9°[29000( 1 [ TS4SL | TKY15W
BXD4000-050A04RB (@ |4 | 50 (50|22 | 20 |11 41 (10.4|6.3| 17 |10.4115]6°|24000| 2 | TS4SL | TKY15W
@ 4-|0 BXD4000-063A05RB [® (5| 63|50 22| 20 |11 | 50 |10.4|6.3| 17 |0.7|15(5°(21000| 2 | TS4SL| TKY15W | yp511550
¢ | 5.0 | BXD4000-080A05RB [@ |5 | 80|50 |27 |23 |13 |60 [12.4|7 |20 |1.1|15[3°[19000| 2 | Ts4sL | TKy15W | PD-R-GEA-
BXD4000-100A06RB (® |6 (100 (63 32| 26 |17 |70 |14.4|8 | 26 (2.0|/15(3°|16000|2 | TS4SL | TKY15W
BXD4000-125B07RB (@ |7 (12563 |40 | 40 |42 |80 |16.4|9 | 56 [2.8|15(2°|14000| 3 | TS4SL | TKY15W
Nota 1) As rotages maximas permitidas s&o determinadas para assegurar a estabilidade da ferramenta e do inserto.
Nota 2) Ao usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador tém o balanceamento correto.
* Torque de Fixacdo (N » m) : TS4SL=4.0
B CAUTELA PARA UTILIZAR
@ Use apenas os insertos e acessorios fornecidos pela Mitsubishi Materials com esta ferramenta. O uso do parafuso correto para fixagdo do
inserto é especialmente importante para garantir a seguranga. N&o utilize parafusos de fixagao danificados ou desgastados.
@ As maximas rotagbes permitidas sdo apresentadas na Tabela 1. Certifique-se de que a fresa esta operando abaixo da rotagdo maxima. As
maximas rotagdes permitidas s&o determinadas para fins de seguranca em conformidade com 1ISO15641 (Fresas para usinagem high speed—
Requisitos de seguranga).
Tabela 1 Rotagao maxima permitida
Diametro de Corte DC(mm) 220 825 228 232 235 240 250 263 280 2100 2125
Rotagao maxima permitida (min-1) 15000% 38000 | 35000 | 33000 | 31000 | 29000 | 24000 | 21000 | 19000 | 16000 | 14000
* ¢20mm com um dente requer balanceamento para melhorias significativas.
@ Mesmo operando abaixo da maxima rotagdo permitida, se a rotagdo for igual ou maior do que os valores mostrados na Tabela 2, recomenda-se que a qualidade
do balanceamento (montado no adaptador ou mandril) esteja de acordo com G40, ou ainda, com base no 1ISO1940. Também se recomenda substituir os
parafusos de fixagdo por novos na troca dos insertos. Além disso, garanta o uso de maquinas que possuam medidas de seguranca no caso de quebra da fresa.
Tabela 2 Maxima rotagao quando néo obtiver equilibrio/balanceamento com o adaptador ou o mandril
Diametro de Corte DC(mm) 220 225 228 232 235 240 250 263 280 2100 2125
Rotag&o méxima permitida (min-) | 15000 | 12000 | 10800 9500 8700 7600 6000 4800 3800 3000 2400
@ Quando ajustar a rotagéo, considere a maxima rotagéo permitida do adaptador ou do mandril.
@ Use o parafuso de montagem especificado quando utilizar fresa com furos de refrigeragéo.
@ Os insertos tém arestas de corte agudas e manuseda-los sem luvas pode causar ferimentos.
Portanto, sempre utilize luvas de seguranca.
1SO13399 > 1003
ACESSORIOS > P001
INFORMAGOES TECNICAS > Q001
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Fig.1 Haste cilindrica

DC

APMX ~“KAPR

LF

Fig.2 Haste tipo offset

Nota 1) As rotagdes maximas permitidas so determinadas para garantir estabilidade da fresa e do inserto.
Nota 2) Nas aplicagdes em altas rotagdes, certifique-se de que o conjunto da ferramenta esta corretamente balanceado.
* Torque de Fixacdo (N » m) : TS4SL=4.0

@ :F ;
Q B et e e e B
@ a
' APMX ’KAPR
ETIPO HASTE = Le
Refrigeragéo interna Somente ferramentas corte a direita.
o, 2 % % . - Rotagao *
g EE ﬁ Referéncia 2 a Dimensdes(mm) RMPX méxi?na = @k %
5| E g para Pedido w5 permitida | i >
RE | F R|&| Dc |APMX| LF | LH |DCON o) dzagfxf:ggo Chave Inserto
BXD4000R201SA20SA |e@|1| 20 | 15 | 110 | 35 | 20 | 28° | 15000 | 1 |TS4SL|TKY15W
BXD4000R252SA25SA |e@|2| 25 | 15 | 125 | 50 | 25 | 20° | 38000 | 1|TS4SL|TKY15W
© | BXD4000R282SA25SA |@|2| 28 | 15 | 125 | 50 | 25 | 17° | 35000 |2 [ TS4SL| TKY15W
% BXD4000R322SA32SA |e@|2| 32 | 15 | 150 | 50 | 32 | 13° | 33000 |1 |TS4SL|TKY15W
% | BXD4000R352SA32SA (@(2| 35 | 15 | 150 | 50 | 32 | 11° [ 31000 |2 |TS4SL|TKY15W | ynor1550
< 0-|4 BXD4000R403SA32SA |®(|3| 40 | 15 | 170 | 80 | 32 | 9° | 29000 |2 |TS4SL|TKY15W | PDUR-GUi
= 392 BXD4000R403SA42SA |@|3( 40 | 15 | 170 | 80 | 42 9° | 29000 | 1| TS4SL | TKY15W | XDGT1550
s | BXD4000R252SA25LA |e|2] 25 | 15 [ 170 | 80 | 25 [ 20° [ 38000 [1[TsasL|Tky15W | PD-R-GL.“
S | BXD4000R322SA32LA |®|2| 32 | 15 | 200 | 80 | 32 | 13° | 33000 |1 |Ts4asL|TKY15W
S | BXD4000R282SA25ELA (@ (2| 28 | 15 | 220 | 50 | 25 | 17° | 35000 |2 |TS4SL|TKY15W
S | BXD4000R352SA32ELA |@[2| 35 | 15 | 250 | 50 | 32 | 11° |31000 [2 | TS4SL TKY15W
% | BXD400OR403SA32ELA @(3| 40 | 15 | 250 | 65 | 32 | 9° |29000 |2|TS4SL|TKY15W
BXD4000R201SA20SB |@|1| 20 | 15 | 110 | 35 | 20 | 28° | 15000 |1 |TS4SL|TKY15W
BXD4000R252SA25SB |@|2| 25 | 15 | 125 | 50 | 25 | 20° | 38000 |1 |TS4SL|TKY15W
o | BXD4000R282SA25SB |@|2| 28 | 15 | 125 | 50 | 25 | 17° | 35000 | 2 [ TS4SL| TKY15W
é BXD4000R322SA32SB |e@|2| 32 | 15 | 150 | 50 | 32 | 13° | 33000 | 1|TS4SL|TKY15W
® | BXD4000R352SA32SB [@|2| 35 | 15 | 150 | 50 | 32 | 11° | 31000 | 2 | TS4SL| TKY15W
@ 4-|0 BXD4000R403SA32SB |@|3| 40 | 15 | 170 | 80 | 32 | 9° |29000 |2|TS4SL|TKY15W | xpDGT1550
2l 5.0 BXD4000R403SA42SB (@[3 40 | 15 | 170 | 80 | 42 | 9° | 29000 |1 |Ts4sL|Tky1sw | PDR-G.:
S | BXD4000R252SA25LB (@ (2| 25 | 15 | 170 | 80 | 25 | 20° |38000 |1 |TS4SL|TKY15W
L S | BXD4000R322SA32LE |@|2| 32 | 15 | 200 | 80 | 32 | 13° | 33000 |1 |Ts4asL|TKY15W
o S | BXD4000R282SA25ELB (@2 28 | 15 | 220 | 50 | 25 | 17° | 35000 |2 |TS4SL| TKY15W
= S | BXD4000R352SA32ELB |@(2| 35 | 15 | 250 | 50 | 32 | 11° |31000 2 |TS4SL| TKY15W
:E: X | BXD400OR403SA32ELB @[3 40 | 15 | 250 | 65 | 32 | 9° |29000 |2 |TS4SL|TKY15W
E

B COMBINAGAO ENTRE A FERRAMENTA E O RAIO DE PONTA DO INSERTO

ferramentas A ferramentas B

Suporte

BXD4000R" BXD4000R:

R1.2 R 4.0
Raio 4 s
da
Ponta

(RE)

XDGT....-G04 | XDGT....-G08
XDGT....-GL04 | XDGT....-GL08 £ =

Nota 1) Utilize apenas as combinagdes de suporte e inserto mostradas acima.
Nota 2) Insertos XDGT....-GL08 e -G12 sdo compativeis apenas com as fresas BXD4000R: "

® : Estoque mantido.
L218 (Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS

P | Ago L Condigées de Corte (Guia) :
M | Aco Inoxidavel @ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Material K | Ferro Fundido *®
N | Metais N&o Ferrosos [ 3 ®
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titnio | € Preparagéo :
H | Ago Endurecido ¢ E : Arredondada F : Aguda
Estoque Dimensdes(mm)
u .§ C/Cobertura |$lCaberura
Formato plzl?;e;gé%ao ‘§ § | L lLe|l s |BS|RE Geometria
2|22l | |a
83 | |k
Baixo esforco | XDGT1550PDFR-GL04 (G| F ° 22 |155] 5 15|04
de corte XDGT1550PDFR-GL08 |G |F ® |22 (155 5 |1.1/08 5 RE
- . =7 I
300_LE s
XDGT1550PDFR-G04 |G|F [ ] [ ] 22 (155 5 |15 |04
XDGT1550PDFR-G08 [G|F [ ] [ ] 22 (155 5 |11 0.8
XDGT1550PDFR-G12 (G|F [ ] [ ] 22 |155| 5 | 0.7 1.2 RE
XDGT1550PDFR-G16 |G|F [ [ ] 22 (156 5 |04 |16 y ?\
XDGT1550PDFR-G20 |G|F| |® o |[217/156] 5 |02]20 fﬁ% / o
XDGT1550PDFR-G30 |G|F [ [ 20 (148| 5 |06 | 3.0 — = 5 20°
XDGT1550PDFR-G32 |G|F [ ] [ ] 20 (148| 5 |04 |32 30° 8
XDGT1550PDFR-G40 |G|F [ ] [ ] 19 |144| 5 | 05|40
= XDGT1550PDFR-G50 |G|F ([ ] [ ] 18 |14 5 04|50
\Eﬂ' XDGT1550PDER-G04 |G(E|® 22 (155 5 |15 |04
XDGT1550PDER-G08 |G|E|® 22 (155 5 |11 /0.8
XDGT1550PDER-G12 |G(E|® 22 (155| 5 | 0.7 | 1.2
XDGT1550PDER-G16 |G|E|® 22 (156 5 (04 |16
XDGT1550PDER-G20 |G(E|® 21.7(156| 5 | 0.2 |20 " AN
XDGT1550PDER-G30 |G(E|® 20 (148 5 |06 |3.0 /2°°
XDGT1550PDER-G32 |G(E|® 20 (148| 5 |04 |32
XDGT1550PDER-G40 |G(E|® 19 [144| 5 | 05|40
XDGT1550PDER-G50 |G(E|® 18 [14 5 04|50

L
CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS 5
Material Dureza Classe VeIocid(fﬁr(]eqig;e Corte Avaprﬁr?]/%(;;gs)ente é
P Aco Baixo Carbono <180HB VP15TF 180 (150—200) 0.15(0.1—0.2) g
Aco Carbono <280HB VPA5TF 150 (120—200) 0.15(0.1-0.2) *
Aco Liga 280—350HB VP15TF 140 (120—160) 0.15 (0.1—0.2)
M Aco Inoxidavel <270HB VP15TF 140 (120—160) 0.2 (0.1—0.3)
N Ligas de Aluminio - g 1000 (200—3000) 0.3 (0.1-0.5)
s Ligas de Titanio - VP15TF 40 (30—60) 0.1 (0.1—0.3)
Ligas "‘anséztﬁglt:fc'f‘)o Calor - VP15TF 30 (20—40) 0.15 (0.1—0.2)
H Aco Endurecido 40—60HRC VP15TF 70 (50—100) 0.1 (0.05—0.15)

@ Valores acima s3o orientagdes para uso geral. Os mesmos podem variar de acordo com a rigidez da maquina, fixagao da pega e balango da ferramenta.
@ Ao utilizar fresas com haste 20, ajuste o avango para menos que 0.05mm/dente e observe o processo atentamente.

@ Reduza o avango ao utilizar hastes longas e extralongas.
@ Ajuste o avango quando usinar rampas (Avango recomendado = 0.05mm/dente ou menos).

1SO13399

> L003

ACESSORIOS

> P001

INFORMAGOES TECNICAS > Q001
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MULTIFUNCIONAL
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#® CvO0O®

Lx JCn JCs JLw J

I TIPO ARESTA STANDARD

Aco Inoxidavel Ferro Fundido Metais Néo Ferrosos  Ligas Resist. ao Calor Ago Endurecido

@

S

LF

>

@ A aresta de corte central do topo
permite furagao sem pré-furo.
® Com furos de refrigeragao.

Somente ferramentas corte a direita.
Sl= *x3| F »p D ’ T
> = G —
- g|e Dimensdes (mm) *2 & % 7T N
o Referéncia ol N\ [(@
= para Pedido ﬁ% A(z:\nll)x / / ===
R|5| pc | LF |pcon| LH | A3™ Pareluse e Chave Inserto
AQXR164SA16S |®|O| 16 | 120 | 16 | 30 | 45 | 176 | TS2A TKYOBF
AQXR164SN16S |®|—| 16 | 120 | 16 | 30 | 45 | 1776 | Ts2A TKYO6F
AQXR174SA16S |@|0| 17 | 120 | 16 | 30 | 45 | 176 | Ts2a Tkyosr | QOC/MTO830R-G1/M2
AQXR174SN16S |@|-| 17 | 120 | 16 | 30 | 45 | 176 | Ts2A TKYOBF
AQXR204SA20S |@|O| 20 | 130 | 20 | 35 | &6 | 22 TS25 TKYO8F
AQXR204SN20S |[@|-| 20 | 130 | 20 | 35 | & | 22 TS25 TKYO8F
AQXR214SA20S |@|O| 21 | 130 | 20 | 35 | 6 |22 | Ts25 Tkyos | QOCGMT1035R-G1/M2
AQXR214SN20S |e®|-| 21 | 130 | 20 | 35 | & | 22 TS25 TKYOSF
AQXR254SA25S |@|O| 25 | 140 | 25 | 40 | 75 | 275 | Ts33 TKY08D
AQXR254SN25S |@|-| 25 | 140 | 25 | 40 | 75 | 275 | Ts33 TKY08D
©
5| AQXR264sA25S |e|O| 26 | 140 | 25 | 40 | 75 | 275 | Ts33 Tkyogp | GOCMTT342R-GI/M2
&| AQXR264SN25S |@|—| 26 | 140 | 25 | 40 | 75 | 275 | Ts33 TKY08D
?1 AQXR324SA32S |e|O| 32 | 150 | 32 50 95 | 352 | Ts407 TKY15D
AQXR324SN32S |@|—| 32 | 150 | 32 | 50 | 95 | 352 | Ts407 TKY15D
AQXR334SA32S |e|0| 33 | 150 | 32 | 50 | 95 | 352 | Ts407 Tky15p | QOCMT165TR-GI/M2
AQXR334SN32S |@|— 33 150 32 50 95 35.2 TS407 TKY15D
AQXR354SA32S |@|O| 35 | 150 | 32 | 50 | 11 40 TS407 TKY15D
AQXR354SN32S |@|—-| 35 150 32 50 | 11 40 TS407 TKY15D QOG/MT1856R-G1/M2
AQXR404SA32S |@|O| 40 | 160 | 32 | 60 | 12 | 44 TS55 TKY25D
AQXR404SN32S |@|—| 40 | 160 | 32 | 60 |12 | 44 | Tss5 TKy2sp | QOC/MT2062R-G1/M2
AQXR504SA42S |@|O| 50 | 170 | 42 | 70 |15 | 55 TS6S TKY30T
AQXR504SN42S |@|—| 50 | 170 | 42 | 70 | 15 | 55 TS6S Tkysor | QOCMT2576R-GI/M2
AQXR164SA16L |®|O| 16 | 175 | 16 | 50 | 45 | 176 | TS2A TKYOBF
AQXR164SN16L |®|—-| 16 | 175 | 16 | 50 | 45 | 176 | Ts2a TKYOBF
AQXR174SA16L |@®|O 17 175 16 30 45 17.6 TS2A TKYO6F QOG/MTOB30R-G1/M2
AQXR174SN16L |® | — 17 175 16 30 45 17.6 TS2A TKYO6F
AQXR204SA20L |@|O| 20 | 185 | 20 | 60 | 6 | 22 TS25 TKYOSF
AQXR204SN20L |@|-| 20 | 185 | 20 | 60 | & | 22 TS25 TKYOSF
AQXR214SA20L |@|o| 21 | 185 | 20 | 35 | 6 |22 | Ts2s Tkyos | QOCGMT1035R-G1/M2
AQXR214SN20L |®|-| 21 | 185 | 20 | 35 | &6 | 22 TS25 TKYO8F
AQXR254SA25L |@|O| 25 | 220 | 25 | 75 | 75 | 275 | Ts33 TKY08D
AQXR254SN25L |@|-| 25 | 220 | 25 | 75 | 75 | 275 | Ts33 TKY08D
% AQXR264SA25L |@|O 26 220 25 40 75 27.5 TS33 TKYO08D QOG/MT1342R-G1/M2
S AQXR264SN25L (@ | — 26 220 25 40 75 27.5 TS33 TKYO08D
AQXR324SA32L |@|O| 32 | 230 | 32 | 90 | 95 | 352 | Ts4o07 TKY15D
AQXR324SN32L |@|-| 32 | 230 | 32 | 90 | 95 | 352 | Ts4o07 TKY15D
AQXR334SA32L |@|O| 33 | 230 | 32 | 50 | 95 | 352 | Ts4o07 TKy15D | QOC/MT1651R-GI/M2
AQXR334SN32L (@ |- 33 230 32 50 95 35.2 TS407 TKY15D
AQXR354SA32L |@|O| 35 | 230 | 32 | 50 | 11 40 TS407 TKY15D
AQXR354SN32L |e®|—| 35 | 230 | 32 | 50 | 11 |40 | Tsa07 TKy1sp | QOC/MT1856R-G1/M2
AQXR404SA32L |®|O| 40 | 240 | 32 | 60 | 12 | 44 TS55 TKY25D
AQXR404SN32L |(e|—| 40 240 32 60 | 12 44 TS55 TKY25D QOG/MT2062R-G1/M2
AQXR504SA42L |@|O| 50 | 250 | 42 | 70 | 15 | 55 TS6S TKY30T
AQXR504SN42L |e|—| 50 | 250 | 42 | 70 |15 | 55 | Tses TKy3oT | QOC/MT2576R-G1/M2

*1 Dimensao A3 representa a profundidade de corte quando a aresta de corte consiste de 2 insertos. *2 APMX : Méxima profundidade de corte.
%3 Torque de Fixagdo (N » m) : TS2A=0.6, TS25=1.0, TS33=1.0, TS407=3.5, TS55=7.5, TS6S=10.0

@ : Estoque mantido.




HETIPO ARESTA CURTA

DCON

Numero de Dentes : 2

Somente ferramentas corte a direita.

e *3 F é DT __—
. g|'s Dimensoes (mm) *2 N % 171
o] Referéncia Ll $ 8 [(@
= para Pedido ] S APMX | & / L—'—'
o] 2 = MM 5o afso
R|Z| DC LF |[DCON| LH A3 de Fixacio Chave Inserto
AQXR162SA16S |®|O| 16 | 120 | 16 | 30 | 45 | 7.4 | Ts2A TKYO6F
AQXR162SN16S |®|—| 16 | 120 | 16 | 30 | 45 | 74| Ts2A TKYOBF
AQXR172SA16S |@|O| 17 | 120 | 16 | 30 | 45| 74| Ts2A Tkyosr | QOCG/MTO830R-G1/M2
AQXR172SN16S |@® | — 17 120 16 30 45 7.4 TS2A TKYO6F
AQXR202SA20S |@|O| 20 | 130 | 20 | 35 | 6 92 | Ts25 TKYOSF
AQXR202SN20S (@ | — 20 130 20 35 6 9.2 TS25 TKYO08F
AQXR212SA20S |e|O| 21 | 130 | 20 | 35 | 6 92 | Ts25 Tkyosr | QOCMT1035R-GT/M2
AQXR212SN20S (@ | — 21 130 20 35 6 9.2 TS25 TKYO8F
AQXR252SA25S |@|O| 25 | 140 | 25 | 40 | 75 | 115 | Ts33 TKY08D
AQXR252SN25S |@|-| 25 | 140 | 25 | 40 | 75 | 115 | TS33 TKY08D
o
5| AQXR262sA25s |@|O| 26 | 140 | 25 | 40 | 75 | 115 | Ts33 Tkyosp | GOCMTT342R-G1/M2
&| AQXR262SN25S (@ |—| 26 | 140 | 25 40 75 | 115 | TS33 TKY08D
? 1 AQXR322SA32S |e|O| 32 | 150 | 32 50 95 | 145 | Ts407 TKY15D
AQXR322SN32S |@|— 32 150 32 50 95 14.5 TS407 TKY15D
AQXR332SA32S |e|0| 33 | 150 | 32 | 50 | 95 | 145 | Ts407 Tky15p | QOC/MT1651R-GI/M2
AQXR332SN32S |@|-| 33 | 150 | 32 | 50 | 95 | 145 | Ts407 TKY15D
AQXR352SA32S (@|O 35 150 32 50 11 16 TS407 TKY15D
AQXR352SN32S |e|—| 35 | 150 | 32 | 50 | 11 | 16 | Tsao7 TKy1sp | QOC/MT1856R-G1/M2
AQXR402SA32S |®|O| 40 | 160 | 32 | 60 | 12 18 TS55 TKY25D
AQXR402SN32S |e@|—| 40 | 160 | 32 | 60 |12 | 18 | Ts55 TKy2sp | QOC/MT2062R-G1/M2
AQXR502SA42S |e@|O| 50 | 170 | 42 | 70 | 15 | 23 TS6S TKY30T
AQXR502SN42S |e|—| 50 | 170 | 42 | 70 |15 | 23 | Tses TkyzoT | QOCMT2576R-GTI/M2
AQXR162SA16L |®|O| 16 | 175 | 16 | 50 | 45 | 7.4 | TS2A TKYOBF
AQXR162SN16L |®|—-| 16 | 175 | 16 | 50 | 45| 74| Ts2a TKYO6F
AQXR172SA16L |@|O| 17 | 175 | 16 | 30 | 45 | 74| Ts2a TkyosF | QOCG/MTO830R-G1/M2
AQXR172SN16L |®|-| 17 | 175 | 16 | 30 | 45| 74| Ts2a TKYO6F
AQXR202SA20L |®|O| 20 | 185 | 20 | 60 | 6 92 | Ts25 TKYO8F
AQXR202SN20L |®|—| 20 | 185 | 20 | 60 | & 92 | Ts25 TKYO8F
AQXR212SA20L |e|O| 21 | 185 | 20 | 35 | 6 92 | Ts25 TKyos | QOCMT1035R-GT/M2
AQXR212SN20L |e|—| 21 | 185 | 20 | 35 | & 92 | Ts25 TKYO8F
AQXR252SA25L |®|O| 25 | 220 | 25 | 75 | 75 | 115 | T1s33 TKY08D
AQXR252SN25L |@ | — 25 220 25 75 75 11.5 TS33 TKYO08D
S| AQXR262SA25L |@|O| 26 | 220 | 25 | 40 | 7.5 | 115 | Ts33 Tkyosp | QOC/MT1342R-G1/M2
S| AQXR262SN25L |@|-| 26 | 220 | 25 | 40 | 75 | 115 | Ts33 TKY08D
AQXR322SA32L |@|O 32 230 32 90 95 14.5 TS407 TKY15D
AQXR322SN32L |® | — 32 230 32 90 95 14.5 TS407 TKY15D
AQXR332SA32L |e|o| 33 | 230 | 32 | 50 | 95 | 145 | Tsao7 TKy15D | QOC/MT1651R-G1/M2
AQXR332SN32L |®|-| 33 | 230 | 32 | 50 | 95 | 145 | Ts4o7 TKY15D
AQXR352SA32L |@|O 35 230 32 50 11 16 TS407 TKY15D
AQXR352SN32L |e|—| 35 | 230 | 32 | 50 |11 | 16 | Ts407 TKy15D | QOC/MT1856R-G1/M2
AQXR402SA32L |®|O| 40 | 240 | 32 | 60 | 12 18 TS55 TKY25D
AQXR402SN32L |@|—| 40 | 240 | 32 | 60 |12 | 18 | Ts55 TKy2sp | QOC/MT2062R-G1/M2
AQXR502SA42L |@|O 50 250 42 70 15 23 TS6S TKY30T
AQXR502SN42L |@|—| 50 | 250 | 42 | 70 |15 | 23 | Tses Tkysor | QOC/MT2576R-G1/M2
*1 Dimensao A3 representa a profundidade de corte quando a aresta de corte consiste de 2 insertos.
*2 APMX : Maxima profundidade de corte.
*3 Torque de Fixagao (N « m) : TS2A=0.6, TS25=1.0, TS33=1.0, TS407=3.5, TS55=7.5, TS6S=10.0
ACESSORIOS > P001

1SO13399

> 1003

INFORMAGOES TECNICAS > Q001
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FRESAMENTO

A CRKS

DC
(@)
i
(IFN
|
b
Ly
T
DCON
DCSFMS

N F=E 5 @D
A3 LA
= /KAPR
s10
s LF
NS OAL Segdo A-A
Numero de Dentes : 2 ‘
B CAB EQAS ROSCADAS Somente ferramentas corte a direita.

gle *2 F D

= » o

o| % . . ——

Referéncia gl DEREEES () APMX| WT § / [(@‘
para Pedido | LW | § (mm) [ (kg) '

R|5| DC |DCONDCSFMS| OAL| LF | S10 CRKS| A3 Pagﬁ)fgggode Chave Inserto
AQXR162M08A30 (®|O| 16 | 8.5 14.7 48 | 30 | 10 |M8 45| 74101 TS2A TKYO6F QOCTOB30R
AQXR172M08A30 |®@|O| 17 | 85| 14.5 48 | 30 | 10 (M8 | 45| 74101 TS2A TKYO06F
AQXR202M10A30 |®|O| 20 |10.5| 18.6 49 | 30 | 14 |M10 | 6 9.2 102 TS25 TKYO08F Q0 T1035R
AQXR212M10A30 |®|O| 21 |10.5| 18.5 49 | 30 | 14 |M10 | 6 9.2 102 TS25 TKYO08F
AQXR252M12A35 |@|O| 25 |125| 23.5 57 | 35 | 19 |M12 | 7.5 |11.5]0.2| TS33 TKY08D Q0 T1342R
AQXR262M12A35 (®@|O| 26 (125 | 235 57 | 35 | 19 |[M12 | 7.5 |11.5]0.2| TS33 TKY08D
AQXR322M16A40 (e |O| 32 |17 28.5 63 | 40 | 24 |M16 | 9.5 |14.5|0.3| TS407 | TKY15D Q0" T1651R
AQXR332M16A40 (e |O| 33 |17 28.5 63 | 40 | 24 [M16 | 9.5 |14.5|0.3| TS407 | TKY15D
AQXR352M16A40 (@ |O| 35 |17 28.5 63 | 40 | 24 |M16 |11 16 | 0.3 TS407 | TKY15D | QO:T1856R
AQXR402M16A45 (@ |O| 40 |17 28.5 68 | 45 | 24 |M16 |12 18 0.3| TS55 TKY25D | QO :T2062R

*1 Dimensao A3 representa a profundidade de corte quando a aresta de corte consiste de 2 insertos.
*2 Torque de Fixagdo (N » m) : TS2A=0.5, TS25=1.0, TS33=1.5, TS407=3.5, TS55=7.5
Nota 1) Os adaptadores para cabegas roscadas encontram-se na pagina L341.

L

FRESAMENTO

1SO13399 > L003
ADAPTADORES > L341
@ : Estoque mantido. ACESSORIOS > P001
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INSERTOS

P | Aco oc €% Condicdes de Corte (Guia) :
M | Ago Inoxidavel C|® |C® @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral #® : Corte Instavel
. K | Ferro Fundido g ¥e
Material
N | Metais Nao Ferrosos [ 2
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio ¢cCc T Preparagdo :
H | Aco Endurecido [ E : Arredondada F : Aguda
g x§ C/ Cobertura |5/ Cobertura Dimensdes (mm)
Referéncia Sl Slelalalalalw= .
Formato para Pedido DC S :.;_g E E E g E g g = el s | s Geometria
ol laala|oa|a ol
N EHEEHEEEIEES
QOMTO0830R-M2 |¢16,17 [M|E|®|® ® ® ® ®® 73| 44| 73/3 |08
QOMT1035R-M2 |¢20,21 |M|E|®|® ® ® ® ® ® 95| 59| 93| 35| 0.8
QOMT1342R-M2 |¢25,26 |M|E|®| @ ® ® ® ® ® 12 76116 42| 0.8
@ QOMT1651R-M2 |¢32,33 |M|E|®|® ® ® ® ©® ® 154| 99|146| 51| 0.8
QOMT1856R-M2 |[#35 M|E|(® ® ® ® ® ®©® 16.9/10.9 |16 56 (0.8
QOMT2062R-M2 (440 M|E(® ® ® ® ® ® ©® 194|126 |18.1| 6.2 | 0.8
QOMT2576R-M2 |$50 M|E|(® ® ® ® ® ®©® 24.8|16.1|23.1| 7.6 | 0.8
QOGTO0830R-G1 |$16,17 |G [E*|® oo |o 7.7 49| 73| 3 |04
QOGT1035R-G1 020,21 |G [E*|® o0 |0 99| 64| 93| 35|04 LE3 RE
QOGT1342R-G1 $25,26 |G [E*|® o0 |0 124| 81|116| 4.2 | 04
!LQ!! QOGT1651R-G1 |¢32,33 |G [E*[e oo |o 15.8(10.4 |14.6| 5.1 | 0.4 cf\“
QOGT1856R-G1 |#35 |G[E*e® o0 |o 17.3|11.4|16 | 5.6 | 0.4 lL‘\\J)Jl
QOGT2062R-G1 |¢40 |[G[E*[® oo |o 19.8/13.1/18.1| 6.2 | 0.4 LE1 RE |.s ]
QOGT2576R-G1 ®50 GlE*® oo |0 25.2|16.6|23.1| 76 | 0.4
%* A preparagao dos inserto HTi10 € o tipo "F".
CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
M Velocidade de Corte
Material No. Dureza chsg{% Velocidade de corte vc (m/min)
P MP6120 VP15TF MP6130
Aco Baixo Carbono _ _ _
(ASTM A36. AISI 1010) 1 <180HB M2/G1 200 (170—240) 180 (150—220) 160 (130—200)
Aco Carbono, Aco Liga _ _ _ _
G(AISI 1045’A|S|9440)9 2 | 180—350HB M2 180 (140—220) 160 (120—200) 140 (100—180) .
M MP7130 MP7140 VP30RT(VP15TF)
Aco Inoxidavel Austenitico
59 (AISI 304, AlSI 316) ! =200HB M2/G1 g
Aco Inoxidavel Austenitico 2 >200HB M2 o
o ol For s ¢ o 170 (120200 160 (100120 190 (120160 2
¢ (AISI 410, AISI 430) 3 <200HB M2 ﬁ
Ago Inoxidavel Ferritico e Martensitico L
¢ (AISI 431, AISI 420) 4 >200HB M2
K VP15TF
Ferro Fundido Cinzento _ _ _
(DIN GG-30) 1 <350MPa M2 180 (150—220)
Ferro Fundido Nodular _ _ _
(DIN GGG-45) 2 <450MPa M2 180 (150—220)
N HTi10
Liga de Aluminio <59 _ _ _
(AGO61, A7075) 1 Si<5% G1 500 (200—800)
Liga de Aluminio 0/ < Qi< 10O _ _ _
(AC4B) 2 5%=<8Si<10% G1 100 (50—300)
Liga de Aluminio 'S EO _ _ _
?ADC12,A390) 3 Si>5% G1 100 (50—300)
S MP9120
Ligas de Titanio* _ _ _ _
(TL-6AL4V) 1 M2 50 (30—70)
H VP15TF
Aco Endurecido _ — _ —
(A?SI H13, AISI L6) | 1 | 40—55HRC M2 80 (50—120)

* Para usinagem de ligas de titanio, recomenda-se usinagem com refrigeragao.
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FRESAMENTO

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

@At a profundidade de corte A3, as duas arestas de corte
do topo mantém contato com a pega. Além do campo do
A3, existe uma area onde a agao de corte é realizada 6DC
através de uma Unica aresta. Atengdo especial na 4.5DC
relagdo entre profundidade de corte e avango nessa area. ’

3DC
BT40

@0s insertos do topo tendem a sofrer maiores danos. Em

grandes profundidades de corte, recomenda-se aplicar a

profundidade (t), onde ha 2 insertos cortando a pega, 1.5DC HSK63
para reduzir o desgaste e os danos as arestas de corte.

BT50

Balanco

_ ] (mm) 0 50% 100%
E I 2 Diametro | Prof. de Corte Recomendada t (mm) Taxa de Avango
<|* _ - ¢ 16,17 12—14
$20.21 14 —17 @Grandes balangos da ferramenta e/ou falta de
® 25726 17—22 rigidez da maquina tendem a causar ruidos,
: vibracéo e outros problemas operacionais.

32,33 22—28 .Rgduza 0 avango de apordo com essas condigobes,
* Valores A3 e APMX sdo mostradas nas tabelas 35 25—32 utilizando o quadro acima como um guia.

de suporte standard das paginas anteriores. ¢ 40 28 —35
¢ 50 35—45

B CONDICOES DE CORTE PARA FRESAMENTO

16, 17 20, 21 $25, 26
Material No. Dureza ap ae fr ap ae fr ap ae fr
(mm) | (mm) |(mm/rot)| (mm) | (mm) |(mm/rot)| (mm) | (mm) |(mm/rot)
P _ <45| <8 0.25 <6| <10 | 03 <75| <125 | 035
Ago Baixo 1 <180HB [45—12] <5 | 016 | 6—14| <7 | 025 |75-17|<8 0.28
Carbono
12—17| <3 | 04 |14—22| <4 | 018 | 17—27|<5 02
<45| <8 | 02 <6| <10 | 025 <75| <125 | 03
A‘?ngal_ri%‘;”o 2 |180—3s0HB[45—12] <4 [ 014 | 6—14] =6 | 02 [75-17]=<7 0.25
12—17| <2 | 008 |14—22| <3 | 016 | 17—27| <4 0.18
M <45| <8 0.2 <6| <10 | 025 <75| <125 | 03
Aco Inoxidavel | 1,2,3.4 - 45-12| <4 | 014 | 6—14| <6 | 02 |[75—17]<7 0.25
12—17| <2 | 008 |14—22| <3 | 016 | 17—27|<4 0.18
K <45| <8 0.25 <6| <10 | 03 <75| <125 | 035
Ferro Fundido 1,2 - 45—12| <5 0.16 6—14 | <7 025 |75—17| =<8 0.28
12—17| <3 | 01 |14—22| <4 | 018 | 17-27|<5 02
N <45] <11 | 03 <6| <14 | 035 <75| <125 | 04
Ligas de Aluminio| 1.2,3 - 45-12| <8 | 021 | 6—14| <10 | 03 |75—17]<7 0.33
12—17| <5 | 045 |14—22| <6 | 023 | 17—27|<4 0.25
S <45| <8 0.14 <6| <10 | 0.18 <75| <175 | 021
Ligas de Titanio | 1 - 45-12| <4 | 041 6—14| <6 | 014 |75-17| <125 | 0.18
12—17| <2 | 006 |14—22| <3 | o011 | 17—27| <75 | 013
H <45| <5 | 0.16 <6| <6 | 02 <75| <7 0.22
Aco Endurecido | 1 [40—55HRC[45—12] <3 | 0.1 6—14| <4 | 016 |75-17|<4 0.18
12—17| <1 006 |14—22| <2 | 042 | 17—27| =<2 0.14
L $32, 33 #35 340 350
Material No. Dureza ap ae fr ap ae fr ap ae fr ap ae fr
,9 (mm) | (mm) |(mmirot)| (mm) | (mm) |(mmirot)| (mm) | (mm) |(mm/rot)| (mm) | (mm) |(mm/rot)
z P _ <95| <16 | 04 <11| <175 | 045 <12] <20 | 05 <15| <25 | 06
= Aggrggr'"éo 1 | =<180HB [95-22] <11 | 032 [11—25] <12 | 035 |12-28] <13 | 04 [15-35] <16 | 05
@ 22-35| <6 | 025 |25-40| <65 | 028 |28—44| <7 03 |35-55| <10 | 0.35
o <95| <16 | 035 <11| <175 | 037 <12| <20 | 04 <15| <25 | 05
AQX@?&%‘;"O 2 [180—350HB| 9.5—22| <10 | 0.28 | 11—25| <11 03 |12—28| <12 | 032 |[15—35| <14 | 04
22-35| <5 | 02 |25—40| <55 | 022 |28—44| <6 025 |35-55| <8 03
M <95| <16 | 035 <11 <175 | 037 <12] <20 | 04 <15] <25 | 05
Aco Inoxidavel | 1,234 - 95-22| <10 | 028 | 11—25|<12 | 03 |[12—28] <12 | 032 |15-35| <14 | 04
22-35| <5 | 02 |25—40| <65 | 022 |28—44| <6 025 |35-55| <8 03
K <95| <16 | 04 <11| <175 | 045 <12| <20 | 05 <15] <25 | 06
Ferro Fundido | 1.2 - 95—22| <11 | 032 |11—25| <12 | 035 |12—28| <13 | 04 |15—35| <16 | 05
22-35| <6 | 025 |25-40| <65 | 028 |28—44| <7 03 |35-55| <10 | 0.35
N <95| <16 | 045 <11] <175 | 05 <12] <20 | 055 <15] <25 | 065
Ligas de Aluminio| 1.2,3 - 95—22| <10 | 037 |11—25|=<12 | 04 |[12-28] <12 | 045 |15—35| <14 | 055
22-35| <5 | 03 |25-40| <65 | 032 |28—44| <6 035 |35-55| <8 04
S <95| <23 | 025 <11] <245 | 026 <12] <28 | 028 <15| <35 | 0.35
Ligas de Titanio | 1 - 95-22| <16 | 02 | 11—25| <175 | 021 |12—28| <20 | 022 |15—35] <25 | 028
22-35| <10 | 014 |25—40| <105 | 015 |28—44| <12 | 018 | 35—55| <15 | 0.21
H <95| <8 | 025 <11] <9 0.28 <12] <10 | 03 <15] <14 | 035
Aco Endurecido | 1 |40—55HRC|95-22| <5 | 02 |11—25| <55 | 022 |12—28| <6 024 |15-35| <8 03
22-35| <2 | 016 |25—40] <2 017 |28—44| <2 018 |35-55| <4 0.22

Nota 1) Atengao especial a profundidade de corte quando utilizar uma aresta tipo curta.
Nota 2) Quando usar o quebra-cavaco G1 (classe VP15TF), reduza o avanco indicado na tabela acima para 80% ou menos.
Nota 3) Para mais detalhes sobre "No.", consulte a tabela "Velocidade de Corte" na pagina L223.
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B FRESAMENTO DE RASGOS

016, 17 620, 21 25, 26
Material No. Dureza ap fr ap fr ap fr
(mm) (mm/rot) (mm) (mm/rot) (mm) (mm/rot)
P _ <4.5 0.16 <6 0.18 <75 0.2
Ago Baixo 1 <180HB | 4.5-12 0.1 6—14 0.14 75—17 0.16
Carbono
12—17 0.07 14—22 0.1 17—27 0.12
<45 0.14 <6 0.16 <75 0.18
Ang Carbono 2 |180—350HB| 45—12 0.09 6—14 0.12 75-17 0.14
co Liga
12—17 0.05 14—22 0.1 17—27 0.1
M <45 0.14 <6 0.16 <75 0.18
Aco Inoxidavel |1.2.3.4 - 45—12 0.09 6—14 0.12 75—17 0.14
12—17 0.05 14—22 0.1 17—27 0.1
K . <45 0.16 <6 0.18 <75 0.2
Ferro Fundido 1 <350MPa | 4.5—12 0.1 6—14 0.14 75—17 0.16
Cinzento
12—17 0.07 14—22 0.1 17—27 0.12
N <45 0.18 <6 0.2 <75 0.22
Ligas de Aluminio| 1.2,3 - 45—12 0.12 6—14 0.16 75—17 0.18
12—17 0.09 14—22 0.12 17-27 0.14
S <45 0.1 <6 0.12 <75 0.15
Ligas de Titanio 1 - 45—12 0.05 6—14 0.08 75-17 0.1
12—17 0.03 14—22 0.05 17-27 0.08
H <45 0.1 <6 0.12 <75 0.14
Aco Endurecido | 1 |40—55HRC| 45—12 0.07 6—14 0.1 75-17 0.12
032,33 635 ®40 #50 L
Material No. Dureza ap fr ap fr ap fr ap fr
(mm) (mm/rot) (mm) (mm/rot) (mm) (mm/rot) (mm) (mm/rot) ,9
P _ <9.5 0.25 <11 0.27 <12 0.3 <15 0.35 &
'Aggrk?:r']’(‘)o 1 | =180HB | 95-22 0.2 11-25 022 12—28 0.25 15—35 03 =
22—35 0.14 25—40 0.16 28—44 0.18 35—55 0.22 @
<9.5 0.2 <11 0.22 <12 0.25 <15 0.3 e
AngggaLril;c;no 2 |180—3s50HB| 9.5-22 0.16 11—25 0.18 12—28 0.2 15—35 0.25
22—35 0.12 25—40 013 28—44 0.14 35—55 0.16
M <9.5 0.2 <11 0.22 <12 0.25 <15 0.3
Aco Inoxidavel | 1,2,3.4 - 9.5—22 0.16 1—25 0.18 12—28 0.2 15—35 0.25
22—35 0.12 25—40 0.13 28—44 0.14 35—55 0.16
K . <9.5 0.25 <11 0.27 <12 0.3 <15 0.35
Feg‘i’nggr’]‘tdo'do 1| <350MPa | 95—22 0.2 11—25 0.22 12—28 0.25 15—35 0.3
22—35 0.14 25—40 0.16 28—44 0.18 35—55 0.22
N <9.5 0.27 <11 0.3 <12 0.32 <15 0.37
Ligas de Aluminio| 1.2,3 - 9.5—22 0.22 11—25 0.25 12—28 027 15—35 0.32
22—35 0.16 25—40 0.18 28—44 0.2 35—55 0.25
S <9.5 018 <11 0.2 <12 023 <15 0.25
Ligas de Titanio 1 - 9.5—22 0.12 11—25 0.15 12—28 0.2 15—35 0.23
22—35 0.1 25—40 0.12 28—44 0.15 35—55 0.18
H <9.5 0.16 <11 0.17 <12 0.18 <15 0.22
Aco Endurecido | 1 |40—55HRC| 95—22 0.12 1—25 0.13 12—28 0.14 15—35 0.16

Nota 1) Atengao especial a profundidade de corte quando utilizar uma aresta tipo curta.
Nota 2) Quando usar o quebra-cavaco G1 (classe VP15TF), reduza o avanco indicado na tabela acima para 80% ou menos.
Nota 3) Para mais detalhes sobre "No.", consulte a tabela "Velocidade de Corte" na pagina L223.
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FRESAMENTO

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

B PARA CORTE HELICOIDAL @ Como determinar a trajetoria Tra.e%iaggm: D.?m deqelj;ldo = E!;é)ngro
do centro da ferramenta. Afer=merl o furo de corte

@ Profundidade de corte para P =mnx dc x tana®

cada passe. (Nota) a°< 3°

@ Diametro minimo do furo usinado para o corte helicoidal : 1.2DC
Diametro maximo do furo usinado para o corte helicoidal : 1.8DC

@ Para uma expulsdo eficiente do cavaco, aplique sempre um fluxo de ar comprimido.

@ Quando usar o quebra-cavaco G1, classe VP15TF, aplique 80% do avango
indicado na tabela abaixo.

®16, 17 $20, 21 $25, 26
Material No. Dureza | pH |APMX| fr P | DH |APMX| fr P | DH |aAPMX| fr P
(mm) | (mm) | (mm/rot) |(mm/passe)| (mm) | (mm) |(mm/rot) |(mm/passe)] (mm) | (mm) |(mm/rot)|(mm/passe)
P 20 8 0.16 | 0.44 24 10 0.18 | 0.44 30 [125] 0.2 0.55
Aco Baixo Carbono 1 <180HB 25 12 0.14 | 0.99 30 15 0.16 1.1 38 [19 0.18 1.43

29 |16 | 012 | 143 | 36 | 20 | 0.14 | 1.76 | 45 |25 016 | 2.2
20 8 | 014 | 033 | 24 | 10 | 0.16 | 0.33 | 30 |125| 0.18 | 0.41

A‘?ngal_rigzm 2 [180—350HB| 25 | 12 | 012 | 074 | 30 | 15 | 0.14 | 082 | 38 [19 | 0.16 | 1.07

29 |16 | 01 | 107 | 36 |20 [ 012 | 132 | 45 [25 [ 0.14 | 1.65

M 20| 3 | 014|022 24| 4 [o016] 022|305 | 018/ 027
Ago Inoxidavel | 1,2,3,4 - 25| 5 | 012|049 | 30| 7 | 014 | 055 | 38| 9 | 016 | 0.71

29 8 | 0.1 071 [ 36 | 10 | 0.12 | 0.88 | 45 [125| 0.14 | 1.1
20 | 10 | 016 | 055 | 24 | 14 | 0.18 | 0.55 | 30 |18 0.2 0.69

Fero Pundido 1 | <350MPa | 25 | 13 | 014 | 123 | 30 | 17 | 0.16 | 1.37 | 38 |21 | 018 | 1.78
29 |16 | 012 | 178 | 36 | 20 | 0.14 | 219 | 45 [25 [ 0.16 | 2.74
N 20 | 10 | 018 | 044 | 24 [ 14 [ 02 [ 044 [ 30 [18 [ 022 | 055
Ligas de Aluminio | 1,2,3 - 25 | 13 | 016 | 099 | 30 [ 17 [ 018 | 1.1 | 38 |21 [ 02 | 143
29 | 16 | 014 | 143 | 36 | 20 | 0.16 | 1.76 | 45 |25 | 0.18 | 2.2
s 20] 301 02224 4 o011 ]o22[30 ][5 [013]o027
Ligas de Titanio 1 - 25| 5 | 008|049 | 30| 701 |[055|3 |9 [011] o071
29 | 8 | 007 | 071] 36 |10 | 008 | 088 | 45 [125] 01 | 1.1
H 20 3101 |022] 24 4]o012] 022|305 [014]027
Aco Endurecido 1 |40—55HRC| 25 | 5 | 008 | 049 | 30| 7 |01 | o055 |38 | 9 [ o012 071
29 | 8 | 006 | 071] 36 |10 | 008 | 088 | 45 [125] 01 | 1.1
$32, 33 #35 ®40 50
Material No. Dureza | pH |APMX| fr P DH |APMX| fr P DH |APMX| fr P DH |APMX| fr P
(mm) | (mm) [(mm/rot) |(mm/passe)| (mm) | (mm) | (mm/rot) |(mm/passe)] (mm) | (mm) |(mm/rot) |(mm/passe)| (mm) | (mm) |(mm/rot) | (mm/passe)
P 38 | 16 | 025 | 066 | 42 | 18 | 028 | 077 | 48 | 20 [ 03 [ 088 | 60 | 25 | 0.35 | 1.1
L Aco Baixo Carbono 1 <180HB 48 | 24 | 022 | 176 | 53 | 27 | 0.24 | 197 | 60 | 30 | 026 | 219 | 75 | 38 | 0.3 2.74
58 | 32 | 02 | 285| 63|35 | 021|307 | 72|40 | 022 351 | 90| 50 | 0.26 | 4.39
o 38 | 16 | 02 | 049 | 42 [ 18 [ 022 ] 058 | 48 | 20 | 025 | 066 | 60 | 25 | 0.28 | 0.82
E A‘?ngal_rig%“" 2 |180—350HB| 48 | 24 | 018 | 132 | 53 | 27 | 02 | 148 | 60 | 30 | 022 | 165 | 75 | 38 | 0.26 | 2.06
g 58 | 32 | 016 | 214 | 63 | 35 | 018 | 23 | 72 | 40 | 02 | 263 | 90 | 50 | 0.24 | 3.29
g M 38| 602 [033]42] 7022038 |48 8] 025] 04460/ 10 028] 055
w Aco Inoxidavel | 1,2,3,4 - 48 | 11 | 018 | 088 | 53 | 13 [ 02 | 099 | 60 | 14 | 022 | 11 | 75 | 18 | 026 | 1.37
w 58 | 16 | 0.16 | 143 | 63 | 18 | 018 | 153 | 72 | 20 | 02 | 175 | 90 | 25 | 0.27 | 2.19
_ 38 [ 22 [ 025 [ 082] 4225 [028] 095|488 [ 2803 [ 11 [60] 35 035] 137
Fegi"n;:rr]‘g“ 1 | <350MPa | 48 | 27 | 022 | 219 | 53 | 30 | 0.24 | 247 | 60 | 34 | 026 | 274 | 75 | 43 | 03 | 343
58 | 32 | 02 | 357 | 63 | 35 | 021 | 384 | 72 | 40 | 022 | 439 | 90 | 50 | 0.26 | 5.49
N 38 | 22 | 027 | 066 | 42 | 25 | 03 | 077 | 48 | 28 [ 032 | 088 | 60 | 35 | 0.37 | 1.1
Ligas de Aluminio | 1,2,3 - 48 | 27 | 024 | 176 | 53 [ 30 | 026 | 197 | 60 | 34 | 028 | 219 | 75 | 43 | 032 | 2.74
58 | 32 | 022 | 285 | 63 | 35 | 021 | 307 | 72 | 40 | 024 | 351 | 90 | 50 | 0.27 | 4.39
s 38| 6014 |033]42] 7015|038 |48 | 8] 018 ] 04460 1002 | 055
Ligas de Titanio 1 - 48 | 11 | 013 | 088 | 53 | 13 | 014 | 099 | 60 | 14 | 015 | 11 | 75 | 18 | 0.18 | 1.37
58 | 16 | 011 | 143 | 63 | 18 | 013 | 153 | 72 | 20 | 014 | 1.75 | 90 | 25 | 0.17 | 2.19
H 38| 6016|033 ] 42| 7 017 ] 038 |48 | 8] 018 ] 04460 1002 | 055
Aco Endurecido 1 |40—55HRC| 48 | 11 | 014 | 088 | 53 | 13 | 015 | 099 | 60 | 14 | 016 | 1.1 | 75 | 18 | 0.18 | 1.37
58 | 16 | 012 | 143 | 63 | 18 | 013 | 153 | 72 | 20 | 014 | 1.75 | 90 | 25 | 0.16 | 2.19

Nota 1) Atengédo especial & profundidade de corte quando utilizar uma aresta tipo curta.
Nota 2) Quando usar o quebra-cavaco G1 (classe VP15TF), reduza o avango indicado na tabela acima para 80% ou menos.
Nota 3) Para mais detalhes sobre "No.", consulte a tabela "Velocidade de Corte" na pagina L223.
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B PARA MERGULHO E FURAGAO

@® Furagio @ Mergulho
@A prgfundldade de furagéo ref:omendatlia ¢0.5DC. @ 0 avanco para mergulho é 0 mesmo
- @ Realize furagdo com avango interrompido para . que 0 avango para furagao.
= quebrar os cavacos efetivamente. Profundidade de corte ONio é L
™ i ) A na Diregéo Radial 5 vd0 € necessarlo avanco
= @ Utilize refrigeragéo interna ou externa para interrompido "pica-pau".
u assegurar que a expulsdo dos cavacos seja % a @ Consulte a tabela abaixo
" i para
v eficiente e suficiente. 5 profundidades de corte em
a @ Os cavacos gerados podem dispersar-se em operagdes de mergulho.
qualquer direcdo, portanto, assegure-se de que
precaugdes de seguranga suficientes tenham sido | ] ] Profundidade de cort
) rofundidade de corte
Dc@_ tomadas. na Diregdo Radial =04DC
Avanco Lateral Avanco Lateral <0.5DC
16, 17 $20, 21 $25, 26 $32, 33, 35 $40 $50
Material No. Dureza fr Etapa fr Etapa fr Etapa fr Etapa fr Etapa fr Etapa
(mm/rot) | (mm) |(mm/rot)| (mm) [(mm/rot)| (mm) |(mm/rot)| (mm) |(mm/rot)| (mm) [(mm/rot)| (mm)
P
Aco Baixo Carbono 1 <180HB 0.035 0.2 0.045 0.3 0.05 0.3 0.055 0.3 0.06 0.3 0.065 0.3
A9A° Carbono 2 [180—350HB| 0.03 0.2 0.04 0.3 0.045 | 0.3 0.05 0.3 0.055 | 0.3 0.06 0.3
¢o Liga
M
Aco Inoxidavel 1,2,3,4 - 0.03 0.15 0.04 0.25 0.045 0.25 0.05 0.25 0.055 0.25 0.06 0.25
Fegp Fundido 1 <350MPa | 0.04 0.4 0.05 0.5 0.06 0.5 0.065 0.5 0.07 0.5 0.075 0.5
inzento
N
Ligas de Aluminio | 1,2,3 = 0.04 0.2 0.05 0.3 0.06 0.3 0.065 0.3 0.07 0.3 0.075 0.3
H
Aco Endurecido 1 40—55HRC | 0.02 0.15 0.03 0.25 0.035 0.25 0.04 0.25 0.045 0.25 0.05 0.25

Nota 1) Atengao especial a profundidade de corte quando utilizar uma aresta tipo curta.
Nota 2) Quando usar o quebra-cavaco G1 (classe VP15TF), reduza o avanco indicado na tabela acima para 80% ou menos.
Nota 3) Para mais detalhes sobre "No.", consulte a tabela "Velocidade de Corte" na pagina L223.

l PARA RAMPA

/

-

30

@ Quando usinar agos, o angulo de rampa
recomendado é 3°. Se o angulo de rampa
exceder 3° entdo os cavacos formados podem
nao se quebrar e, assim, se enrolar em torno
da ferramenta.

@ Na usinagem de rampa, recomenda-se
reduzir o avango para 60%, considerando
as condic¢oes de corte para fresamento de
rasgos.

FRESAMENTO
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FRESAMENTO

MULTIFUNCIONAL #0008

Fig.1 Fig.2
250 DCSFMS 2125 DCSFMS
(7)) w (K] [s)(w) s o lew s @ w9
Aco Aco Inoxidavel Ferro Fundido Ligas Resist. ao Calor Ago Endurecido 280 g / g _LJ;“’
2100 © a
V e x- - x-
) z 8 79 2
S W A S| € A
EQH becs ' ‘ ~DaH Y *
DCX DC
Somente ferramentas corte a direita. DCX
DCX (mm) Parafuso de q
DCON DCON Montagem Geometria
famanho em polegada [tamanho em mm
$50, 63 | ¢50, p63(DCON=22)| HSC10030H @
#63(DCON=27), $80| HSC12035H | @
$80, $100 $100 HSC16040H
A 6125 $125, 160 MBA20040H i
. TIPO ARVORE 160 MBA24045H @ Refrigeragéo interna
Refrigeracgao interna
DCX=tamanho em mm, DCON =tamanho em polegada
DCX Referéncia Estoquel o & NS ) WT | APMX Tipo
(mm) para Pedido R |28 bc LE DCON (kg) (mm) RMPX 1(Fig.) Inserto
o
50 AJX12R05003B [ ] 3 38.3 50 22.225 0.4 1.2 2° 1 JDM 11204
50 AJX12R05004B [ J 4 38.3 50 22.225 0.4 1.2 2° 1 JDM: 1204
50 AJX09R05005B (] 5 40.0 50 22.225 0.5 1.2 1.1° 1 JDM:_:09T3
63 AJX14R06303B [ J 3 511 50 22.225 0.7 1.2 2.8° 1 JDM: 1405
63 AJX14R06304B (] 4 51.1 50 22.225 0.7 1.2 2.8° 1 JDM 1405
63 AJX12R06305B [ J 5 1.3 50 22.225 0.9 1.2 1.5° 1 JDM::1204
80 AJX14R08004D (] 4 68.1 63 31.75 1.3 1.2 1.8° 1 JDM: 31405
80 AJX14R08005D [ J 5 68.1 63 31.75 1.3 1.2 1.8° 1 JDM:_:1405
80 AJX12R08006D (] 6 68.3 63 31.75 1.7 1.2 1.1° 1 JDM: 1204
100 AJX14R10005D [ J 5 88.1 63 31.75 24 1.2 1.2° 1 JDM:_:1405
100 AJX14R10006D (] 6 88.1 63 31.75 24 1.2 1.2° 1 JDM: 1405
100 AJX12R10007D [ J 7 88.3 63 31.75 2.9 1.2 0.8° 1 JDM: 1204
125 AJX14R12505E [ ] 5 113.2 63 38.1 3.3 1.2 0.8° 2 JDM::1405
125 AJX14R12507E [ J 7 113.2 63 38.1 8.3 1.2 0.8° 2 JDM: 1405
160 AJX14R16006F ([ ] 6 148.2 63 50.8 5.0 1.2 0.5° 2 JDM: 31405
160 AJX14R16008F ® 8 148.2 63 50.8 5.0 1.2 0.5° 2 JDM 1405

L

DCX=tamanho em mm, DCON =tamanho em mm
I S e e S S S

2 DCX Referéncia Estoque| © 8 OO ) WT | APMX Tipo
z (mm) para Pedido R |2 ) DC LF DCON (kg) (mm) RMPX (Fig.) Inserto
s [a)
§ 50 | AJX12-050A03R | ® | 3 | 383 50 22 0.4 1.2 2° 1 | JDM 1204
x 50 AJX12-050A04R [ 4 38.3 50 22 0.4 1.2 2° 1 JDM 11204
50 AJX09-050A05R ° 5 40.0 50 22 0.5 1.2 1.1° 1 JDM::09T3
63 | AJX14-063A03R | ® | 3 | 511 50 22 07 1.2 28 | 1 | JDM 1405
63 | AJX14-063A04R | ® | 4 | 51.1 50 22 07 1.2 28° | 1 | Jomo1405
63 | AJX12-063A05R | @ | 5 | 513 50 22 0.9 1.2 15° | 1 | JDMm 1204
vew 63 | AJX14-063X03R | ® | 3 | 51.1 50 27 06 1.2 28° | 1 | JDM 1405
vew 63 | AJX14-063X04R | @ | 4 | 51.1 50 27 0.6 1.2 28° | 1 | JDM 1405
vew 63 | AJX12-063X05R | @ | 5 | 513 50 27 06 1.2 15° | 1 | JOM 1204
vew 66 | AJX14-066X03R | ® | 3 | 54.1 50 27 06 1.2 26° | 1 | JDM 1405
ew 66 | AJX14-066X04R | ® | 4 | 54.1 50 27 06 1.2 26° | 1 | JDM 1405
vew 66 | AJX12-066X05R | ® | 5 | 54.3 50 27 0.7 1.2 14° | 1 | JOM 1204
80 AJX14-080A04R ° 4 68.1 50 27 1.2 1.2 1.8° 1 JDM 1405
80 AJX14-080A05R [} 5 68.1 50 27 1.2 1.2 1.8° 1 JDM:1405
80 AJX12-080A06R o 6 68.3 50 27 1.2 1.2 1.1° 1 JDM 1204
100 | AJX14-100A05R | ® | 5 | 88.1 63 32 24 1.2 12° | 1 | JOM 1405
100 | AJX14-100A06R | ® | 6 | 88.1 63 32 2.4 1.2 12° | 1 | Jom 1405
100 AJX12-100A07R [ 7 88.3 63 32 2.6 1.2 0.8° 1 JDM 11204

@ : Estoque mantido.
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DCX Referéncia e 3 § e WT APMX Tipo
(mm) para Pedido S ® (kg) (mm) RMPX | Fig) Inserto
R |z&| bcC LF DCON 9.
125 AJX14-125B05R ] 5 113.2 63 40 3.3 1.2 0.8° 2 JDM: 1405
125 AJX14-125B07R [ 7 113.2 63 40 3.3 1.2 0.8° 2 JDM 1405
160 AJX14-160B06R ° 6 148.2 63 40 5.0 1.2 0.5° 2 JDM 11405
160 AJX14-160B08SR [ 8 148.2 63 40 5.0 1.2 0.5° 2 JDM 1405

* Consulte a maxima profundidade de furagcdo AZ na pagina L237.
Nota 1) A profundidade maxima de corte (APMX) apresentada refere-se ao uso do quebra-cavaco JL. Consulte o APMX de outros quebra-
cavacos na pagina L237.

Fig.3 Fig.4
032 DESENS 2125 ﬂns .
240 KWW 3 KWW -
o5 & [ 2 |
552 o / §
% AR 5 7 5
280 3 E 8 S [
0100 S % A S 0HO) *
DAH ."4‘ } 1
DC DCCB| g
DCX
Somente ferramentas corte a direita.
DCX (mm) Pﬁgﬂ;%%gqe Geometria
32, $40, p42 HSC08025H
$50, $52, p63 $66 (DCON=22) HSC10030H
@63 $66 (DCON=27), 80 HSC12035H ®
. , . 100 HSC16040H : i
B Tipo arvore passo superextrafino 125 NI NCHOI & | Refigoragso interna
Refrigeragéo interna
DCX=tamanho em mm, DCON =tamanho em mm
DCX Referéncia Estoque| © 3 NS i) WT | APMX Tipo
(mm) para Pedido R |Z o] DC LF DCON (kg) (mm) RMPX (Fig.) lisziiie
(=}
NEW 32 AJX06-032A05R (] 5 24.9 40 16 0.1 0.6 0.5° 3 JOM06T2
NEW 32 AJX06-032A06R [} 6 24.9 40 16 0.1 0.6 0.5° 3 JOM06T2
New 40 AJX08-040A06R [ ] 6 314 40 16 0.2 0.9 1° 3 JOM::0803
NEW 42 AJX08-042A06R [} 6 334 40 16 0.2 0.9 0.9° 8 JOM::0803
NEw 50 AJX09-050A06R [ ] 6 39.3 50 22 04 1.2 1.1° 3 JDM::09T3
New 50 AJX08-050A07R [} 7 41.4 50 22 0.4 0.9 0.7° 3 JOM: 0803
NEw 52 AJX09-052A06R (] 6 41.9 50 22 0.4 1.2 1° 3 JDM:09T3
NEw 52 AJX08-052A07R [ 7 43.4 50 22 0.5 0.9 0.7° 8 JOM:0803 L
NEW 63 AJX12-063A06R [ ] 6 51.3 50 22 0.7 1.2 1.5° 3 JDM::1204
NEW 63 AJX09-063A07R [} 7 52.9 50 22 0.7 1.2 0.8° 3 JDM::09T3 g
NEW 63 AJX12-063X06R (] 6 51.3 50 27 0.6 1.2 1.5° 3 JDM 11204 E
NEW 63 AJX09-063X07R [ 7 52.9 50 27 0.7 1.2 0.8° 3 JDM:09T3 g
NEW 66 AJX12-066A06R [ ] 6 54.3 50 22 0.7 1.2 1.4° 3 JDM::1204 u
NEW 66 AJX09-066A07R [} 7 55.9 50 22 0.8 1.2 0.8° 3 JDM::09T3 w
NEW 66 AJX12-066X06R (] 6 54.3 50 27 0.7 1.2 1.4° 3 JDM: 1204
NEW 66 AJX09-066X07R [ J 7 55.9 50 27 0.8 1.2 0.8° 8 JDM:09T3
new 80 AJX12-080A08R (] 8 68.3 50 27 1.1 1.2 1.1° 3 JDM: 1204
new 100 AJX12-100A09R [ 9 88.3 63 32 2.5 1.2 0.8° 3 JDM::1204
NEw 125 AJX14-125B09R (] 9 113.2 63 40 3.0 1.2 0.8° 4 JDM: 1405

* Consulte a maxima profundidade de furagcdo AZ na pagina L237.
Nota 1) A profundidade maxima de corte (APMX) apresentada refere-se ao uso do quebra-cavaco JL. Consulte o APMX de outros quebra-
cavacos na pagina L237.
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FRESAMENTO

Dimens6es de montagem

Fig.1 Fig.2 Fig.3 Fig.4
DCSFMS DCSFMS DCSFMS DCSFMS
s e [ B s I B
o0 & L a L[] os0 & N 8 1]
2100 3 I/ § 7 052 & I/ @
m% 17 WERNY — A o NV g 7 o t 5
(e | (TR = v dlle | (e ¢
ooy | | Loan g || oot || Loan_ g T
DCX DC DCX DC
DCX DCX
DCX=tamanho em mm, DCON =tamanho em polegada
DCX Referéncia Dimensges(mm) Tipo
(mm) para Pedido DCON | CBDP DAH DCCB | LCCB | DCSFMS | KWW s |(Fig)
50 AJX12R050 22.225 19 11 17 18.3 47 8.4 5 1
50 AJX09R050 22.225 19 11 17 18.3 47 8.4 5 1
63 AJX14R063 22.225 19 11 17 18.2 60 8.4 5 1
63 AJX12R063 22.225 19 11 17 18.3 60 8.4 5 1
80 AJX14R080 31.75 32 17 26 20.2 76 12.7 8 1
80 AJX12R080 31.75 32 17 26 20.3 76 12.7 8 1
100 AJX14R100 31.75 32 17 26 20.2 96 12.7 8 1
100 AJX12R100 31.75 32 17 26 20.3 96 12.7 8 1
125 AJX14R125 38.1 40 40 56 221 100 15.9 10 2
160 AJX14R160 50.8 43 53 72 19.1 100 19.1 11 2
DCX=tamanho em mm, DCON =tamanho em mm
1 e ) S
DCX Referéncia Dimensges(mm) Tipo
(mm) para Pedido DCON | CBDP DAH DCCB | LCCB | DCSFMS | KWW s |(Fig)
32 AJX06-032A 16 18 9 14 14.45 30 8.4 5.6 3
40 AJX08-040A 16 18 9 14 14.3 37 8.4 5.6 3
42 AJX08-042A 16 18 9 14 14.3 37 8.4 5.6 3
50 AJX12-050A 22 20 11 17 17.28 47 10.4 6.3 1
50 AJX09-050A 22 20 11 17 17.31 47 10.4 6.3 1,3
50 AJX08-050A 22 20 11 17 17.36 47 10.4 6.3 3
52 AJX09-052A 22 20 11 17 17.31 47 10.4 6.3 3
52 AJX08-052A 22 20 11 17 17.36 47 10.4 6.3 3
63 AJX14-063A 22 20 11 17 17.16 60 10.4 6.3 1
63 AJX12-063A 22 20 11 17 17.28 60 10.4 6.3 1,3
63 AJX09-063A 22 20 11 17 17.31 60 10.4 6.3 3
63 AJX14-063X 27 23 13 20 16.16 60 12.4 7.0 1
63 AJX12-063X 27 23 13 20 16.28 60 124 7.0 3
63 AJX09-063X 27 23 13 20 16.31 60 124 7.0 8
66 AJX12-066A 22 20 11 17 17.28 60 10.4 6.3 3
66 AJX09-066A 22 20 11 17 17.31 60 10.4 6.3 3
66 AJX14-066X 27 23 13 20 16.16 60 124 7.0 1
66 AJX12-066X 27 23 13 20 16.28 60 12.4 7.0 1,3
66 AJX09-066X 27 23 13 20 16.31 60 12.4 7.0 3
80 AJX14-080A 27 23 13 19 16.16 76 12.4 7.0 1
80 AJX12-080A 27 23 13 19 16.28 76 12.4 7.0 1,3
100 AJX14-100A 32 26 17 26 26.16 96 14.4 8.0 1
100 AJX12-100A 32 26 17 26 26.28 96 14.4 8.0 1,3
125 AJX14-125B 40 40 42 56 22.14 100 16.4 9.0 2,4
160 AJX14-160B 40 40 42 56 22.14 100 16.4 9.0 2
ACESSORIOS
* *
F o T
Referéncia §§ & § / % %
da Ferramenta .
Parafuso de Fixagao | Grampo de Fixagao Fiz.a&%fg%%epo Mola Chave
AJX06 Passo superextrafino TS25 - - — TKYO08F
AJX08 Passo superextrafino TS33 = = = TKY08D
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX09 Passo superextrafino TS351 = = = TKY10D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15T
AJX12 Passo superextrafino TS43 = = = TKY15T
AJX14 TS54 AMS5 AJS5014T25 ASS3 TKY25T
AJX14 Passo superextrafino TS54 = — — TKY25T

* Torque de Fixagéo (N » m) : TS25=1.0, TS33=1.5, TS351=2.5, TS43=3.5, TS54=7.5, AJS3010T10=2.5, AJS4012T15=3.5, AJS5014T25=7.5

@ : Estoque mantido.



DCON

ON

DC

(Inclinagao Correspondente)

Somente ferramentas corte a direita.

ETIPO HASTE

Refrigeragao interna

DCX Belfatngh Estoque k2 § Dimensdes(mm) APMX Tipo
(mm) para Pedido R 28| F | oc | tn |pcon| B2 | (mm | RMPX gyl - Insere
16 | AJXO06R162SA16SS | @ 2 70 8.9 20 16 3.5° 0.6 3° 1 JOM:06T2
16 | AJX06R162SA16S [ J 2 110 8.9 30 16 2.25° 0.6 & 1 JOM206T2
16 | AJX06R162SA16L (] 2 150 8.9 70 16 0.93° 0.6 3° 1 JOM>06T2
16 | AJX06R162SA16EL | @ 2 200 8.9 100 16 0.64° 0.6 &’ 1 JOM>06T2
17 | AJXO06R172SA16SS | @ 2 70 9.9 20 16 - 0.6 2.5° 1 JOM:2:06T2
17 | AJXO06R172SA16S (J 2 110 9.9 20 16 = 0.6 2.5° 1 JOM:06T2
17 | AJXO06R172SA16L ( J 2 150 9.9 20 16 — 0.6 2.5° 1 JOM>:06T2
17 | AJX06R172SA16EL | @ 2 200 9.9 20 16 = 0.6 2.5° 1 JOM>06T2
20 | AJXO08R202SA20S ® 2 130 1.4 50 20 1.34° 0.9 3.5° 1 JOM:0803
20 | AJX06R203SA20S [} 3 130 12.9 50 20 1.31° 0.6 1.5° 1 JOM:06T2
20 | AJX08R202SA20L (] 2 180 1.4 100 20 0.65° 0.9 3.5° 1 JOM:0803
20 | AJX06R203SA20L [} & 180 12.9 100 20 0.64° 0.6 1.5° 1 JOM>06T2
20 | AJX08R202SA20EL | @ 2 250 11.4 130 20 0.5° 0.9 3.5° 1 JOM:0803
22 | AJX08R222SA20S [} 2 130 13.4 30 20 = 0.9 & 1 JOM 0803
22 | AJX06R223SA20S ® 3 130 14.9 30 20 — 0.6 1° 1 JOM:06T2
22 | AJX08R222SA20L [} 2 180 13.4 30 20 = 0.9 3° 1 JOM::0803
22 | AJX06R223SA20L ® 3 180 14.9 30 20 — 0.6 1° 1 JOM:06T2 L
22 | AJX08R222SA20EL | @ 2 250 13.4 30 20 = 0.9 & 1 JOM:0803
25 | AJX09R252SA25S ® 2 140 14.9 60 25 1.1° 1.2 4° 2 JDM:09T3 o
25 | AJX08R253SA25S [} &) 140 16.4 60 25 1.1° 0.9 2° 1 JOM:0803 g
new 25 | AJXO06R254SA25S ® 4 140 17.9 60 25 1.11° 0.6 0.8° 1 JOM:06T2 E
25 | AJX09R252SA25L [} 2 200 14.9 120 25 0.54° 1.2 4° 2 JDM:309T3 é
25 | AJX08R253SA25L (] 3 200 16.4 120 25 0.54° 0.9 2° 1 JOM:0803 ©
new 25 | AJX06R254SA25L [ J 4 200 17.9 120 25 0.54° 0.6 0.8° 1 JOM:06T2
25 | AJX09R252SA25EL | @ 2 300 14.9 180 25 0.36° 1.2 4° 2 JDM(:09T3
28 | AJX09R282SA25S [} 2 140 17.9 40 25 = 1.2 & 2 JDM(:09T3
28 | AJXO08R283SA25S ® 3 140 19.4 40 25 - 0.9 1.7° 1 JOM:0803
new 28 | AJXO06R284SA25S [} 4 140 20.9 40 25 = 0.6 0.7° 1 JOM:06T2
28 | AJX09R282SA25L ® 2 200 17.9 40 25 - 1.2 3° 2 JDM:09T3
28 | AJX08R283SA25L (J 3 200 19.4 40 25 = 0.9 1.7° 1 JOM:0803
new 28 | AJXO06R284SA25L (] 4 200 20.9 40 25 - 0.6 0.7° 1 JOM>06T2
28 | AJX09R282SA25EL | @ 2 300 17.9 40 25 = 1.2 3° 2 JDM::09T3
30 | AJX12R302SA32S ® 2 150 18.3 70 32 1.82° 1.2 4.5° 2 JDM: 1204
30 | AJX09R303SA32S [} 3 150 20 70 32 1.79° 1.2 2.7° 2 JDM(:09T3
30 | AJX12R302SA32L (] 2 200 18.3 120 32 1.04° 1.2 4.5° 2 JDM: 1204
30 | AJX09R303SA32L [} 3 200 20 120 32 1.03° 1.2 2.7° 2 JDM:09T3
30 | AJX12R302SA32EL | @ 2 300 18.3 180 32 0.69° 1.2 4.5° 2 JDM 11204

* Consulte a maxima profundidade de furagcdo AZ na pagina L237.
Nota 1) A profundidade maxima de corte (APMX) apresentada refere-se ao uso do quebra-cavaco JL. Consulte o APMX de outros quebra-
cavacos na pagina L237.
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FRESAMENTO

DCX Befatngh Estoque| o § Dimensdes(mm) )
(mm) para Pedido R |2 2l wr [ bc | v [pcon| B2 i) | RMPX |3 nserto
32 | AJX12R322SA32S [} 2 150 20.3 70 32 0.96° 1.2 4° 2 JDM:1204
32 | AJX09R323SA32S ® 3 150 21.9 70 32 0.94° 1.2 2.5° 2 JDM(:09T3
new 32 | AJXO08R324SA32S (J 4 150 234 70 32 0.95° 0.9 1.4° 1 JOM:0803
new 32 | AJXO6R325SA32S ® 5 150 24.9 70 32 0.94° 0.6 0.5° 1 JOM>06T2
new 32 | AJXO06R326SA32S [} 6 150 249 70 32 0.94° 0.6 0.5° 1 JOM>06T2
32 | AJX12R322SA32L ® 2 200 20.3 120 32 0.55° 1.2 4° 2 JDM 11204
32 | AJX09R323SA32L (J 3 200 21.9 120 32 0.54° 1.2 2.5° 2 JDM:309T3
new 32 | AJXO08R324SA32L (] 4 200 234 120 32 0.55° 0.9 1.4° 1 JOM:0803
new 32 | AJXO06R325SA32L [} 5 200 24.9 120 32 0.54° 0.6 0.5° 1 JOM:>06T2
32 | AJX12R322SA32EL ® 2 300 20.3 180 32 0.36° 1.2 4° 2 JDM 11204
35 | AJX12R352SA32S [} 2 150 288 50 32 = 1.2 3.5° 2 JDM: 1204
35 | AJX09R353SA32S ® 3 150 249 50 32 - 1.2 2° 2 JDM::09T3
35 | AJX12R352SA32L [} 2 200 23.3 50 32 = 1.2 3.5° 2 JDM:1204
35 | AJX09R353SA32L ® 3 200 24.9 50 32 - 1.2 2° 2 JDM(:09T3
35 | AJX12R352SA32EL | @ 2 300 283 50 32 = 1.2 3.5° 2 JDM 11204
40 | AJX12R403SA32S ® 3 150 28.3 50 32 - 1.2 3° 2 JDM:1204
40 | AJX09R404SA32S [} 4 150 29.9 50 32 = 1.2 1.5° 2 JDM:09T3
new 40 | AJXO08R406SA32S ® 6 150 31.4 50 32 - 0.9 1° 1 JOM:0803
40 | AJX12R403SA32L (J 3 250 28.3 50 32 = 1.2 & 2 JDM 11204
40 | AJX09R404SA32L (] 4 250 29.9 50 32 - 1.2 1.5° 2 JDM::09T3
new 40 | AJXO08R406SA32L [} 6 250 314 50 32 = 0.9 1° 1 JOM::0803
40 | AJX12R402SA32EL ® 2 350 28.3 50 32 - 1.2 3° 2 JDM 11204
40 | AJX12R403SA42S (J 3 150 28.3 70 42 1.79° 1.2 3° 2 JDM: 1204
40 | AJX09R404SA42S (] 4 150 29.9 70 42 1.8° 1.2 1.5° 2 JDM:09T3
40 | AJX12R403SA42L [} 3 250 28.3 70 42 1.79° 1.2 3° 2 JDM:1204
40 | AJX09R404SA42L ® 4 250 29.9 70 42 1.8° 1.2 1.5° 2 JDM:09T3
40 | AJX12R402SA42EL | @ 2 350 28.3 70 42 1.79° 1.2 3° 2 JDM 11204
50 | AJX14R503SA42S ® 3 150 38.2 50 42 - 1.2 4.2° 2 JDM 1405
50 [ AJX14R503SA42L (J 3 250 38.1 50 42 = 1.2 4.2° 2 JDM: 1405
63 | AJX14R634SA42S ® 4 150 51.1 50 42 - 1.2 2.8° 3 JDM: 1405
63 | AJX14R634SA42L (J 4 250 51.1 50 42 = 1.2 2.8° 3 JDM: 1405

* Consulte a maxima profundidade de furagcdo AZ na pagina L237.
Nota 1) A profundidade maxima de corte (APMX) apresentada refere-se ao uso do quebra-cavaco JL. Consulte o APMX de outros quebra-
cavacos na pagina L237.

2 ACESSORIOS

o * é * E P

= Koo 4

& Referéncia §§ g“& - § /ﬁl;

5 da Ferramenta

ﬁ Parafuso de Fixagao | Grampo de Fixagao Fi';?&%f'“g"%%%o Mola Chave

w AJX06R TS25 — - - TKYO8F
AJX08R TS33 = = = TKY08D
AJX09R TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12R30 TS407 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12R32 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12R35 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12R40 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX14R TS54 AMS5 AJS5014T25 ASS3 TKY25D

* Torque de Fixagéo (N » m) : TS25=1.0, TS33=1.5, TS351=2.5, TS407=3.5, TS43=3.5, TS54=7.5, AJS3010T10=2.5, AUJS4012T15=3.5,
AJS5014T25=7.5

@ : Estoque mantido.
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A
-4 8 5
ot 8 A B
$10 $10
Cc
CRKS
7/ . . Secdo A-A
I 2tz
-1 o
S $10
OAL
HECAB ECAS ROSCADAS Somente ferramentas corte a direita.
Refrigeragao interna
DCX Referéncia Estoque| @ & DUERSEES ) WT | APMX Tipo
(mm) para Pedido R |2 o] DC LF OoAL | pcon | 9 (mm) | RMPX (Fig.) Inserto
a
16 AJX06R162AM0830 | @ 2 8.9 30 48 8.5 0.1 0.6 3° 1 JOM::06T2
17 AJX06R172AMO0830 | @ 2 9.9 30 48 8.5 0.1 0.6 2.5° 1 JOM:06T2
20 AJX08R202AM1030 | © 2 1.4 30 49 10.5 0.1 0.9 3.5° 1 JOM::0803
20 AJX06R203AM1030 | @ 8 12.9 30 49 10.5 0.1 0.6 1.5° 1 JOM::06T2
22 AJX08R222AM1030 | @ 2 13.4 30 49 10.5 0.1 0.9 3° 1 JOM::0803
22 AJX06R223AM1030 | © 8 14.9 30 49 10.5 0.1 0.6 1° 1 JOM::06T2
25 AJX09R252AM1235 | © 2 14.9 35 57 12.5 0.2 1.2 4° 2 JDM:09T3
25 AJX08R253AM1235 | @ 3 16.4 85) ol 12.5 0.1 0.9 2° 1 JOM:0803
NEW 25 AJX06R254AM1235 | @ 4 17.9 35 57 12.5 0.1 0.6 0.8° 1 JOM:06T2
28 AJX09R282AM1235 | @ 2 17.9 85) 57 12.5 0.2 1.2 3° 2 JDM:09T3
28 AJX08R283AM1235 | @ 3 19.4 35 57 12.5 0.1 0.9 1.7° 1 JOM>0803
NEW 28 AJX06R284AM1235 | @ 4 20.9 85) 57 12.5 0.1 0.6 0.7° 1 JOM:206T2
30 AJX12R302AM1645 | @ 2 18.3 45 68 17.0 0.3 1.2 4.5° 2 JDM 1204
30 AJX09R303AM1645 | © 8 20 45 68 17.0 0.2 1.2 2.7° 2 JDM>09T3
32 AJX12R322AM1645 | @ 2 20.3 45 68 17.0 0.3 1.2 4° 2 JDM 1204
32 AJX09R323AM1645 | @ 3 21.9 45 68 17.0 0.2 1.2 2.5° 2 JDM>09T3
NEW 32 AJX08R324AM1645 | @ 4 23.4 45 68 17.0 0.2 0.9 1.4° 1 JOM::0803
85) AJX12R352AM1645 | @ 2 233 45 68 17.0 0.3 1.2 3.5° 2 JDM 1204
35 AJXO09R353AM1645 | @ 3 24.9 45 68 17.0 0.2 1.2 2° 2 JDM>09T3 L
NEW 35 AJX08R354AM1645 | @ 4 26.4 45 68 17.0 0.2 0.9 1.2° 1 JOM::0803 o
40 AJX12R403AM1645 | ® 3 28.3 45 68 17.0 0.3 1.2 3° 2 JDM 1204 E
40 AJX09R404AM1645 | © 4 29.9 45 68 17.0 0.2 1.2 1.5° 2 JDM09T3 g
New 40 AJX08R406AM1645 | @ 6 31.4 45 68 17.0 0.3 0.9 1° 1 JOM::0803 g
* Consulte a maxima profundidade de furacdo AZ na pagina L237. E

Nota 1) A profundidade maxima de corte (APMX) apresentada refere-se ao uso do quebra-cavaco JL. Consulte o APMX de outros quebra-cavacos na pagina L237.
Nota 2) Os adaptadores para cabegas roscadas encontram-se na pagina L341.

ACESSORIOS
* *
F ' V4
Referéncia § g\“’ - § / @ /{
da Ferramenta
Parafuso de Fixagdo| Grampo de Fixag&o Fi';%%ﬂg%%%o Mola Chave

AJXO06R TS25 - - - TKYO8F
AJX08R TS33 — — — TKY08D
AJXO09R TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12R30 TS407 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12R32 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12R35 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12R40 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D

* Torque de Fixagéo (N » m) : TS25=1.0, TS33=1.5, TS351=2.5, TS407=3.5, TS43=3.5, AUS3010T10=2.5, AJS4012T15=3.5, AUS5014T25=7.5
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FRESAMENTO

Dimensdes de montagem

o Dimensdes(mm) :
5"% Pz?;e'r’??r;‘?d% DCON DCSFMS $10 CRKS ‘ngx(i‘% Adaptador (Haste)
16 | AJX06R162AM0830 8.5 13 10 M8 A SC16M08
17 | AJX06R172AMO0830 8.5 13 10 M8 A SC16M08
20 | AJX08R202AM1030 105 18 14 M10 B SC20M10
20 | AJX06R203AM1030 10.5 18 14 M10 c SC20M10
22 | AJX08R222AM1030 105 18 14 M10 B SC20M10
22 | AJXO06R223AM1030 105 18 14 M10 c SC20M10
25 | AJXO09R252AM1235 12.5 21 19 M12 B SC25M12
25 | AJXO08R253AM1235 125 21 19 M12 A SC25M12
new 25 |  AJX06R254AM1235 125 23.5 19 M12 A SC25M12
28 | AJXO09R282AM1235 125 21 19 M12 B SC25M12
28 | AJX08R283AM1235 125 21 19 M12 A SC25M12
new 28 | AJXO06R284AM1235 125 233 19 M12 A SC25M12
30 | AJX12R302AM1645 17.0 29 24 M16 B SC32M16
30 | AJXO09R303AM1645 17.0 29 24 M16 A SC32M16
32 | AJX12R322AM1645 17.0 29 24 M16 B SC32M16
32 | AJXO09R323AM1645 17.0 29 24 M16 A SC32M16
New 32 | AJXO8R324AM1645 17.0 29 24 M16 A SC32M16
35 | AJX12R352AM1645 17.0 29 24 M16 B SC32M16
35 | AJXO09R353AM1645 17.0 29 24 M16 A SC32M16
new 35 | AJXO08R354AM1645 17.0 29 24 M16 A SC32M16
40 | AJX12R403AM1645 17.0 29 24 M16 B SC32M16
40 | AJXO09R404AM1645 17.0 29 24 M16 A SC32M16
New 40 | AJXO8R406AM1645 17.0 29 24 M16 A SC32M16

COMO FIXAR A CABECA ROSCADA

®DLimpe completamente a area de fixagdo da cabega e do
adaptador com ar comprimido ou escova antes da fixagao.

@Aperte a cabega com o torque recomendado e certifique-se
de que nao ha folga entre a cabega e o adaptador.

L

8 BIED 68 e Torque (rﬁc.omm)endado Tamanrzrc:mc:? chave
E m8 23 10

g M10 46 14

u M12 80 19

- M16 90 24

@ As ferramentas de corte tornam-se extremamente quentes durante a usinagem. Nunca as toque logo ap6s uma operagao, pois ha
riscos de ferimentos ou queimaduras.
@ NZo manuseie ferramentas de corte sem luvas de protecao, pois isto pode causar ferimentos.

® : Estoque mantido.
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P Aw o€ ® € ¥ condigses de Corte (Guia) :
M | Aco Inoxidavel ¢ & CG|®| @:cCorte Estavel € : Usinagem Geral % : Corte Instavel
Material | K | Ferro Fundido (] ®
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio ( 2 ( 2
H | Aco Endurecido ([ 2
o C/ Cobertura Dimensdes(mm)
Formato pr\;?;e;z:j%ao g g § g § g § g § E’ g AN | e s | Bs | RE Geometria
aHEHHEHEBEHES
&?b?a—c(:/aec;?Tl JOMWO06T215ZZSR-FT |[M(®|® ® ®@ ® @ ® (@ ® 13° | 635|278 1.2 | 15
JOMWO080320ZZSR-FT |M(®|® ® ® ® @ ® (@ @ 13° 38 318 | 14 | 2
JDMWO09T320ZDSR-FT ([M(®|® ® ® ®/®@ ® (® @ 15° | 9525 397 | 1.8 | 2
JDMW120420ZDSR-FT |[M(®|® ® ® ® @ ® (@ ® 15 |12 476 | 25 | 2
JDMW140520ZDSR-FT |[M(®|® ® ® ® @ ® (@ @ 15 |14 556 | 28 | 2
%ejgbdreaﬂg:evzecfgwsa#a JDMT120420ZDSR-ST |M|® (@ @ @ @ (@ 15° |12 476 | 25 | 2
! JDMT140520ZDSR-ST |[M(®|® @ @ ® ®(®| 15° |14 556 | 28 | 2
F(g:;;:tearg:tz JOMT06T216ZZER-JL (M oo 000 13° | 6.35 278 | 1.2 | 1.6
DifcilUsinabilidade) | JOMTO080322ZZER-JL |M ® o0 0o 13° | 8 318 | 14 | 22
el DMT09T323ZDER-L |M 0000 15° | 9.525 397 | 1.8 | 2.3
@ JDMT120423ZDER-JL |M ® 0 000 15° |12 476 | 25 | 2.3
: JDMT140523ZDER-JL (M e o 0 o0 15° |14 556 | 2.8 | 2.3
(ﬁ’gr(axl’lsrilnaagignlgglz) JOMT06T215ZZSR-JM (M|(® | @ © ® @ ® @ ® ®f 13° | 635|278 1.2 | 15
Quebra-cavaco M | JOMT080320ZZSR-JM |M|@ (@ ® © @ ® @ ® ®| 13° | 8 318 | 14 | 2
> | JDMT09T320ZDSR-JM |M|@|e e @ @ @ @ |@ e 15 | 9525397 | 1.8 | 2
@ JDMT120420ZDSR-JM |M(®|® © ® ®© ®@ ® (@ ® 15 |12 476 | 25 | 2
JDMT140520ZDSR-JM |[M(®|® ® ® ® ® ® (@ @ 15 |14 556 | 28 | 2 L

Nota 1) Para usar o quebra-cavaco ST, verifique a altura de montagem, pois ¢ diferente dos demais quebra-cavacos.
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FRESAMENTO

CONDI(}()ES DE CORTE RECOMENDADAS
Hl Velocidade de Corte

Material Caracteristicas Velocidade de corte por classe de inserto (m/min)
FH7020 MP6120 MP6130 VP30RT
Ago Baixo Carbono Dureza 170 150 130 110
(ASTM A36, AISI 1010) <180HB (120—220) (100—200) (80—180) (60—160)
Aco Carbono, Ago Liga Dureza 150 130 110 90
AISI 1045, AISI 41403J 180—280HB (100—200) (80—180) (60—160) (40—140)
Acgo Carbono, Acgo Liga Dureza 130 100 80 60
(AIS| 4340] 280—350HB (80—180) (50—150) (30—130) (20—110)
Dureza 130 100 80 60
Ago Ferramenta Liga <350HB (80—180) (50—150) (30—120) (20—90)
(Recozimento)
. . Dureza 100 80 80
Ago Pré-endurecido 35—45HRC - (70-130) (50—110) (30—90)
MP7130 MP7140
. Dureza 140 120 - -
Ago Inoxidavel <270HB (100—180) (80—160)
FH7020 VP15TF
. . Resist. a Tragéo 150 - -
Ferro Fundido Cinzento <350MPa (100—200) -
. Resist. a Tragéo 120
Ferro Fundido Nodular <800MPa - (80—160) — -
. . Dureza 30 25 20
Ligas Resistentes ao Calor <350HB (20—40) (20—35) (15—30)
. - 50 45 40
Ligas de Titanio - (40—60) (30—55) (30—50)
VP15TF
. Dureza 70 - - -
L Ago Endurecido 40—55HRC (50—90)

[©]
=
4
w
=
<
[72]
w
['4
'S
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CAPACIDADE MAXIMA POR TIPO
B USINAGEM DE RAMPAS B INTERPOLAGAO HELICOIDAL

@ Como determinar a trajetoria do centro da ferramenta.

odc = oDH - DCX

Trajetdria do Diametro Diametro Max. de Corte
centro da desejado do
ferramenta uro

@ A profundidade de corte por passe ndo deve
exceder a maxima profundidade de corte APMX.
@ Usine com corte concordante.

X(mm)

@ Na usinagem de rampas e interpolagao helicoidal, reduza o avango.
@ Na furagéo, usine com avango axial de 0.2mm/rot ou menos.
@ Os cavacos longos gerados na furagdo podem se dispersar. Portanto, certifique-se de tomar as medidas de seguranga adequadas.

Referéncia DCX DC A(m;( . Ramp.a In:ﬁerl?ccg%g;o AZ
para Pedido Gl (mm) L (mm) Dist. requerida para X mm prof.(mm) DH (mm) (mm)
Quebra- cavaco| Quebra- cavac)| RMPX o1 | xe12 et | xez Min. M.
FT/JM/ST| JL

AJX06 16 8.9 1.0 0.6 3° 19.1 - - - 23 29 0.3
AJX06 17 9.9 1.0 0.6 2.5° 22.9 — - — 25 31 0.3
AJX06 20 12.9 1.0 0.6 1.56° 38.2 — — — 31 37 0.3
AJX06 22 14.9 1.0 0.6 1° 57.3 - - - 35 41 0.3
AJX08 20 1.4 1.5 0.9 3.5° 16.3 19.6 245 - 27 36 0.5
© AJX08 22 13.4 1.5 0.9 & 19.1 22.9 28.6 - 31 40 0.5
§ AJX08 25 16.4 1.5 0.9 2° 28.6 344 43.0 - 37 46 0.5
5 AJX08 28 19.4 1.5 0.9 1.7° 33.7 40.4 50.5 - 43 52 0.5
§ AJX09 25 14.9 2.0 1.2 4° 14.3 17.2 21.5 28.6 33 46 1.0
§ AJX09 28 17.9 2.0 1.2 & 191 22.9 28.6 38.1 39 52 1.0
_8. AJX09 30 20.0 2.0 1.2 2.7° 21.2 25.4 31.8 42.4 43 56 1.0
E AJX09 32 21.9 2.0 1.2 2.5° 22.9 27.5 344 45.8 47 60 1.0
‘g AJX09 35 249 2.0 1.2 2° 28.6 344 43.0 57.3 53 66 1.0
§_ AJX09 40 29.9 2.0 1.2 1.5° 38.2 45.8 57.3 76.4 63 76 1.0
= AJX12 30 18.3 2.0 1.2 4.5° 12.7 15.2 19.0 25.4 39 56 1.5
AJX12 32 20.3 2.0 1.2 4° 14.3 17.2 21.4 28.6 41 60 1.5
AJX12 35 23.3 2.0 1.2 3.5° 16.3 19.6 24.5 32.7 47 66 1.5
AJX12 40 28.3 2.0 1.2 & 191 22.9 28.6 38.2 57 76 1.5
AJX14 50 38.2 2.0 1.2 4.2° 13.6 16.3 204 27.2 72 96 2.0

AJX14 63 51.1 2.0 1.2 2.8° 204 24.5 30.7 40.9 98 122 2.0 L

AJX06 32 24.9 1.0 0.6 0.5° 1146 | 137.5 | 171.9 | 229.2 51 61 0.3 o

AJX08 40 314 1.5 0.9 1° B/ & 68.7 859 | 114.6 65 76 0.5 g

AJX08 42 334 1.5 0.9 0.9° 63.7 76.4 955 | 127.3 69 80 0.5 %

AJX08 50 41.4 1.5 0.9 0.7° 81.8 98.2 | 122.8 | 163.7 85 96 0.5 a

AJX08 52 434 1.5 0.9 0.7° 81.8 98.2 | 122.8 | 163.7 89 100 0.5 i
AJX09 50 40.0 2.0 1.2 1.1° 521 62.5 78.1 | 104.2 83 96 1.0
AJX09 52 41.9 2.0 1.2 1° 57.3 68.7 859 | 114.6 85 100 1.0
AJX09 63 52.9 2.0 1.2 0.8° 71.6 859 | 107.4 | 143.2 107 122 1.0
o AJX09 66 55.9 2.0 1.2 0.8° 71.6 859 | 1074 | 143.2 113 128 1.0
g AJX12 50 38.3 2.0 1.2 2° 28.6 344 43.0 D -8 77 96 1.5
g AJX12 63 51.3 2.0 1.2 1.5° 38.2 45.8 57.3 76.4 103 122 1.5
= AJX12 66 54.3 2.0 1.2 1.4° 40.9 49.1 61.4 81.8 109 128 1.5
AJX12 80 68.3 2.0 1.2 1.1° 521 62.5 78.1 | 104.2 137 156 1.5
AJX12 100 88.3 2.0 1.2 0.8° 71.6 859 | 107.4 | 143.2 177 196 1.5
AJX14 63 51.1 2.0 1.2 2.8° 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2.0
AJX14 66 54.1 2.0 1.2 2.6° 22.0 26.4 33.0 44.0 108 128 2.0
AJX14 80 68.1 2.0 1.2 1.8° 31.8 38.2 47.7 63.6 132 156 2.0
AJX14 100 88.1 2.0 1.2 1.2° 47.7 578 71.6 95.5 172 196 2.0
AJX14 125 113.2 2.0 1.2 0.8° 71.6 859 | 1074 | 143.2 222 246 2.0
AJX14 160 148.2 2.0 1.2 0.5° 114.6 | 1375 | 171.9 | 229.2 292 316 2.0
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FRESAMENTO

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS
H PROFUNDIDADE DE CORTE / AVANCO

L

Tipo Haste / Cabecas Roscadas
DCX=016, 817 DCX=020, 522 DCX=025, 528
Material Caracteristicas
L ap fz L ap fz L ap r4
(mm) | (mm) |(mm/dente)] (mm) | (mm) |(mm/dente)| (mm) | (mm) |(mm/dente)
D 140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
Ago Baixo Carbono ureza
(ASTM A36. AISI 1010) <180HB 180 0.6 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
D 140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
Aco Carbono, Ago Liga ureza
'AISI 1045, AISI 4140? 180—280HB 180 0.6 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
D 140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
Ago Carbono, Ago Liga ureza
(AISI 4340§: 280—350HB 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
Aco Ferramenta Liga Dureza 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
¢ 9 <350HB ' ' : ' ' '
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0
Aco Pré-endurecido Dureza 180 0.5 0.5 210 0.6 0.6 230 0.6 0.8
¢ 35—45HRC : : : : : :
210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6
140 0.8 0.7 160 1.0 0.8 170 1.0 1.0
Aco Inoxidavel Dureza 180 | 06 | 05 | 210 | 08 | 06 | 230 | 08 | 08
¢ <270HB ' ' ' ' ' '
210 0.4 0.3 240 0.6 0.4 290 0.6 0.6
Resist. 4 Traca 140 0.8 1.0 160 1.0 1.2 170 1.0 14
Ferro Fundido Cinzento esist. a Tragao
(DIN GG-30) <350MPa 180 0.6 0.8 210 0.8 1.0 230 0.8 1.2
210 0.4 0.6 240 0.6 0.8 290 0.6 1.0
Resist. 4 Traca 140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
Ferro Fundido Nodular esist. a Tragao
(DIN GGG-45) <800MPa 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
Li Resistent Cal Dureza 140 0.6 0.6 160 0.8 0.6 170 1.0 0.6
19as Resistentes ao Lalor <350HB 180 | 04 | 04 | 210 | 06 | 04 | 230 | 0.8 | 04
Ligas de Titanio (Ti-6A-4V) — 210 0.3 0.3 240 0.4 0.3 290 0.6 0.3
140 0.5 0.5 160 0.5 0.6 170 0.5 0.8
Ago Endurecido Dureza 180 | 04 | 03 | 210 | 04 | 04 | 230 | 04 | 06
¢ 40—55HRC : : : : : :
210 0.3 0.2 240 0.3 0.2 290 0.3 0.4

(@Taxa do Avango de Mesa

@® Comprimento em Balango L

FRESAMENTO

Comprimento
em Balango

L

vf(mm/min)=n x Avango por Dente x Numero de Dentes
@Recomenda-se largura de corte (ae) maior do que 60% do didmetro de corte da fresa.

®As condigdes de corte acima sio referéncias para usinagem em uma
maquina BT50. Para maquinas BT40 e HSK63, recomenda-se o uso de
fresas com didmetro menor que @35mm. Neste caso, reduza a
profundidade de corte e o0 avango de mesa.

®Na usinagem interrompida, recomenda-se o quebra-cavaco ST, com aresta reforcada.
No caso dos insertos menores (06/08/09), recomenda-se utilizar a classe VP30RT,

pois o quebra-cavaco ST nao esta disponivel.

@Uma fresa com passo largo é recomendada para corte instavel causado pelo
longo balango da ferramenta.

®Utilize o quebra-cavaco JM com aresta aguda para baixar o esforgo de corte

@ Rotaggo do Eixo Principal ou quando um longo balango da ferramenta é utilizado.

n(min-')=(Velocidade de Corte Recomendada x 1000)

= (Diametro Externo da Ferramenta x 3.14) ©Cavacos pesados sdo gerados quando usinar com AJX. Para evitar problemas com

encrustamento de cavacos, utilize ar comprimido durante a usinagem efetivamente.

@A profundidade méaxima de corte do quebra-cavaco JL varia de acordo com o
tamanho do inserto.
Para o inserto de 06, a profundidade maxima de corte € 0.6 mm; para o
inserto de 08 € 0.9 mm; e para os insertos de 09, 12, 14 é até 1.2 mm.
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Tipo Haste / Cabecas Roscadas Tipo Arvore

DCX=230, 232, 235 DCX=¢40 (Haste 32) | DCX=¢40 (Haste 242) DCX=050, 263 DCX=050, 263, 266 DCX=>280

L ap fz L ap fz L ap 74 L ap fz L ap 4 L ap fz
(mm) | (mm) |(mm/dente)] (mm) | (mm) |(mm/dente)] (mm) | (mm) |(mm/dente)] (mm) | (mm) |[(mm/dente)] (mm) | (mm) |(mm/dente)] (mm) | (mm) |(mm/dente)

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 1.1 - - - 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 1.1 - - — 350 11 11 450 1.0 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 1.1 - - - 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 - - — 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.2 180 1.0 1.2 180 1.0 1.3 180 1.2 1.3 150 1.3 1.3 170 1.3 1.3
230 0.8 1.0 240 0.8 1.0 240 0.8 11 240 1.0 11 250 11 11 300 11 11
290 0.6 0.8 300 0.6 0.8 300 0.6 0.9 — - - 350 0.9 0.9 450 0.8 0.8
180 1.2 1.2 180 1.2 1.2 180 1.2 1.3 180 | "1.4 1.3 150 | *1.5 1.3 170 | *1.5 1.3
230 1.0 1.0 240 1.0 1.0 240 1.0 11 240 1.2 11 250 | *1.3 11 300 | *1.3 11
290 0.8 0.8 300 0.8 0.8 300 0.8 0.9 - - - 350 11 0.9 450 1.0 0.8

180 1.2 1.6 180 1.2 1.6 180 1.2 1.7 180 1.4 1.7 150 1.5 1.7 170 1.5 1.7

230 1.0 1.4 240 1.0 1.4 240 1.0 1.5 240 1.2 1.5 250 1.3 1.5 300 1.3 1.5

290 0.8 1.2 300 0.8 1.2 300 0.8 1.3 - - - 350 11 1.3 450 1.0 1.2
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 1.1 - - — 350 0.9 11 450 0.8 1.0

180 1.2 0.6 180 1.2 0.6 180 1.2 0.6 180 1.2 0.6 150 1.2 0.6 170 1.2 0.6

230 1.0 0.4 240 1.0 0.4 240 1.0 0.4 240 1.0 0.4 250 1.0 0.4 300 1.0 0.4

290 0.8 0.3 300 0.8 0.3 300 0.8 0.3 - - — 350 0.8 0.3 450 0.8 0.3

180 0.6 1.0 180 0.6 1.0 180 0.6 11 180 0.8 11 150 0.9 11 170 0.9 11

230 0.5 0.8 240 0.5 0.8 240 0.5 0.9 240 0.6 0.9 250 0.7 0.9 300 0.7 0.9

290 0.4 0.6 300 0.4 0.6 300 0.4 0.7 - - — — - - — - —

* A profundidade maxima de corte do quebra-cavaco JL é até 1.2 mm.

L
NOTA PARA PROGRAMACAO 5
L[ |/ E
Tamanho do inserto |Quebra-Cavacos |RE aprox. (mm) | Material "ndo usinado" K (mm) E
Para a programacao de usinagem, ET/JM 20 0.33 <
%;/\, considere a AJX como uma fresa 06 a
3 ) JL 2.5 0.32 74
3 com raio RE, conforme a tabela w
%, abairo. 08 FT/JM 25 0.46
e %, Os valores aproximados de raio JL 2.0 0.40
7 RE e material “ndo usinado” séo FT/JM 3.0 0.47
apresentados na tabela a direita. 09 JL 3.0 0.46
12 FT/JM/ST 3.0 0.63
JL 3.0 0.53
14 FT/JM/ST 3.0 0.64
JL 3.0 0.55

Nota 1) O valor de material "ndo-usinado" pode ter leves
variacdes dependendo das condi¢des de corte.
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FRESAMENTO

Tipos haste e cabega roscada passo extrafino / Tipo arvore passo superextrafino

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS
H PROFUNDIDADE DE CORTE / AVANCO

Tipo Haste / Cabecas Roscadas

DCX=025, 628 DCX=230, 832, 835 | DCX=040 (Haste #32)
Material Caracteristicas
ap fz L ap fz L ap fz
(mm) | (mm) |[(mm/dente)] (mm) | (mm) |(mm/dente)] (mm) | (mm) |(mm/dente)
P D 170 0.5 1.2 180 0.7 1.4 180 0.8 1.4
Acgo Baixo Carbono ureza
(ASTM A36. AISI 1010) <180HB 230 0.4 1.0 230 0.5 1.2 240 0.6 1.2
290 0.3 0.8 290 0.3 1.0 300 0.4 1.0
D 170 0.5 1.2 180 0.7 1.4 180 0.8 1.4
Aco Carbono, Acgo Liga ureza
'AISI 1045, AISI 4140? 180—280HB 230 0.4 1.0 230 0.5 1.2 240 0.6 1.2
290 0.3 0.8 290 0.3 1.0 300 0.4 1.0
D 170 0.4 1.2 180 0.5 1.4 180 0.6 1.4
Ago Carbono, Aco Liga ureza
(AISI 4340? 280—350HB 230 0.3 1.0 230 0.4 1.2 240 0.5 1.2
290 0.2 0.8 290 0.3 1.0 300 0.4 1.0
170 0.4 1.2 180 0.5 1.4 180 0.6 1.4
. Dureza
Aco Ferramenta Liga <350HB 230 | 03 1.0 230 | 0.4 1.2 240 | 05 1.2
- 290 0.2 0.8 290 0.3 1.0 300 0.4 1.0
170 0.4 1.0 180 0.5 1.2 180 0.6 1.2
Aco Pré-endurecido Dureza 230 0.3 0.8 230 0.4 1.0 240 0.5 1.0
¢ 35—45HRC : : : : ' :
290 0.2 0.6 290 0.3 0.8 300 0.4 0.8
M 170 0.5 1.0 180 0.7 1.2 180 0.8 1.2
Ago Inoxidavel Dureza 230 | 04 | 08 | 230 | 05 | 10 | 240 | 06 | 10
¢ <270HB : : : : : :
290 0.3 0.6 290 0.3 0.8 300 0.4 0.8
K Resist. 4 Traca 170 0.5 1.4 180 0.7 1.6 180 0.8 1.6
Ferro Fundido Cinzento esist. a Tragao
(DIN GG-30) <350MPa 230 0.4 1.2 230 0.5 1.4 240 0.6 1.4
290 0.3 1.0 290 0.3 1.2 300 0.4 1.2
Resist. 4 Traca 170 0.4 1.2 180 0.5 1.4 180 0.6 1.4
Ferro Fundido Nodular esist. a Tragao
(DIN GGG-45) <800MPa 230 0.3 1.0 230 0.4 1.2 240 0.5 1.2
290 0.2 0.8 290 0.3 1.0 300 0.4 1.0
) . . Dureza 170 0.5 0.6 180 0.7 0.6 180 0.8 0.6
Ligas Resistentes ao Calor <
<350HB 230 0.4 0.4 230 0.5 0.4 240 0.6 0.4
Ligas de Titanio (Ti-6A-4V) — 290 0.3 0.3 290 0.3 0.3 300 0.4 0.3
H 170 0.3 0.8 180 0.4 1.0 180 0.5 1.0
Ago Endurecido Dureza 230 0.2 0.6 230 0.3 0.8 240 0.4 0.8
¢ 40—55HRC ' : : : ' '
290 0.1 0.4 290 0.2 0.6 300 0.3 0.6
L
@® Comprimento em Balango L (@Taxa do Avango de Mesa

vf(mm/min)=n x Avango por Dente x Numero de Dentes
@Recomenda-se largura de corte (ae) maior do que 60% do didmetro de corte da fresa.
®As condigdes de corte acima sio referéncias para usinagem em uma
maquina BT50. Para maquinas BT40 e HSK63, recomenda-se o uso de

fresas com didmetro menor que @35mm. Neste caso, reduza a
profundidade de corte e 0 avango de mesa.

[©]
=
4
w
=
<
[72]
w
['4
'S
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Comprimento
em Balango ®Na usinagem interrompida, recomenda-se o quebra-cavaco ST, com aresta reforgada.
L No caso dos insertos menores (06/08/09), recomenda-se utilizar a classe VP30RT,
pois o quebra-cavaco ST néo esta disponivel.

@Uma fresa com passo largo é recomendada para corte instavel causado pelo
longo balango da ferramenta.

®Utilize o quebra-cavaco JM com aresta aguda para baixar o esforgo de corte
ou quando um longo balango da ferramenta é utilizado.

@ Rotagao do Eixo Principal
n(min-")=(Velocidade de Corte Recomendada x 1000)
= (Diametro Externo da Ferramenta x 3.14) ©Cavacos pesados séo gerados quando usinar com AJX. Para evitar problemas com

encrustamento de cavacos, utilize ar comprimido durante a usinagem efetivamente.

@A profundidade maxima de corte do quebra-cavaco JL varia de acordo com o
tamanho do inserto.
Para o inserto de 06, a profundidade maxima de corte € 0.6 mm; para o
inserto de 08 é 0.9 mm; e para os insertos de 09, 12, 14 é até 1.2 mm.



Tipo Arvore

DCX=¢40 (Haste 242) DCX=032, 240, 242 DCX=050, 263, 266 DCX=280

ap fz L ap fz L ap fz L ap fz
(mm) | (mm) |(mm/dente)] (mm) | (mm) |(mm/dente)] (mm) | (mm) |[(mm/dente)] (mm) | (mm) |(mm/dente)

180 0.8 1.5 180 0.8 1.4 150 0.8 1.5 170 11 1.5

240 0.6 1.3 230 0.6 1.2 250 0.6 1.3 300 0.9 1.3

300 0.4 11 290 0.4 1.0 350 0.3 11 450 0.7 1.0

180 0.8 1.5 180 0.8 1.4 150 0.8 1.5 170 11 1.5

240 0.6 1.3 230 0.6 1.2 250 0.6 1.3 300 0.9 1.3

300 0.4 11 290 0.4 1.0 350 0.3 11 450 0.7 1.0

180 0.6 1.5 180 0.6 1.4 150 0.6 1.5 170 0.9 1.5

240 0.5 1.3 230 0.5 1.2 250 0.5 1.3 300 0.7 1.3

300 0.4 11 290 0.4 1.0 350 0.3 11 450 0.5 1.0

180 0.6 1.5 180 0.6 1.4 150 0.6 1.5 170 0.9 1.5

240 0.5 1.3 230 0.5 1.2 250 0.5 1.3 300 0.7 1.3

300 0.4 11 290 0.4 1.0 350 0.3 11 450 0.5 1.0

180 0.6 1.3 180 0.6 1.2 150 0.6 1.3 170 0.9 1.3

240 0.5 11 230 0.5 1.0 250 0.5 11 300 0.7 11
300 0.4 0.9 290 0.4 0.8 350 0.3 0.9 450 0.5 0.8
180 0.8 1.3 180 0.8 1.2 150 0.8 1.3 170 11 1.3

240 0.6 11 230 0.6 1.0 250 0.6 11 300 0.9 11

300 0.4 0.9 290 0.4 0.8 350 0.3 0.9 450 0.7 0.8

180 0.8 1.7 180 0.8 1.6 150 0.8 1.7 170 11 1.7

240 0.6 1.5 230 0.6 1.4 250 0.6 1.5 300 0.9 1.5

300 0.4 1.3 290 0.4 1.2 350 0.3 1.3 450 0.7 1.2

180 0.6 1.5 180 0.6 1.4 150 0.6 1.5 170 0.9 1.5

240 0.5 1.3 230 0.5 1.2 250 0.5 1.3 300 0.7 1.3

300 0.4 1.1 290 0.4 1.0 350 0.3 11 450 0.5 1.0

180 0.8 0.6 180 0.5 0.6 150 0.5 0.6 170 0.8 0.6

240 0.6 0.4 230 0.4 0.4 250 0.4 0.4 300 0.6 0.4

300 0.4 0.3 290 0.3 0.3 350 0.3 0.3 450 0.4 0.3

180 0.5 11 180 0.4 1.0 150 0.4 11 170 0.7 1.1

240 0.4 0.9 230 0.3 0.8 250 0.3 0.9 300 0.5 0.9

300 0.3 0.7 - - - - - - — — —

L
NOTA PARA PROGRAMACAO g
w
1 e
Tamanho do inserto | Quebra-Cavacos |RE aprox. (mm) | Material "néo usinado" K (mm) §
. Para a programacao de usinagem, ET/JM 20 0.33 &
S considere a AJX como uma fresa 06 w
3 ) JL 2.5 0.32
3 com raio RE, conforme a tabela
%a% abaixo. 08 FT/JM 2.5 0.46
R %, Os valores aproximados de raio JL 2.0 0.40
7 RE e material “ndo usinado’ s&o FT/JM 3.0 0.47
apresentados na tabela a direita. 09 JL 3.0 0.46
12 FT/JM/ST 3.0 0.63
JL 3.0 0.53
14 FT/JM/ST 3.0 0.64
JL 3.0 0.55

Nota 1) O valor de material "ndo-usinado" pode ter leves
variagdes dependendo das condigdes de corte.
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FRESAMENTO
MULTIFUNCIONAL «0e0®
WJX09 m=n

AE]ME Ls JL v |

Aco Inoxidavel Ferro Fundido Ligas Resist. ao Calor Ago Endurecido

DCSFMS
DCON
DCSFMS
Fig.1 DCON Fig.2 o 3
240 KWW «© 250 o
= - 252 % a
N 263 8
% a 266 )
7 : 2
7
[1:]
3
| )
DAH ‘ < DAH | |x ‘ =
pceB | = pcce | R =
DC < DC <
DCX DCX
Somente ferramentas corte a direita.
DCON
Parafuso de :
ta[r)r;?gg:dgm tamanho em mm| Montagem Cesleis
¢16 HFFO08033H )
$22.225 @22 HSC10030H o
@27 HSC12035H
E TIPO ARVORE .
Refrigeragéo interna
Refrigeracgéo interna
DCON = tamanho em polegada
DCX Referéncia Eslogue | o g Dl e WT | APMX | RPMX |Tipo| .
(mm) para Pedido R Dentes DC LF DCON (k) (mm) (min)  [(Fig.)
50 WJX09R05004BA (] 4 38.8 50 22.225 0.4 1.2 20000 2 JOMUO0905
50 WJX09R05006BA (] 6 38.8 50 22.225 0.4 1.2 20000 2 JOMUO0905
63 WJX09R06305BA (] 5 51.8 50 22.225 0.8 1.2 17300 2 JOMUO0905
63 WJX09R06307BA (J 7 51.8 50 22.225 0.8 1.2 17300 2 JOMUO0905
DCON = tamanho em mm
L DCX Referéncia ESOO0R | o ge DimensGes(mm) WT | APMX | RPMX |Tipo| .
(mm) para Pedido R Dentes DC LF DCON (k) (mm) (min)  [(Fig.)
e 40 WJX09-040A04AR (] 4 28.8 40 16 0.2 1.2 23200 1 JOMUO0905
i 40 WJX09-040A05AR (J 5 28.8 40 16 0.2 1.2 23200 1 JOMUO0905
§ 50 WJX09-050A04AR (] 4 38.8 50 22 0.4 1.2 20000 2 JOMUO0905
u 50 WJX09-050A06AR (J 6 38.8 50 22 0.4 1.2 20000 2 JOMUO0905
L 52 WJX09-052A06AR [ J 6 40.8 50 22 0.5 1.2 19500 2 JOMUQ0905
63 WJX09-063A05AR (] 5 51.8 50 22 0.8 1.2 17300 2 JOMUO0905
63 WJX09-063A07AR (] 7 51.8 50 22 0.8 1.2 17300 2 JOMUO0905
63 WJX09-063X07AR (J 7 51.8 50 27 0.7 1.2 17300 2 JOMUO0905
66 WJX09-066X07AR (J 7 54.8 50 27 0.8 1.2 16800 2 JOMUO0905

* Consulte a maxima profundidade de furagdo AZ na pagina L249.
Nota 1) As rotagdes maximas permitidas s&o determinadas para assegurar a estabilidade da ferramenta e do inserto.
Nota 2) Ao usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador tém o balanceamento correto.

® : Estoque mantido.
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Dimensdes de montagem
I e e e ) ) N

Dimensdes(mm) )
I(Dmcnﬁ Referéncia para Pedido (-,I;'i’;o)
DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWw L8
40 WJX09-040A04AR 16 18 8.5 12 — 37 8.4 5.6 1
40 WJX09-040A05AR 16 18 8.5 12 = 37 8.4 5.6 1
50 WJX09-050A04AR 22 20 1" 17 17.2 47 10.4 6.3 2
50 WJX09-050A06AR 22 20 1" 17 17.2 47 10.4 6.3 2
50 WJX09R05004BA 22.225 19 1" 17 18.2 47 8.4 5 2
50 WJX09R05006BA 22.225 19 1 17 18.2 47 8.4 & 2
52 WJX09-052A06AR 22 20 1 17 17.2 47 10.4 6.3 2
63 WJX09-063A05AR 22 20 1 17 17.2 60 10.4 6.3 2
63 WJX09-063A07AR 22 20 1" 17 17.2 60 10.4 6.3 2
63 WJX09R06305BA 22.225 19 1 17 18.2 60 8.4 5 2
63 WJX09R06307BA 22.225 19 1 17 18.2 60 8.4 5 2
63 WJX09-063X07AR 27 23 13 20 16.2 60 12.4 7 2
66 WJX09-066X07AR 27 23 13 20 16.2 60 12.4 7 2
ACESSORIOS
‘ *
W
Referéncia \\\\\\\Qs
da Ferramenta
Parafuso de Fixagao Chave (Inserto) Lubrificante Antitravante
WJX09 TPS3R TIP10D MK1KS
* Torque de Fixagdo (N +m) : TPS3R = 2.0
L
(o]
|_
=z
w
=
<
%)
w
74
[T
1SO13399 > 1003
COMO USAR > 257
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS > Q001 | 243




FRESAMENTO

x %& z .
Q|8 Az, ¢ 8| Fig1
=N : g
_|.apmx ——F
LH (Inclﬁggéo Correspondente)
LF
—
3| g| az* 4 § Fig.2
»@
LH
ETIPO HASTE LF
Refrigeracgéo interna Somente ferramentas corte a direita.
DCX Referéncia Esoqe | N ge DimensGes(mm) APMX | RPMX | Tipo Inserto
(mm) para Pedido R |Dentes | pe LF LH 'DCON| B2 (mm) | (min") |(Fig.)
25 | WJX09R2502SA25S (] 2 14 140 60 25 1.09° 1.2 33500 | 1 JOMUO0905
25 | WJX09R2503SA25S (] 3 14 140 60 25 1.09° 1.2 33500 | 1 JOMUO0905
25 | WJX09R2502SA25L (] 2 14 200 120 25 0.54° 1.2 33500 | 1 JOMUO0905
25 | WJX09R2503SA25L ( B 14 200 120 25 0.54° 1.2 33500 | 1 JOMUO0905
25 | WJX09R2502SA25EL (J 2 14 300 180 25 0.35° 1.2 33500 | 1 JOMUO0905
28 | WJX09R2802SA25S ( 2 16.9 140 40 25 = 1.2 30300 | 2 JOMUO0905
28 | WJX09R2803SA25S (] 3 16.9 140 40 25 — 1.2 30300 | 2 JOMUO0905
28 | WJX09R2802SA25L (] 2 16.9 200 40 25 = 1.2 30300 | 2 JOMU0905
28 | WJX09R2803SA25L (] 3 16.9 200 40 25 — 1.2 30300 | 2 JOMUO0905
28 | WJX09R2802SA25EL [ J 2 16.9 300 40 25 = 1.2 30300 | 2 JOMUO0905
32 | WJX09R3202SA32S (] 2 20.9 150 70 32 0.93° 1.2 27300 | 1 JOMUO0905
32 | WJX09R3203SA32S (] 3 20.9 150 70 32 0.93° 1.2 27300 | 1 JOMUO0905
32 | WJX09R3202SA32L (] 2 20.9 200 120 32 0.54° 1.2 27300 | 1 JOMUO0905
32 | WJX09R3203SA32L (] 3 20.9 200 120 32 0.54° 1.2 27300 | 1 JOMU0905
32 | WJX09R3202SA32EL [ J 2 20.9 300 180 32 0.35° 1.2 27300 [ 1 JOMU0905
35 | WJX09R3503SA32S ® 3 23.8 150 50 32 = 1.2 25500 | 2 JOMUO0905
35 | WJX09R3504SA32S (] 4 23.8 150 50 32 — 1.2 25500 | 2 JOMUO0905
35 | WJX09R3503SA32L (] 8 23.8 200 50 32 = 1.2 25500 | 2 JOMUO0905
35 | WJX09R3504SA32L (] 4 23.8 200 50 32 — 1.2 25500 | 2 JOMUO0905
35 | WJX09R3502SA32EL (J 2 23.8 300 50 32 = 1.2 25500 | 2 JOMUO0905
40 | WJX09R4003SA32S (] 3 28.8 150 50 32 — 1.2 23200 | 2 JOMUO0905
40 | WJX09R4004SA32S ( 4 28.8 150 50 32 = 1.2 23200 | 2 JOMUO0905
40 | WJX09R4003SA32L (] 3 28.8 250 50 32 — 1.2 23200 | 2 JOMUO0905
40 | WJX09R4004SA32L (] 4 28.8 250 50 32 = 1.2 23200 | 2 JOMUO0905
40 | WJX09R4003SA32EL ® 3 28.8 300 50 32 — 1.2 23200 [ 2 JOMUO0905
* Consulte a maxima profundidade de furagdo AZ na pagina L249.
" ST 3
38 o SEE
L I% Q
CRKS |_s10
LF
o OAL
- [ | CABEGAS ROSCADAS Somente ferramentas corte a direita.
E Refrigeragéo interna
DCx Referéncia e 8 8 Dimens5es(mm) WT |APMX|RPMX| |
(o) PEIE) FEEIEE R |Z8| DC | LF | OAL |DCON|DCSFMS| S10 |CRKS| (@) | (mm) | (min)
25 | WJX09R2502AM1235 (] 2 [14 35 57 12.5 | 235 19 | M12 [ 041 1.2 |33500|JOMU0905
25 | WJX09R2503AM1235 (J 3 |14 £5) 57 12.5 | 235 19 | M12 [ 041 1.2 |33500| JOMU0905
28 | WJX09R2802AM1235 (] 2 [169| 35 57 12.5 | 235 19 | M12 [ 041 1.2 |30300|JOMU0905
28 | WJX09R2803AM1235 [ J 3 1169 | 35 57 12.5 | 23.5 19 | M12 [ 041 1.2 |30300| JOMU0905
32 | WJX09R3202AM1645 (] 2 [209| 45 68 170 | 285 | 24 | M16 | 0.2 1.2 |27300| JOMU0905
32 | WJX09R3203AM1645 [ J 3 1209 | 45 68 17.0 | 285 | 24 | M16 | 0.2 1.2 27300 JOMU0905
35 | WJX09R3502AM1645 (] 2 [23.8| 45 68 170 | 285 | 24 | M16 | 0.3 1.2 [25500 [ JOMU0905
35 | WJX09R3503AM1645 (] 3 |238| 45 68 17.0 | 285 | 24 | M16 | 0.2 1.2 [25500( JOMU0905
35 | WJX09R3504AM1645 [ J 4 |1238] 35 68 17.0 | 285 | 24 | M16 | 0.2 1.2 25500 [ JOMU0905
40 | WJX09R4003AM1645 (] 3 | 288 | 45 68 170 | 285 | 24 | M16 | 0.3 1.2 (23200 JOMU0905
40 | WJX09R4004AM1645 ® 4 |288| 45 68 17.0 | 285 | 24 | M16 | 0.3 1.2 [23200( JOMU0905
40 | WJX09R4005AM1645 [ 5 |128.8| 45 68 170 | 285 | 24 | M16 | 0.3 1.2 123200| JOMU0905

* Consulte a maxima profundidade de furagcéo AZ na pagina L249.
Nota 1) Os adaptadores para cabecas roscadas encontram-se na pagina L341.

® : Estoque mantido.
L244  (Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS

P | Aco c e €% Condigées de Corte (Guia) :
M | Ao Inoxidavel G G|% G|%| @:Corte Estavel @ :Usinagem Geral # : Corte Instavel
Material K | Ferro Fundido E3
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ 2E K 4 Preparagéo :
H | Aco Endurecido [ 2 E : Arredondada
ole C/ Cobertura Dimensdes(mm)
— | (T
ol o
Formato Referéncia &S| S ololololo|olo|w|E CoerEia
para Pedido |8 S¥22F Y2 L% Ic s BS | RE
S| @ N o oln~N~o o e @
=L Ooalaala|aalga
S === ===>>
JOMU090512ZZER-L |[M|E ® 0 0 0o 0 0 o e e o525 473|088 | 1.2
JOMU090512ZZER-M |[M|E| @ @ @ @ ® @ ® @ ®| 9525 475|088 | 1.2 fh\ N
JOMUO090512ZZER-R |[M|E [ 3K 2K ) ® ®|9525| 483 | 0.88 | 1.2 RE ow _/J\
S
IC S
Somente ferramentas corte a direita.

-

HDiametro da fresa e usinagem de superficie plana

O maximo didmetro de corte (DCX) mostrado na tabela de itens ndo coincide com o didmetro da superficie plana usinada pela WJX.
DC indica os diametros de superficie plana que pode ser usinado com a fresa. Note que o valor de DC é menor que o valor de DCX.

FRESAMENTO

ADAPTADORES > 1341
1IS013399 >L003 ACESSORIOS > P001
COMO USAR >1257 INFORMAGOES TECNICAS > Q001 | 245




L

FRESAMENTO

L246

FRESAMENTO

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

l Fator de corregao por comprimento em balango

Multiplique as condigdes de corte recomendadas pelo fator de corregdo correspondente ao comprimento em balango.

) Fator de Corregédo
Tipo DCX Comprimento do
(mm) Balanco ve (m/min) ap (mm) |fz (mm/dente)
<2.5xDCON 100% 100% 100%
Tipo haste 3.0xDCON 90% 100% 90%

Tipo cabeca roscada 25—40 4.0xDCON 85% 90% 85% g °
5.0xDCON 80% 85% 80% o
7.5xDCON 70% 75% 75% Eg
<2.5xDCX 100% 100% 100% gcg

3.0xDCX 85% 100% 90% 8°
Tipo arvore 40—66 4.0xDCX 80% 80% 80%

5.0xDCX 75% 75% 60%

6.0xDCX 70% 70% 40% -

Ml Velocidade de Corte (Sem refrigeragao)

Velocidade de Corte (Ordem de prioridade)
Material Caracteristicas ve
(m/min)
P MP6130 MP6120 VP15TF MC7020 VP30RT
Aco Baixo Carbono <180HB 160 (110—200) | 170 (120—220) | 170 (120—220) | 230 (180—280) | 140 (100—180)
Aco Carbono, Aco Liga 180—280HB 140 (90—200) | 160 (100—220) | 160 (100—220) | 220 (170—270) | 120 (80—170)
Aco Carbono, Ago Liga 280—350HB 140 (90—200) | 160 (100—220) | 160 (100—220) | 220 (170—270) [ 120 (80—170)
Aco Ferramenta Liga =350HB 140 (90—200) | 160 (100—220) | 160 (100—220) | 220 (170—270) | 120 (80—170)
(Recozimento)
Acgo Pré-endurecido 35—45HRC 100 (60—140) | 120 (80—160) | 120 (80—160) - 90 (50—130)
M MP7130 MP7140 MC7020 VP30RT
Aco Inoxidavel Austenitico <200HB 160 (130—200) | 150 (120—180) | 220 (170—270) | 150 (120—180)
Aco Inoxidavel Austenitico >200HB 140 (100—200) | 130 (80—180) | 190 (140—240) | 130 (80—180)
Aco Inoxidavel Ferritico e Martensitico <200HB 150 (100—200) | 130 (80—180) | 220 (170—270) | 130 (80—180)
Aco Inoxidavel Duplex <280HB 130 (80—180) 110 (60—160) | 180 (130—230) | 110 (60—160)
Ago inoxidavel endurecido por <450HB 110 (60—160) | 90 (50—130) | 170 (120—220) | 90 (50—130)
precipitacao
K VP15TF
Ferro Fundido Cinzento <350MPa 180 (140—220)
Ferro Fundido Nodular <450MPa 160 (120—210)
Ferro Fundido Nodular <800MPa 130 (90—170)
Ligas de Titanio - 40 (30—60) 50 (30—65) 50 (30—65)
Ligas Resistentes ao Calor - 30 (20—40) 40 (20—50) 40 (20—50)
H VP15TF
Aco Endurecido 40—55HRC 70 (40—100)

Nota 1) Para facilitar a expuls&o de cavacos, use ar comprimido durante a usinagem. Quando o ar comprimido n&o apresentar eficiéncia,
recomenda-se a usinagem com refrigeragdo abundante.
Nota 2) Na usinagem com refrigeracéo, a vida util pode ser menor em comparagao a usinagem sem refrigeragao. Para a velocidade de corte,
multiplique os valores da tabela por 75%.
Nota 3) Em caso de vibragéo intensa, reduza os parametros de corte.
Nota 4) Para corte interrompido, multiplique por 80% a velocidade de corte na tabela acima e por 80% o avango apresentado na tabela da pagina seguinte.



H PROFUNDIDADE DE CORTE / AVANCO

Diametro Max. de Corte

Diametro Max. de Corte

Diametro Max. de Corte

. C Prof. de corte| Quebra- | DCX=25,28(Z=2) | DCX=25,28(Z=3) DCX=32- . =
Material Caracteristicas ap (mm) cavacos |Avanco / Dente|Avancgo / Dente|Avango / Dente Refrigeragéo
fz(mm/dente) | fz(mm/dente) | fz(mm/dente)
P <05 M,R 1, 3(0 4-2.0) | 1.3(04—2.0) | 1. 5(0 5—2.0)
b L .2(0.4—1.6) 2(0.4—1.6) .2(0.4—1.6)
. ureza
Ago Baixo Carbono <180HB <10 MR 0(0.3—1.3) | 0.8(0.3—1.0) | 1.2(0.4—1.5) Com
L 0.8(0.3—1.2) 8(0.3—1.0) | 0.8(0.3—1.2)
<15 M,R 0.6(0.3—1.0) - 0.8(0.4—1.2)
<05 M,R 3(0.4—1.7) | 1.3(0.4—1.7) | 1.5(0.4—2.0)
Aco Catb b - L .2(0.3—1.5) .2(0.3—1.5) .2(0.3—1.5)
¢o Carbono ureza — — —
Aco Liga 180—280HB <1.0 M,R 0.8(0.3—1.0) ( 3-0.9) | 1.0(0.3—1.3) Com
L 0.7(0.2—1.0) | 0.7(0.2—0.9) | 0.7(0.2—1.0)
<15 M,R 0.5(0.3—0.7) - 0.7(0.3—1.0)
<05 M,R .3(0.4—1.7) .3(0.4—1.7) .5(0.4—2.0)
Aco Carbono zsgggesanHB L 2(0.3—1.5) (0 3—1.5) | 1.2(0.3—1.5)
AgoLiga <350HB <10 M,R 0.8(0.3—1.0) | 0.7(0.3-0.9) | 1.0(0.3—1.3) Com
Aco Ferramenta Liga (Recozimento) T L 0.7(0.2—1.0) | 0.7(0.2—0.9) | 0.7(0.2—1.0)
<15 M,R 0.5(0.3—0.7) - 0.7(0.3—1.0)
<05 M,R .0(0.3—1.3) | 1.0(0.3—1.3) | 1.2(0.3—1.5)
; . Dureza — L 0.8(0.3—1.2) | 0.8(0.3—1.2) | 0.8(0.3—1.2)
Ago Pré-end d C
¢o Pré-endurecido 35—45HRC o MR 0.6(02-08) 5(0.2-0.8) | 08(02-10) om
- L 0.5(0.2—0.8) | 0.5(0.2—0.8) | 0.5(0.2—0.8)
z o [y | emate 522-1 ofssnsio
Ago Inoxidavel Austenitic - — — — Com
go Inoxidavel Austentiico <io L 0.6(02—0.8) | 0.6(0.2—0.8) | 0.6(0.2-0.8) ©
- M 0.8(0.3—1.0) .8(0.3—1.0) | 0.8(0.3—1.0)
<05 L 0.8(0.3—1.0) .8(0.3—1.0) | 0.8(0.3—1.0)
Aco Inoxidavel Dureza - M -0(0.4—1.2) -0(0.4—1.2) -0(0.4-1.2) Com
Ferritico e Martensitico <200HB <10 L 0.6(0.2—0.8) 6(0.2—0.8) | 0.6(0.2—0.8)
- M 0.8(0.3—1.0) | 0.8(0.3—1.0) | 0.8(0.3—1.0)
<05 L 0.6(0.3—0.8) | 0.6(0.3—0.8) | 0.6(0.3—0.8)
. Dureza - M 0.7(0.3—1.0) .7(0.3—1.0) | 0.7(0.3—1.0)
Ago Inoxidavel Duple: Com
g0 Inoxidavel Bupiex <280HB <io L 0.5(02—0.7) | 0.5(0.2-0.7) | 0.5(0.20.7)
- M 0.6(0.3—0.7) .6(0.3—0.7) | 0.6(0.3—0.7)
<05 L 0.6(0.3—0.8) .6(0.3—0.8) | 0.6(0.3—0.8)
Aco Inoxidavel Endurecido por Dureza o M 0.7(0.3—1.0) | 0.7(0.3—1.0) [ 0.7(0.3—1.0) Com
Precipitacao <450HB <10 L 0.5(0.2—0.7) 5(0.2—0.7) | 0.5(0.2—0.7)
- M 0.6(0.3—0.7) ( .3—0.7) | 0.6(0.3—0.7)
K <05 M,R .3(0.4—2.0) .3(0.4-2.0) .5(0.5—2.0)
Resist. 3 Traca L .2(0.4—1.6) .2(0.4—1.6) .2(0.4—1.6)
. ) esist. & Tragdo
Ferro Fundido Cinzento <350MPa <10 M,R .0(0.3—1.3) .8(0.3—1.0) .2(0.4—1.5) Com
L .0(0.3—1.3) | 0.8(0.3—1.0) | 1.0(0.3—1.3)
<15 M,R 0.6(0.3—1.0) - 0.8(0.4—1.2)
<05 M,R 3(0.4—1.7) | 1.3(0.4—1.7) | 1.5(0.4—2.0)
fesis & Trach - L .0(0.3—1.3) | 1.0(0.3-1.3) | 1.0(0.3—1.3)
. esist. & Tragdo — — —
Ferro Fundido Nodular <450MPa <10 M,R 0.8(0.3—1.0) .7(0.3—0.9) .0(0.3—1.3) Com
L 0.8(0.2—1.0) (o 2-0.9) | 0.8(0.2—1.2)
<15 M,R 0.5(0.3—0.7) — 0.7(0.3—1.0)
<05 M,R .0(0.2—1.5) | 1.000.2—1.5) | 1.3(0.3—1.7)
) Resist. & Tragdo _' L 0.8(0.3—1.2) -8(0.3—1.2) | 0.8(0.3—1.2)
Ferro Fundido Nodular <800MPa 0 MR 0.8(0.2—1.0) ( 2-08) 0(03-12) Com
- L 0.5(0.2—0.8) | 0.5(0.2—0.8) | 0.5(0.2—0.8)
s Linas de Titani _ <05 L 0.3(0.2—0.6) (0 2—0.6) | 0.3(0.2—0.6) R
'9as de Tianio <10 L 0.3(0.2—0.4) | 0.3(0.2—0.4) | 0.3(0.2—0.4) em
_ _ <05 LM,R 0.8(0.3—1.2) (0 3—1.2) | 0.8(0.3—1.2)
L R tent Cal - S
19as Resisientes ao Lalor <10 LMR | 07(0.3-1.0) | 0.7(0.3—1.0) | 0.7(0.3—1.0) em
H Aco E , Dureza <05 RM 0.6(0.3—1.0) (o 3—1.0) | 0.6(0.3-1.0)
¢o Endurecido 40—55HRC <10 RM 0.503-08) | 04(03—06) | 0503-08) | C°"

Nota 1) Para facilitar a expuls&o de cavacos, use ar comprimido durante a usinagem. Quando o ar comprimido n&o apresentar eficiéncia,
recomenda-se a usinagem com refrigeragdo abundante.

Nota 2) Em caso de vibragao intensa, reduza os parametros de corte.
Nota 3) Para corte interrompido, multiplique por 80% o avango na tabela acima e por 80% a velocidade de corte apresentada na tabela da

pagina L246.

Nota 4) Evite usinagem de paredes ou rampa, quando o ap € igual ou maior que 2mm.
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Condigées de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel

B Selecao adequada do quebra-cavaco

Quebra-cavaco L Quebra-cavaco M Quebra-cavaco R
Aitzral Caracteristicas Condigoes de | Prof. de corte | Condigbdes de | Prof. de corte | Condigdes de | Prof. de corte
Corte ap (mm) Corte ap (mm) Corte ap (mm)
P ) Dureza
< <
Aco Baixo Carbono <180HB o ¢ <1.0 o ¢ <15 c ¥ <15
Acgo Carbono Dureza < < <
Aco Liga 180—350HB o ¢ <1.0 o ¢ <15 c <15
M| Ago Inoxidavel Endurecido | Dureza < < _ _
por Precipitagao <450HB © ¢ =10 © ¢ =10
K Resist. & Tragao
<450MPa o ¢ <1.0 o ¢ <15 — <15
Ferro Fundido Nodular
Resist. & Tragéo _
<800MPa o ¢ <1.0 o ¢ <1.0 <1.0

Nota 1) Para facilitar a expulsdo de cavacos, use ar comprimido durante a usinagem. Quando o ar comprimido n&o apresentar eficiéncia,
recomenda-se a usinagem com refrigeracdo abundante.

Nota 2) Na usinagem com refrigeragéo, a vida util pode ser menor em comparagao a usinagem sem refrigeragdo. Para a velocidade de corte,
multiplique os valores da tabela por 75%.

Nota 3) Em caso de vibragao intensa, reduza os parametros de corte.

Nota 4) Para corte interrompido, multiplique por 80% o avango na tabela acima e por 80% a velocidade de corte apresentada na tabela da
pagina L246.
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CAPACIDADE MAXIMA POR TIPO
B USINAGEM DE RAMPAS HINTERPOLAGAO HELICOIDAL

@ Como determinar a trajetoria do centro da ferramenta.

| L |
r\q r\q odc = gDH - DCX
‘ ! Trajetéria do Diametro Diametro Max. de Corte
L . orode  desgfadodo
oIENA £ NoTin E
@) X ©
ae | B
Referéncia DCX DC Ll L (mm) Dist. requerida para X mm prof.(mm) DH (mm) DH (mm) | Passo AZ
da Ferramenta (mm) (mm) (mm) RMPX Maximo [ (mm)
x=1(mm) Min. Méx. Min. P(mni;‘;(-

WJX09R25 25 14.0 1.2 4.7° 12.2 38 47 34 1.2 0.8
WJX09R28 28 16.9 1.2 5.6° 10.2 44 58] 38 1.2 1.2
WJX09R32 32 20.9 1.2 4.2° 13.7 52 61 46 1.2 1.2
WJX09R35 385 23.8 1.2 3.6° 15.9 58 67 52 1.2 1.2
WJX09R40 40 28.8 1.2 2.9° 19.8 68 77 61 1.2 1.2
WJX09-040 40 28.8 1.2 2.9° 19.8 68 77 61 1.2 1.2
WJX09-050 50 38.8 1.2 2.0° 28.7 88 97 81 1.2 1.2
WJX09R050 50 38.8 1.2 2.0° 28.7 88 97 81 1.2 1.2
WJX09-052 52 40.8 1.2 1.9° 30.2 92 101 85 1.2 1.2
WJX09-063 63 51.8 1.2 1.4° 41.0 114 123 107 1.2 1.2
WJX09R063 63 51.8 1.2 1.4° 41.0 114 123 107 1.2 1.2
WJX09-066 66 54.8 1.2 1.4° 41.0 120 129 113 1.2 1.2

Nota 1) Na usinagem de rampa e interpolagéo helicoidal, reduza o avango por dente.
Nota 2) Os cavacos longos gerados na furagdo podem se dispersar. Portanto, certifique-se de tomar as medidas de seguranga adequadas.

<Usinagem de Rampas>

Para obter o fundo plano na interpolagéo helicoidal, € preciso remover o “material ndo-usinado” no centro da pecga no passe final.
A profundidade de corte por passe nao deve exceder a maxima profundidade de corte APMX.

<Interpolagéo Helicoidal>

Na furagéo, usine com avango axial de 0.2mm/rot ou menos.
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MULTIFUNCIONAL «¥0eC8
WJX14 I

Ce) w (& (Cs)Cn)

Aco Inoxidavel Ferro Fundido Ligas Resist. ao Calor Ago Endurecido

Fig.1 DCSFMS Fig.2 Fig.3
250 DCON 263 DCSFMS 2125 DCSFMS
252 Kww 266 DCON 2160 DCON
CRKS 280
W 3 e | [w] s o :
2 3 .
1o _J/ 8 5 A g
1k 4 . b . 5
3 In 8 ) ////
S | S || S 40 |
085 |, < DAH || ¥ 9 DAH ¥ <
e < § pcce| < H DCCB < =
Dox "~ | pc | |< DC <
DCX DCX
Somente ferramentas corte a direita.
DCON
Parafuso de ]
tagwozlagg:d:m tamanho em mm| Montagem Geometria
$22.225 $22 HSC10030H
$31.75 é27 HSC12035H | ®
$38.1 $32 HSC16040H
$50.8 40 MBA20040H
MBA24045H @ Refrigeragéo interna
A Nota 1) As fresas com didmetro maximo de corte DCX=50mm e 52mm possuem
B TIPO ARVORE um parafuso de montagem embutido.
Refrigeragéo interna Use uma chave Allen 7mm para apertar ou soltar o parafuso de montagem.
DCON = tamanho em polegada
DCX Referéncia Esoque | o g Pl SRS WT | APMX | RPMX [Tipo | | .
(mm) para Pedido R |Dentes DC LF DCON (kg) (mm) (min)  [(Fig.)
50 WJX14R05003BA (] 3 34.5 50 22.225 0.4 2 5000 1 JOMU1407
50 WJX14R05004BA [ J 4 34.5 50 22.225 0.4 2 5000 1 JOMU1407
63 WJX14R06304BA (] 4 47.5 50 22.225 0.7 2 18200 2 JOMU1407
63 WJX14R06305BA [ ] 5 47.5 50 22.225 0.7 2 18200 2 JOMU1407
80 WJX14R08005DA [ 5 64.4 63 31.75 1.4 2 15600 2 JOMU1407
80 WJX14R08006DA [ J 6 64.4 63 31.75 1.4 2 15600 2 JOMU1407
100 WJX14R10006DA (] 6 84.4 63 31.75 2.5 2 13500 2 JOMU1407
L 100 WJX14R10007DA [ J 7 84.4 63 31.75 2.5 2 13500 2 JOMU1407
125 WJX14R12507EA (] 7 109.4 63 38.1 3.2 2 11600 3 JOMU1407
o 125 WJX14R12509EA [ J 9 109.4 63 38.1 3.1 2 11600 3 JOMU1407
E 160 WJX14R16009FA [ 9 144 .4 63 50.8 4.5 2 9900 3 JOMU1407
5 DCON = tamanho em mm
(7)) 1 e e S
E DCX Referéncia Esioque N° de Dimensoes(mm) WT APMX | RPMX | Tipo Inserto
(mm) para Pedido R Dentes DC LF DCON (kg) (mm) (min)  [(Fig.)
50 WJX14-050A03AR [ ] 3 34.5 50 22 0.4 2 5000 1 JOMU1407
50 WJX14-050A04AR [ ] 4 34.5 50 22 0.4 2 5000 1 JOMU 1407
52 WJX14-052A04AR () 4 36.5 50 22 0.4 2 5000 1 JOMU1407
63 WJX14-063A04AR ( J 4 47.5 50 22 0.7 2 18200 2 JOMU 1407
63 WJX14-063A05AR (] 5 47.5 50 22 0.7 2 18200 2 JOMU 1407
63 WJX14-063X05AR [ ] 5 47.5 50 27 0.6 2 18200 2 JOMU1407
66 WJX14-066X05AR [ ] 5 50.4 50 27 0.7 2 17700 2 JOMU 1407
80 WJX14-080A05AR [ J 5 64.4 50 27 1.2 2 15600 2 JOMU 1407
80 WJX14-080A06AR [ J 6 64.4 50 27 1.2 2 15600 2 JOMU1407
100 WJX14-100A06AR ( J 6 84.4 63 32 2.5 2 13500 2 JOMU1407
100 WJX14-100A07AR [ ] 7 84.4 63 32 2.5 2 13500 2 JOMU 1407
125 WJX14-125B07AR [ ] 7 109.4 63 40 3.2 2 11600 3 JOMU1407
125 WJX14-125B09AR (J 9 109.4 63 40 3.1 2 11600 3 JOMU1407
160 WJX14-160B09AR (J 9 144 .4 63 40 4.9 2 9900 3 JOMU 1407

* Consulte a maxima profundidade de furagdo AZ na pagina L256.
Nota 1) As rotagdes maximas permitidas s&o determinadas para assegurar a estabilidade da ferramenta e do inserto.
Nota 2) Ao usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador tém o balanceamento correto.

® : Estoque mantido.
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Dimensdes de montagem

Dimensdes(mm)
I()mcrs Referéncia para Pedido (-Ei%?)
DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWw L8
50 WJX14-050A03AR 22 20 — — 18.3 47 10.4 6.3 1
50 WJX14-050A04AR 22 20 = = 18.3 47 10.4 6.3 1
50 WJX14R05003BA 22.225 20 - - 18.3 47 8.4 5 1
50 WJX14R05004BA 22.225 20 = = 18.3 47 8.4 5 1
52 WJX14-052A04AR 22 20 — — 18.3 47 10.4 6.3 1
63 WJX14-063A04AR 22 20 11 17 16.7 60 10.4 6.3 2
63 WJX14-063A05AR 22 20 11 17 16.7 60 10.4 6.3 2
63 WJX14R06304BA 22.225 19 11 17 17.7 60 8.4 ) 2
63 WJX14R06305BA 22.225 19 11 17 17.7 60 8.4 5 2
63 WJX14-063X05AR 27 23 13 20 15.7 60 12.4 7 2
66 WJX14-066X05AR 27 23 13 20 15.7 60 12.4 7 2
80 WJX14-080A05AR 27 23 13 20 15.7 76 12.4 7 2
80 WJX14-080A06AR 27 23 13 20 15.7 76 12.4 7 2
80 WJX14R08005DA 31.75 32 17 26 19.7 76 12.7 8 2
80 WJX14R08006DA 31.75 32 17 26 19.7 76 12.7 8 2
100 WJX14R10006DA 31.75 32 17 26 19.7 96 12.7 8 2
100 WJX14R10007DA 31.75 32 17 26 19.7 96 12.7 8 2
100 WJX14-100A06AR 32 26 17 26 25.7 96 14.4 8 2
100 WJX14-100A07AR 32 26 17 26 25.7 96 14.4 8 2
125 WJX14R12507EA 38.1 40 40 56 21.7 100 15.9 10 8
125 WJX14R12509EA 38.1 40 40 56 21.7 100 15.9 10 3
125 WJX14-125B07AR 40 40 42 56 21.7 100 16.4 9 3
125 WJX14-125B09AR 40 40 42 56 21.7 100 16.4 9 3
160 WJX14-160B09AR 40 40 42 56 21.7 100 16.4 9 3
160 WJX14R16009FA 50.8 43 53 72 18.7 100 19.1 11 3

* Consulte a maxima profundidade de furacdo AZ na pagina L256.

Nota 1) As fresas com didmetro de corte DCX=50mm e 52mm possuem um parafuso de montagem embutido que ndo pode ser substituido.
Portanto, nunca deve ser retirado da fresa.

Nota 2) Ao usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador tém o balanceamento correto.

ACESSORIOS
Referéncia \\\\\\‘&" % j L
da Ferramenta

Parafuso de Fixagéo Chave (Inserto) Lubrificante Antitravante g
WJX14 TS5R TKY20T MK1KS <
* Torque de Fixagdo (N *m) : TS5R = 5.0 §
4
[T

1SO13399 > L003

COMO USAR > 257

ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS > Q001 | 251
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= .
Slol Az 0 o
aloe e 8
—
APMX
LH
LF
Somente ferramentas corte a direita.
B TIPO HASTE
Refrigeragéo interna
DCX Estoque [NUmero Dimensdes(mm) APMX RPMX
Referéncia para Pedido de Inserto
(mm) R [Dentes|] DC LF LH DCON (mm) (min)
50 WJX14R5003SA42S [ ] 3 34.5 150 50 42 2 21200 |JOMU1407
50 WJX14R5003SA42L [ 8 34.5 250 50 42 2 21200 |JOMU1407

% Consulte a maxima profundidade de furacdo AZ na pagina L256.
Nota 1) As rotagdes maximas permitidas sdo determinadas para assegurar a estabilidade da ferramenta e do inserto.
Nota 2) Ao usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador tém o balanceamento correto.

ACESSORIOS
* /7
Referéncia \\\\\\\\" / j
da Ferramenta
Parafuso de Fixagéao Chave (Inserto) Lubrificante Antitravante
WJX14 TS5R TKY20D MK1KS
* Torque de Fixagdo (N+m) : TS5R = 5.0
L
e
= INSERTOS
=
% P |Ac c e €\ Condicdes de Corte (Guia) :
u M | Ago Inoxidavel ¢ CG|# C|®| @:Corte Estavel @ : Usinagem Geral % : Corte Instavel
w Material K | Ferro Fundido 8
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ AE2K - Preparagao :
H | Ago Endurecido [ 2 E : Amedondada
& C/ Cobertura Dimensdes(mm)
ol B
Referéncia gls olo|ololo|olo =
| = [T .
e para Pedido a8 S¥22TY 2kl ¢ [ BS RE Stz
ol @ N ©OINNO O I« @
L olalajaoaagla
S =S === E=E>S>
new JOMU140715ZZER-L |M|E o000 o6 o o o o 14 6.58 1.3 1.5
JOMU140715ZZER-M |M | E o000 0 0 o0 o0 o 14 6.63 1.3 1.5
@) T
new JOMU140715ZZER-R (M| E (2K 2N ) e e 14 6.75 1.3 1.5 RE .,\\U/ _/l\
RE ~
JBS
IC S
Somente ferramentas corte a direita.
@ : Estoque mantido. 1S013399 > L003  ACESSORIOS > P001
L252 (Nota: 10 insertos por embalagem) COMO USAR > 1257 INFORMAGOES TECNICAS > Q001




CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

l Fator de corregao por comprimento em balango

Multiplique as condigdes de corte recomendadas pelo fator de corregédo correspondente ao comprimento em balanco.

. Fator de Corregao
Tipo DCX Comprimento do
(mm) Balanco ve (m/min) ap (mm) |fz (mm/dente)
<2.5xDCON 100% 100% 100%
Tipo haste 50 3.0xDCON 90% 100% 90%
4.0xDCON 80% 80% 90% 25
<2.5xDCX 100% 100% 100% ohs
3.0xDCX 85% 100% 90% Eg
50—80 4.0xDCX 80% 80% 80% §'§
Tipo arvore 5.0xDCX 75% 75% 60% o°
6.0xDCX 70% 70% 40%
200 100% 100% 100%
=100 300 85% 100% 90% -
400 80% 80% 80%

DCON=Diametro da conexao

Ml Velocidade de Corte (Sem refrigeragao)

Velocidade de Corte (Ordem de prioridade)
Material Caracteristicas ve
(m/min)
P MP6130 MP6120 MC7020 VP15TF VP30RT
Aco Baixo Carbono <180HB 140 (90—180) | 150 (100—200) | 220 (170—270) | 150 (100—200) | 120 (80—160)
Aco Carbono, Aco Liga 180—280HB 120 (70—180) 140 (80—200) [ 200 (150—250) [ 140 (80—200) 100 (60—150)
Aco Carbono, Ago Liga 280—350HB 120 (70—180) 140 (80—200) | 200 (150—250) | 140 (80—200) 100 (60—150)
Aco Ferramenta Liga <350HB 120 (70—180) 140 (80—200) | 200 (150—250) | 140 (80—200) 100 (60—150)
¢ 9 (Recozimento)
Acgo Pré-endurecido 35—45HRC 90 (50—130) 110 (70—150) - 110 (70—150) 80 (40—120)
M MP7130 MP7140 MC7020 VP30RT
Aco Inoxidavel Austenitico <200HB 160 (130—200) | 150 (120—180) | 220 (170—270) | 150 (120—180)
Aco Inoxidavel Austenitico >200HB 140 (100—200) | 130 (80—180) | 190 (140—240) | 130 (80—180)
Aco Inoxidavel Ferritico e Martensitico <200HB 150 (100—200) | 130 (80—180) | 220 (170—270) | 130 (80—180)
Aco Inoxidavel Duplex <280HB 130 (80—180) 110 (60—160) | 180 (130—230) | 110 (60—160)
Ago inoxidavel endurecido por <450HB 110 (60—160) | 90 (50—130) | 170 (120—220) | 90 (50—130)
precipitacao
K VP15TF
Ferro Fundido Cinzento <350MPa 160 (120—200)
Ferro Fundido Nodular <450MPa 150 (100—200)
Ferro Fundido Nodular <800MPa 120 (80—160)
Ligas de Titanio — 40 (30—60) 50 (30—65) 50 (30—65)
Ligas Resistentes ao Calor — 30 (20—40) 40 (20—50) 40 (20—50)
H VP15TF
Aco Endurecido 40—55HRC 70 (40—100)

Nota 1) Para facilitar a expuls&o de cavacos, use ar comprimido durante a usinagem. Quando o ar comprimido n&o apresentar eficiéncia,
recomenda-se a usinagem com refrigeragdo abundante.
Nota 2) Na usinagem com refrigeracéo, a vida util pode ser menor em comparagao a usinagem sem refrigeragao. Para a velocidade de corte,
multiplique os valores da tabela por 75%.
Nota 3) Em caso de vibragéo intensa, reduza os parametros de corte.

Nota 4) Para corte interrompido, multiplique por 80% a velocidade de corte na tabela acima e por 80% o avango apresentado na tabela da pagina seguinte
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H PROFUNDIDADE DE CORTE / AVANCO

Diametro Max. de Corte
DCX=

Diametro Max. de Corte
DCX=63

. o Prof. de corte Quebra- =50, - =
Material Caracteristicas ap (mm) e p— Avango / Dente Avanco / Dente Refrigeracéo
fz(mm/dente) fz(mm/dente)
p 10 MR 1.5(0.6—2.5) 1.7(0.6—2.8)
=n L 1.2(0.4—2.0) 1.2(0.4—2.0)
o <15 M,R 1.350.6—2.03 1.520.6—2.5;
. ureza - L 1.0(0.4—1.8 1.0(0.4—1.8
Ago Baixo Carbono <180HB <20 MR 1.2(0.6—2.0) 1.3(0.6—2.5) Com
=2 L 0.8(0.4—1.7) 0.8(0.4—1.7)
<25 M,R 0.8(0.3—1.5) 1.0(0.3—1.6)
<3.0 M,R 0.4(0.2—1.0) 0.5(0.2—1.2)
<10 M,R 1.5(0.5—2.0) 1.7(0.5—2.5)
=1 L 1.0(0.3—1.7) 1.0(0.3—1.7)
<15 M,R 1.2(0.5—1.7) 1.3(0.5—2.5)
Ago Carbono Dureza - L 0.8(0.3—1.5) 0.8(0.3—1.5) Com
Aco Liga 180—280HB <20 MR 1.0(0.5—1.5) 1.2(0.5—2.0)
- L 0.7(0.3—1.2) 0.7(0.3—1.2)
<25 M,R 0.7(0.3—1.2) 0.9(0.3—1.5)
<3.0 M,R 0.3(0.2—0.8) 0.4(0.2—1.0)
<10 M,R 1.5(0.5—2.0) 1.7(0.5—2.5)
=1 L 1.0(0.3—1.7) 1.0(0.3—1.7)
Dureza MR 1.2(0.5—1.7) 1.3(0.5—2.2)
Ag/f\’ggaLribc;”O 280—350HB =15 L 0.8(0.3—1.5) 0.8(0.3—1.5) Com
Aco Ferramegnta Liga <350HB <20 M.R 1.0(0.5—1.5) 1.2(0.5—2.0)
¢ 9 (Recozimento) =4 L 0.7(0.3—1.2) 0.7(0.3—1.2)
<25 M,R 0.7(0.3—1.2) 0.9(0.3—1.5)
<3.0 M,R 0.3(0.2—0.8) 0.4(0.2—1.0)
<10 M,R 1.3(0.4—1.7) 1.5(0.4—2.0)
=1 L 0.7(0.3—1.2) 0.7(0.3—1.2)
) . Dureza M,R 1.0(0.4—1.5) 1.2(0.4—1.5)
Aco Pré-endurecido 35_45HRC <15 r 0.6(0.3—1.0) 0.6(0.3—1.0) Com
<20 M.R 0.8(0.4—1.2) 1.0(0.4—1.3)
- L 0.5(0.3—0.8) 0.5(0.3—0.8)
M <10 L 0.8(0.3—1.2) 0.8(0.3—1.2)
Aco Inoxidavel Austenitico - ’XI 82582_18 83282_133 Com
=15 M 1.0(0.5—1.0) 1.0(0.5—1.0)
<10 L 0.8(0.3—1.2) 0.8(0.3—1.2)
Aco Inoxidavel Dureza - M 1.0(0.5—1.2) 1.0(0.5—1.2) Com
Ferritico e Martensitico <200HB <15 L 0.8(0.3—1.0) 0.8(0.3—1.0)
— M 1.0(0.5—1.0) 1.0(0.5—1.0)
D <10 T 8'28'2_1'8; 8'228'2_1'8;
s ureza - . A4—1. . 4=,
Ago Inoxidavel Duplex <280HB <15 L 0.6(0.3—0.8) 0.6(0.3—0.8) Com
o M 0.8(0.4—0.8) 0.8(0.4—0.8)
<1 L 0.6(0.3—1.0) 0.6(0.3—1.0)
Aco Inoxidavel Endurecido por Dureza - M 0.8(0.4—1.0) 0.8(0.4—1.0) Com
Precipitacao <450HB <15 L 0.6(0.3—0.8) 0.6(0.3—0.8)
O M 0.8(0.4—0.8) 0.8(0.4—0.8)
K < M,R 1.7(0.6—2.5) 1.8(0.6—2.8)
= L 1.3(0.4—2.0) 1.3(0.4—2.0)
<15 M,R 1.5(0.6—2.0) 1.7(0.6—2.5)
Ferro Fundido Cinzento Resist. a Tragdo - L 1.2(0.4—1.8) 1.2(0.4—1.8) Com
<350MPa <2 M,R 1.3(0.6—2.0) 1.5(0.6—2.5)
= L 1.0(0.4—1.5) 1.0(0.4—1.5)
<25 M,R 0.8(0.3—1.5) 1.0(0.3—1.6)
<3 M,R 0.4(0.2—1.0) 0.5(0.2—1.2)
<1 M,R 1.5(0.5—2.0) 1.7(0.5—2.5)
= L 1.2(0.3—2.0) 1.2(0.3—2.0)
<15 M,R 1.3(0.5—1.8) 1.5(0.5—2.0)
. Resist. a Tragdo 7 L 1.0(0.3—1.7) 1.0(0.3—1.7)
Ferro Fundido Nodular <450MPa - M.R 1.2(05-1.8) 1.3(05—-2.0) Com
- L 0.8(0.3—1.5) 0.8(0.3—1.5)
<25 M,R 0.7(0.3—1.2) 0.9(0.3—1.5)
<3 M,R 0.3(0.2—0.8) 0.4(0.2—1.0)
< M,R 1.3(0.4—1.8) 1.5(0.4—2.0)
= L 1.0(0.3—1.7) 1.0(0.3—1.7)
. Resist. & Tragao M,R 1.2(0.4—1.5) 1.3(0.4—1.8)
Ferro Fundido Nodular <800MPa =15 L 0.8(0.3—1.5) 0.8(0.3—1.5) Com
< M,R 1.0(0.4—1.5) 1.2(0.4—1.8)
= L 0.7(0.3—1.2) 0.7(0.3=1.2)
s <1 L 0.3(0.2—0.6) 0.3(0.2—0.6)
Ligas de Titanio - <15 L 0.3(0.2—0.5) 0.3(0.2—0.5) Sem
<2 L 0.3(0.2—0.4) 0.3(0.2—0.4)
<1 LMR 1.0(0.3—1.3) 1.0(0.3—1.3)
Ligas Resistentes ao Calor — <15 LMR 0.8(0.3—1.2) 0.8(0.3—1.2) Sem
<2 L,M,R 0.7(0.3—1.2) 0.7(0.3—1.2)
H Dureza <1 R,M 0.8(0.3—1.2) 0.8(0.3—1.2)
Aco Endurecido 40—55HRC <15 R,M 0.6(0.3—1.0) 0.6(0.3—1.0) Com
<2 R,M 0.5(0.3—0.8) 0.5(0.3—0.8)

Nota 1) Para facilitar a expulsdo de cavacos, use ar comprimido durante a usinagem. Quando o ar comprimido n&o apresentar eficiéncia,
recomenda-se a usinagem com refrigeracdo abundante.

Nota 2) Em caso de vibragéo intensa, reduza os parametros de corte.
Nota 3) Para corte interrompido, multiplique por 80% o avango na tabela acima e por 80% a velocidade de corte apresentada na tabela da

Nota 4) Evite usinagem de paredes ou rampa, quando o ap € igual ou maior que 2mm.

pagina L253.



Condigées de Corte (Guia) :
@ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel

B Selecao adequada do quebra-cavaco

Quebra-cavaco L Quebra-cavaco M Quebra-cavaco R
Aitzral Caracteristicas Condigoes de | Prof. de corte | Condigbdes de | Prof. de corte | Condigdes de | Prof. de corte
Corte ap (mm) Corte ap (mm) Corte ap (mm)
P ) Dureza
< <
Aco Baixo Carbono <180HB o ¢ <20 o ¢ <3.0 c ¥ <3.0
Acgo Carbono Dureza < < <
Aco Liga 180—350HB o ¢ <2.0 o ¢ <3.0 c <3.0
M| Ago Inoxidavel Endurecido | Dureza < < _ _
por Precipitagao <450HB © ¢ =15 © ¢ 5
K Resist. & Tragao
<450MPa o ¢ <20 o ¢ <3.0 — -
Ferro Fundido Nodular
Resist. & Tragéo _ _
<800MPa o ¢ <20 o ¢ <2.0

Nota 1) Para facilitar a expulsdo de cavacos, use ar comprimido durante a usinagem. Quando o ar comprimido n&o apresentar eficiéncia,
recomenda-se a usinagem com refrigeracdo abundante.

Nota 2) Na usinagem com refrigeragéo, a vida util pode ser menor em comparagao a usinagem sem refrigeragdo. Para a velocidade de corte,
multiplique os valores da tabela por 75%.

Nota 3) Em caso de vibragao intensa, reduza os parametros de corte.

Nota 4) Para corte interrompido, multiplique por 80% o avango na tabela acima e por 80% a velocidade de corte apresentada na tabela da
pagina L253.

Nota 5) Evite usinagem de paredes ou rampa, quando o ap € igual ou maior que 2mm.
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FRESAMENTO

CAPACIDADE MAXIMA POR TIPO
B USINAGEM DE RAMPAS HINTERPOLAGAO HELICOIDAL

@ Como determinar a trajetoria do centro da ferramenta.

ogdc = gDH - DCX

Trajetéria do Diametro Diametro Max. de Corte
: S
oIENN § NoIis E
@ « ©
i o o
Referéncia DCX DC il L (mm) Dist. requerida para X mm prof.(mm) DH (mm) DH (mm) AZ
da Ferramenta (mm) (mm) (mm) RMPX (mm)
x=1(mm) | x=2(mm) Min. Max. Min.

WJX14R50 50 34.5 2 4.4° 13.0 26.0 82 97 73 21
WJX14-050 50 34.5 2 4.4° 13.0 26.0 82 97 73 21
WJX14R050 50 34.5 2 4.4° 13.0 26.0 82 97 73 2.1
WJX14-052 52 36.5 2 4.1° 14.0 28.0 86 101 77 21
WJX14-063 63 47.5 2 3.0° 19.1 38.2 108 123 99 2.1
WJX14R063 63 47.5 2 3.0° 19.1 38.2 108 123 99 21
WJX14-066 66 50.4 2 2.8° 20.5 40.9 114 129 105 21
WJX14-080 80 64.4 2 2.1° 27.3 54.6 142 157 133 21
WJX14R080 80 64.4 2 2.1° 27.3 54.6 142 157 133 2.1
WJX14-100 100 84.4 2 1.5° 38.2 76.4 182 197 173 21
WJX14R100 100 84.4 2 1.5° 38.2 76.4 182 197 173 2.1
WJX14-125 125 109.4 2 1.2° 47.8 95:5 232 247 223 21
WJX14R125 125 109.4 2 1.2° 47.8 95.5 232 247 223 21
WJX14-160 160 144 .4 2 0.8° 71.7 143.3 302 317 293 21
WJX14R160 160 144.4 2 0.8° 7.7 143.3 302 317 293 2.1

Nota 1) Na usinagem de rampa e interpolagéo helicoidal, reduza o avango por dente.
Nota 2) Os cavacos longos gerados na furagdo podem se dispersar. Portanto, certifique-se de tomar as medidas de seguranga adequadas.

<Usinagem de Rampas>

Para obter o fundo plano na interpolagéo helicoidal, € preciso remover o “material ndo-usinado” no centro da pecga no passe final.
A profundidade de corte por passe ndo deve exceder a maxima profundidade de corte APMX.

<Interpolagéo Helicoidal>

Na furagéo, usine com avango axial de 0.2mm/rot ou menos.

L
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ORIENTAGOES PARA UTILIZAGAO

Bl Profundidade maxima de corte

Consulte a maxima profundidade de corte da WJX na tabela abaixo.

A aresta de corte reta se estende até a maxima profundidade de corte (APMX), proporcionando usinagem estavel mesmo em grandes
profundidades de corte.

No fresamento de face, reduzindo o avango, permitira exceder o APMX até a profundidade de corte mostrada na tabela seguinte (quando
usar o raio R).

Para detalhes sobre o avancgo, consulte as condigbes de corte recomendadas nas paginas L247 e L254.

WJX09 wWJX14
Usinagem de alto avango e ap=1.2mm ap=2.0mm
multifuncional (APMX) p=1. p=2.
Baixo avanco e _ _
fresamento de face ap=1.5mm ap=3.0mm

WJXO Tamanho convencional 09 WJX1 4 Tamanho convencional 14

Bl Material “nao usinado”

Para CAM, use os dados CAD (no catélogo eletrénico) ou considere como uma fresa com raio, consultando as tabelas a seguir.
Os valores aproximados de raio RE e material "ndo usinado" K1 sdo apresentados nas tabelas.

L

o

=

z

WJX09 2

L' _______ | ______ |
RE Matera "o uinade” Prof. de corte |Material "ndo usinado" H (mm) E
(mm) K1 (mm) ap (mm) WJX09 | WJX14 *
R2.0 0.5 0.02 -

(Recomendaco) 0.93 1.0 0.07 0.05
R2.3 0.86 15 - 0.08
2.0 - 0.12

WJX14

RE Material'néo usinado"
(mm) K1 (mm)

R3.0
(Recomendagéo) 1.41
R3.2 1.37
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woiTiFuncionaL @ @ CH® OO0 08
OCTACUT I

Aco Inoxidavel Ferro Fundido Ago Endurecido

AZ
36
x
Sl ol 2 —HW— 3
8 2 8(Intemo) X ( §
LI %)
14 19
@ Inserto 20° positivos. ‘KAPRB /.
@ Insertos com 8 arestas de corte. A1 LT 5
@ Fresamento multifuncional. APMX »
LF
B TIPO HASTE Somente ferramentas corte a direita.
S| 8 * F 4 ® o
SN, 8 é‘:, Dimensdes (mm) §% % D)
para Pedido i © T
R|z|DCX| DC DCINX| LF DCON LH | A1 APMX| AZ |[P4sed®| chave Inserto
OCTACUT322S32RB |®|2| 32 [236 (131|125 | 32 | 45 | 25 | 7 | 3 |CS350990T| TKY10F
OCTACUT403S32RB |®|3| 40 (317212125 | 32 | 45 | 25 | 7 | 3 |cS350990T| TKY10F
OCTACUT504S32RB |®@|4| 50 |419 (314|125 | 32 | 45 | 25 | 7 | 3 |CS350990T| TKY10F
OCTACUT634S32RB |®|4| 63 | 549 (445|125 | 32 | 45 | 25 | 7 | 3 |CS350990T| TKY10F
OCTACUT503S32R |®|3| 50 | 383 (245|125 | 32 | 45 | 3 9 | 4 |[Cs501290T| TKY25T
OCTACUT634S32R |®|4| 63 |51.4 (376|125 | 32 | 45 | 3 9 | 4 |Cs501290T| TKY25T

* Torque de Fixagéo (N » m) : CS350990T=2.5, CS501290T=7.5

L
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Fig.1 Fig.2 Fig.3 Fig.4

DCSFMS DCSFMS DCSFMS DCSFMS
DCON | & DCON_ | § DCON % DCON a
Parafuso Kww| (<9 KWw =8 Kkww ® 8 Kww 2 8
de Montagem T 7 T
M8 X 0.75 87°
n _ F N 87w #ﬁ" W
KAPR KAPR KAPR KAPR
Ol &)\ ) ambny] O auiid
- > - ||
peee ¥ | [ |22 oan R | | % nces | ¥ | |2 £ occa | ¥ | [ £
DCINX £ DCCE | < DCINX DCINX <
oc DCINX bc | DC
DCX bc DCX DCX
DCX
Inserto tipo pequeno Inserto tipo Inserto tipo Inserto tipo standard Inserto tipo standard
240 pequeno standard 2125 2160
Inserto tipo standard 250 263
250 263 280
280 2100
HETIPO ARVORE Somente ferramentas corte a direita.
Referéncia Estoque | Namero Dimensdes (mm) WT | Méx.Prof. de Corte (mm) Fig
para Pedido R [feDentesspcx| DC |DCINX| LF [DCON|CBDP|DAH |DCCB|KWW [pesns| L8 | (K@) | A1 jaPMX AZ |
OCTACUTO0403ARB | ® 3 40| 31.7| 21.2| 40 |16 18 — [19.47| 84| 33 56| 04 (25| 7 | 3 1
OCTACUTO0504ARB | © 4 50| 41.9| 31.4| 50 |22 20 11 |16 104|425 63| 05 (25| 7 | 3 2
OCTACUTO0634ARB | @ 4 63| 54.9| 44.5| 50 |22 20 11 |16 104 | 44 6.3| 0.7 |25 7 | 3 2
OCTACUTO0805CRB | ® 5 80| 71.9| 61.5 50 [25.4 26 13 |20 9.5| 53 6 12 |25 7 | 3 2
OCTACUTO0503AR (] 3 50| 38.3| 24.5| 50 |22 20 — 122.15/10.4 | 41 6.3 05 |3 9 | 4 1
OCTACUTO0634AR (] 4 63| 51.4| 37.6| 50 |22 20 11 |16 10.4 | 44 6.3 0.7 (3 9 | 4 2
OCTACUTO0805CR (] 5 80| 68.4| 54.7| 50 [25.4 26 13 |20 9.5| 53 6 1.2 |3 9| 4 2
OCTACUT1006DR (] 6 |100| 88.5| 74.7| 63 [31.75| 32 17 |45 12.7| 70 8 16 |3 9 | 4 2
OCTACUT1257ER (] 7 1125|113.5| 99.8| 63 |38.1 35 — |56 159180 |10 1.8 |3 9| 4 3
OCTACUT1608FR (] 8 1160/148.5(134.8| 63 [50.8 | 38 — 188.7 [19.1120 |11 36 (3 9 | 4 4
ACESSORIOS
> A ] o | & -
Referéncia S N & L
da Ferramenta S / & N7 —
Parafuso de Fixagao Chave Chave F’,\ﬁg?,ftg;%ge P,ﬁ[,?‘ft‘;z%%e Inserto o
OCTACUT0403ARB HDS08030 - z
OCTACUTO0504ARB BOES101 =
CS350990T TKY10F — P
OCTACUTO0634ARB - _ g
OCTACUT0805CRB w
OCTACUTO0503AR HDS10031 —
OCTACUTO0634AR BOES101
OCTACUTO0805CR —
CS501290T - TKY25T
OCTACUT1006DR - HSC16035
OCTACUT1257ER _
OCTACUT1608FR
* Torque de Fixagdo (N » m) : CS350990T=2.5, CS501290T=7.5
1SO13399 > 1003
ACESSORIOS > P001
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FRESAMENTO

Fig.1 Fig.2 Fig.3
DCSFMS DCSFMS DCSFMS
DCON | & DCON _ o
Parafuso KWW| | 8 KWW ®8
de Montagem P — — T
M8 X 0.75 . —
87 n ' :ﬁo w { uw
KAPR KAPR %
©), |\ o)\ e
- <=
DCCB y <‘§ DAH o <= E‘
DOINX | || % DCCE | < E
DC DCINX
DCX DC DCX
DCX
Fig.4 Fig.5
DCSFMS DCSFMS
DCON & DCON a
KWW o @ Kww | o214 )
87° 1y 87
OLlvili——= Ogii
( Para Arbor Métrico ) BRIEE DCCB S RIICE
bcee | 2 <= 266.7 < U=
O diametro DCON do furo de centro da fresa esta DCINX % DCINX =
indicado em milimetros. DC DC
bex | bex ]
HETIPO ARVORE Somente ferramentas corte a direita.
Referéncia Estoque | Namero Dimensdes (mm) WT | Méx. Prof.de Corte (mm) 5
para Pedido R [feDentesspcx| pc |pciN| LF |pcoN|cBoP|paH| pcca [kwwiocsris] L | 9) [ a1 [aewx[ Az | O
OCTACUTO0403ARB | © 3 40| 31.7| 21.2| 40 | 16 18 — 119.47| 8.4 | 33 56| 04 (25, 7 | 3 1
OCTACUTO0504ARB | ® 4 50| 419| 314| 50 | 22 | 20 | 11 |16 104|425/ 6.3 | 05 |25| 7 | 3 | 2
OCTACUTO0634ARB | @ 4 63| 54.9| 445 50 | 22 | 20 | 11 |16 104|144 |63 07 |25| 7 | 3| 2
OCTACUTO0805ARB | ® 5 80| 71.9| 615 50 | 27 | 23 | 13 |20 12453 |7 12 |25 7 | 3| 2
OCTACUTO0503AR (] 3 50| 38.3| 245/ 50 | 22 | 20 | — |2215/104 |41 | 63| 05 |3 9| 4 1
OCTACUT0634AR (] 4 63| 51.4| 37.6/ 50 | 22 | 20 | 11 |16 10444 | 63| 0.7 |3 9| 4| 2
OCTACUT0805AR (] 5 80| 68.4| 54.7) 50 | 27 | 23 | 13 |20 124153 |7 12 |3 9| 4| 2
OCTACUT1006AR () 6 |[100, 88.5| 74.7| 50 | 32 | 32 | — |45 144170 | 8 16 |3 9 | 4 3
OCTACUT1257BR (] 7 [125/113.5| 99.8| 50 | 40 | 32 | — |56 16.4180 | 9 18 |3 9| 4| 4
OCTACUT1608CR () 8 [160/148.5/134.8| 50 | 40 | 29 | — |88.7 [16.4 120 | 9 3.6 |3 9 | 4 5
L .
ACESSORIOS
() -
= * 7 S
z . . % & @ @
w Referéncia IS N &
- da Ferramenta S 4 S N —
@ Parafuso de Fixagdo Chave Chave Pﬁgﬁﬁ‘;@%ge Pﬁgﬂﬁg@%ge Inserto
£ OCTACUTO0403ARB HDS08030 —
OCTACUT0504ARB BOES101
CS350990T TKY10F -
OCTACUT0634ARB — _
OCTACUTO0805ARB
OCTACUT0503AR HDS10031 —
OCTACUT0634AR BOES101
CS501290T — TKY25T
OCTACUT(?SOSAR - _
OCTACUT1608CR

* Torque de Fixag&o (N » m) : CS350990T=2.5, CS501290T=7.5

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos
L260 (Nota: 10 insertos por embalagem) (1 inserto de CBN por embalagem.)



INSERTOS

P |Aco c e Condigées de Corte (Guia) :
Material M | Aco Inoxidavel G| G G @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
K | Ferro Fundido £d € Preparagéo : E : Arredondada S : Com Chanfro e Arredondamento
H | Ago Endurecido [ J [ 2 T : Com Chanfro
g .§ C/ Cobertura| Cermet | CBN *1 Dimensdes (mm)
Referéncia | E :
Formato o7 B g §§ 5 g § c s BS Geometria
ele|k& |B =
OEMX12T3ETR1 M| T [} A 12.7 3.97 1.0 .
™S~
OEMX12T3ESR1 M|s|e 127 | 397 | 10 = 1
*2 OEMX12T3EER1-JS M| E 12.7 | 3.97 1.0 %‘f,
OEMX1705ETR1 M[T| o |e 170 | 50 | 14 | - s/
OEMX1705ESR1 M|s|e 170 |50 | 14 | @B ) quepracavaco s
*2 *2 OEMX1705EER1-JS M|E|® 17.0 | 5.0 14 +4 LE2.5
Quebrais| *2 OEMX1705ETR1-JS  |M[T| |@ 170 | 50 | 14 @EFTM corto CEN
8 *2 REMX12T3EN-JS M|E|® 12.95 | 4.17 -
{ ™S~
Oy REMX1705SN M|S|® 17.25 | 5.2 = HIE
*2 REMX1705EN-JS M|E|® 17.25 | 52 — ) AN
{g ?,: l_1c_| sl !
N
*2 %2 Quebra-cavaco JS
Quebra-
Cavaco JS

*2 Insertos com quebra-cavacos.

-
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FRESAMENTO

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

& © g Poe wm @

(Fresamento de Face) (Fresamento de Face)

8 Arestas de Corte 4 Arestas de Corte (Interpolagéo) (Mandrilamento)  (Interpolagéo (Interpolagéo
@ -— Helicoidal) Circular)

(Fr%shaarp]fergtso) de - .’(’é" (Fresamento a 90°)

o !
<>

Estas condigdes de corte sdo recomendadas para fresas com didametro<@80. Para fresas com didmetro>®80, aumente a velocidade de corte em torno de 10%.

As dimensdes acima referem-se a OEMX1705:

: Velocidade de Corte Avango por Dente
Material Dureza e (m/min) Método de Usinagem (mm/dente)
A 2(0.15—0.2
P F7030 240 (180—300) 02(0.15-0.25)
) B 0.2 (0.15—0.25)
Aco Baixo Carbono <180HB
VP15TF 180 (100—250) CEF 02(0.15-0.25)
D,GH,l 0.075 (0.05—0.1)
A 0.2 (0.15—0.25
F7030 200 (140—240) 5 02 Eo 150 25;
180—280HB L :
CEF 0.2 (0.15—0.25)
VP15TF 180 (100—250
Ago Carbono ( ) D,G,H,lI 0.075 (0.05—0.1)
Aco Liga 2(0.15—0.
coHg F7030 150 (100—170) g‘ 8 2 Eg 12_8 22;
280—380KB CEF 0.2 (0.15—0.25)
VP15TF 120 (80—1 = —_— :
s 0 (80—160) D,G,H,I 0.075 (0.05—0.1)
F7030 130 (90—160) A 0.15(0.120.2)
i . B 0.15(0.1—0.2)
Aco Pré-Endurecido 35—45HRC
VP15TF 120 (80—160) CEF 0.1(0.05-0.15)
D,GH,I 0.05 (0.025—0.075)
F7030 150 (100—170) g‘ 812 Eg: :83
Acos Alta Liga <300HB : : :
VP15TE 120 (80—160) CEF 0.1(0.05-0.15)
D,GH,| 0.05 (0.025—0.075)
m F7030 200 (140—240) '; 8'12 Eg'l :gg
Aco Inoxidavel <270HB - - .
VP15TF 150 (100—200) CEF 0.1(0.06-0.15)
D,GH,| 0.075 (0.05—0.1)

@ Rotagdes (min™)=(1000 x Vel. Corte)+(3.14 x DC)

@ Avango da Mesa (mm/min)=Avango por Dente x Numero de Dentes x Rotagdes da Fresa.

Nota 1) As condigdes de corte recomendadas acima tém como referéncia um desgaste frontal de 0.3mm com tempo de corte de 30 min.

Nota 2) Insira pelo menos 50mm do comprimento da haste para a fixagdo no adaptador.

Nota 3) Na furagéo, usine sempre com avango em etapas (a cada 0.5mm é o recomendado).

Nota 4) Na ocorréncia de trepidagéo, ajuste a velocidade de corte.

Nota 5) Quando utilizar insertos redondos, certifique-se de que a face plana do inserto esta apoiada firmemente contra a parede do
alojamento do inserto.



Velocidade de Corte

Avanco por Dente

Material Dureza Classe (m/min) Método de Usinagem (mm/dente)
K A 0.3 (0.25—0.35)
A . B 0.25(0.2—0.3)
Ferro Fundido Cinzento ResusfgguoaMaPLragao VPISTF 160 (100-220) CEF 0.15(0.1—0.2)
a D,GH,I 0.075 (0.05—0.1)
MB730 1500 (1000—3000) B (D.0.C 0.1—0.5mm) 0.15(0.1—0.2)
A 0.25 (0.2—0.3)
; Resisténcia a Tragao B 0.2 (0.15—0.25
Ferro Fundido Nodular 360—500MPa9 VP15TF 160 (100—220) CEF 01 §0.05—0.15;
D,GH,I 0.05 (0.025—0.075)
A 0.25(0.2—0.3)
f Resisténcia a Tragao B 0.2 (0.15—0.25
Ferro Fundido Nodular 500—800MPac VP15TE 140 (90—190) o = §0.05—0.15;
D,G,H,I 0.05 (0.025—0.075)
H A 0.15(0.1—0.2)
B 0.15(0.1—0.2)
Aco Endurecido 45—60HRC VPISTF 80 (50-100) C.EF 0.1(0.05—0.12)
D,GH,I 0.05 (0.025—0.06)
MB730 150 (100—200) B (D.0.C 0.1—0.3mm) 0.15 (0.1—0.2)

@ Rotagdes (min"')=(1000 x Vel. Corte)+(3.14 x DC)

@ Avango da Mesa (mm/min)=Avanco por Dente x Numero de Dentes x Rotagdes da Fresa.
Nota 1) As condigbes de corte recomendadas acima tém como referéncia um desgaste frontal de 0.3mm com tempo de corte de 30 min.
Nota 2) Insira pelo menos 50mm do comprimento da haste para a fixagdo no adaptador.

Nota 3) Na furagéo, usine sempre com avango em etapas (a cada 0.5mm é o recomendado).
Nota 4) Na ocorréncia de trepidacgéo, ajuste a velocidade de corte.

Nota 5) Quando utilizar insertos redondos, certifique-se de que a face plana do inserto esta apoiada firmemente contra a parede do

alojamento do inserto.

APLICACAO
o DCX ' F o
|
© c3®
Max. Profund. de Corte
Fresamento de Face

Aprox.0.1
(Geometria da parede lateral) Aprox.1.

2

Tamanhos acima sdo para OEMX1705:

Interpolagao

Profundidade de Corte
maxima é 4mm com a
aresta de corte interna.

Largura Min. para a
Eliminagdo do Residuo

3

@

: =
o Residuo am

42°

1
4
(Max.)

-
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FRESAMENTO
MULTIFUNCIONAL

#HO® Ce@wWOO@

Fig.1 . DCSFMS Fig.2
DCON DCSFMS
240 2 Kww 2100
250 |
Aco Inoxidavel Ligas Resist. ao Calor 280 8 % = / al
. =W
@ Alta precisao de batimento na g —4©)— 3 /R o=
indexacéo do inserto. BCCE | |xlre DAH | N
@®Rigido sistema de fixagao be = DC =
@Tipo passo extrafino disponivel Z bex £
como item standard. Somente ferramentas corte a direita.
DCX
DCON DCON P'\;Ia(r)anigsg%g]e Geometria
famanho em polegada | tamanho em mm
- 40 HSC08025H
= #50, ¢63 HSC10030H | @
@80 #80 HSC12035H
B TIPO ARVORE 100 #100 MBA16033H | @
DCON = tamanho em polegada, Refrigeragéo interna
DCX Referénc_:ia Estoque RE g é Dimensdes(mm) WT | Max. Prof. de Corte (mm) RMPX Tipo nserto
(mm) PRI D R |m| 58| pc | LF DCON| (o) | A1 | AZ (Fig.)
80 ARP6PR08008CA [ ] 6 8 68 50 | 254 0.9 2.5 2.5 2.3° 1 RP{:T1248
80 ARP6PR08009CA ® 6 9 68 50 | 254 0.9 2.5 2.5 2.3° 1 RP:{T1248
100 ARP6PR10009DA [ ] 6 9 88 50 |31.75 1.4 2.5 2.5 1.7° 2 RP{T1248
100 ARP6PR10011DA [ ] 6 11 88 50 |31.75 1.4 2.5 2.5 1.7° 2 RP:{T1248

DCON = tamanho em mm, Refrigeragéo interna

DCX Referéncia Estoque RE g & Dimensdes(mm) WT | Max. Prof. de Corte (mm) Tieo
i 23 RMPX |/ Inserto

(mm) para Pedido R ™| E3| pc | LF DCON| (o) | A1 | AZ (Fig.)
40 ARP5P-040A05AR | © 5 5 (299 | 40 16 0.2 2.0 1.3 2.8° 1 RP{Y
40 ARP6P-040A04AR | © 6 4 | 28 40 16 0.2 2.0 1.1 2.7° 1 RP{
50 ARP5P-050A06AR | ® 5 6 [ 39.9 | 40 22 0.3 2.0 1.8 2.9° 1 RP{Y
50 ARP5P-050A07AR | ® 5 7 | 399 | 40 22 0.3 2.0 1.8 2.9° 1 RP{
50 ARP6P-050A05AR | © 6 5| 38 40 22 0.3 2.0 1.7 2.9° 1 RP{Y
50 ARP6P-050A06AR | © 6 6 | 38 40 22 0.3 2.0 1.7 2.9° 1 RP{Y
63 ARP5P-063A07AR | ® 5 7 | 52.9 | 40 22 0.5 25 2.5 3.0° 1 RP{Y
63 ARP5P-063A08AR | ® 5) 8 | 52.9 | 40 22 0.5 25 2.5 3.0° 1 RP{
63 ARP6P-063A06AR | © 6 6 [ 51 40 22 0.4 25 2.5 3.1° 1 RP{
63 ARP6P-063A07AR | ® 6 7| 51 40 22 0.4 25 2.5 3.1° 1
80 ARPG6P-080A08AR | ® 6 8 | 68 50 27 0.9 25 25 2.3° 1
80 ARP6P-080A09AR | © 6 9 | 68 50 27 0.9 2.5 2.5 2.3° 1

100 ARP6P-100B09AR | © 6 9 | 88 50 32 1.5 2.5 2.5 1.7° 2

100 ARP6P-100B11AR | © 6 11 | 88 50 32 1.5 2.5 2.5 1.7° 2

* Para a profundidade maxima de corte (APMX), consulte a pagina L267.

@ : Estoque mantido.

APMX




Dimensdes de montagem

Dimensdes(mm)
DCX Referéncia Tipo
(mm) para Pedido (Fig.)
DCON | CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS | KWW L8
40 ARP5P-040A05AR 16 18 9 14 14.0 34 8.4 5.6 1
40 ARP6P-040A04AR 16 18 9 13.4 13.9 34 8.4 5.6 1
50 ARP5P-050A06AR 22 20 11 17 12.0 45 10.4 6.3 1
50 ARP5P-050A07AR 22 20 11 17 12.0 45 10.4 6.3 1
50 ARP6P-050A05AR 22 20 11 17 11.9 45 10.4 6.3 1
50 ARP6P-050A06AR 22 20 11 17 11.9 45 10.4 6.3 1
63 ARP5P-063A07AR 22 20 11 17 12.0 50 10.4 6.3 1
63 ARP5P-063A08AR 22 20 11 17 12.0 50 10.4 6.3 1
63 ARP6P-063A06AR 22 20 11 17 11.9 50 10.4 6.3 1
63 ARR6P-063A07AR 22 20 11 17 11.9 50 10.4 6.3 1
80 ARP6PR08008CA 254 26 20 13 14.9 56 9.5 6.0 1
80 ARP6PR08009CA 254 26 20 13 14.9 56 9.5 6.0 1
80 ARP6P-080A08AR 27 23 13 20 14.9 56 124 7.0 1
80 ARP6P-080A09AR 27 23 13 20 14.9 56 12.4 7.0 1
100 ARP6PR10009DA 31.75 32 31.75 45 11.9 70 12.7 8.0 2
100 ARP6PR10011DA 31.75 32 31.75 45 11.9 70 12.7 8.0 2
100 ARP6P-100B09AR 32 26 45 32 16.9 78 14.4 8.0 2
100 ARP6P-100B11AR 32 26 45 32 16.9 78 14.4 8.0 2
ACESSORIOS
(8
Referéncia da Ferramenta \\\\\\
Parafuso de Fixag&o do Inserto Chave (Inserto) Lubrificante Antitravante
ARP5 TPS351B TIP10D MK1KS
ARP6 TPS4 TIP15D MK1KS
* Torque de Fixagdo (N » m) : TPS351B=2.5,TPS4=3.5
<1Mpa > 5Mpa =>7Mpa Para fechar o furo
(<20 I/min) «Standard— (=30 I/min) (=50 I/min) de refrigeraggo
Diametro do bocal. 20.6mm 20.8mm 21.2mm 21.6mm -
Referéncia paraPedid))| HSD04004H06 | HSD04004H08 | HSD04004H12 | HSD04004H16 HSS04004

Nota 1) Os bocais de refrigeracéo estéo disponiveis em diferentes didmetros para ajustar a presséo de refrigeragéo.
Selecione os bocais conforme as especificagbes.
Nota 2) Para fechar os furos de refrigeragéo, use o plug HSS04004 (JIS B 1177 ponta plana M4x4, torque de fixagéo 1.5 Nm).

1SO013399 > 1003

ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS > Q001

-
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x
2 8 Fi
et S e e —Ili-- o| Fig.1
1, x ‘ (=]
RE~ *APM)I(-H &/
LF
&
9 Fig.2
B TIPO HASTE
Refrigeragéo interna
DCX Referéncia Estoque RE éﬁ Dimensdes(mm) WT | Méx. Prof. de Corte (mm) Tipo
Pedid g3 RMPX| Inserto
(mm) para Pedido R [mm| 58| DC | LF | LH DCON| B2 | (ko) | A1 | AZ (Fig.)
25 ARP5PR2503SA25M [ ] 5 3 15 | 140 | 60| 25 |1.10°| 0.4 1.0 0.40 |[1.8°| 1 |[RP{IT1040
25 ARP5PR2502SA25L [ ] 5 2 15 | 180 | 80| 25 |0.80°| 0.6 1.0 0.40 ([ 1.8°| 1 [RP{IT1040
32 ARP5PR3204SA32M [ ] 5 4 22 1150 | 70| 32 |0.92°| 0.8 1.0 065 [ 1.9°| 1 [RP{IT1040
32 ARP6PR3203SA32M [} 6 3 20 | 150 | 70| 32 |0.51°| 0.8 1.0 0.60 | 20°| 1 [RP{iT1248
32 ARP5PR3203SA32L [ ] 5 3 22 1200 | 120 | 32 |0.94°| 1.0 1.0 065 [ 1.9°| 1 [RP{IT1040
32 ARP6PR3202SA32L [ ] 6 2 20 | 200 | 120 | 32 |0.52°| 1.0 1.0 0.60 [20°| 1 [RP{iT1248
40 ARP6PR4004SA32M [ ] 6 4 28 | 150 | 50| 32 - 0.9 2.5 115 [ 2.7° | 2 [RP{iT1248
40 ARP6PR4003SA32L (J 6 3 28 | 250 | 50| 32 = 1.5 2.5 115 | 2.7° | 2 | RP{3T1248
50 ARP6PR5005SA42M [ ] 6 5 38 | 150 | 50 | 42 - 1.5 2.5 170 | 2.9°| 2 |RP{IT1248
50 ARP6PR5004SA42L [ ] 6 4 38 | 250 | 50 | 42 = 2.5 2.5 170 | 2.9°| 2 |RP{3T1248
* Para a profundidade maxima de corte (APMX), consulte a pagina L267.
ACESSORIOS
*
V4
Referéncia da Ferramenta S
Parafuso de Fixagéo Chave (Inserto) Lubrificante antitravante
ARP5 TPS351B TIP10D MK1KS
ARP6 TPS4 TIP15D MK1KS
* Torque de Fixagdo (N » m) : TPS351B=2.5,TPS4=3.5
<1Mpa >5Mpa =7Mpa Para fechar o furo
(<20 I/min) «Standard— (=30 I/min) (=50 I/min) de refrigeragéo
Didmetro do bocal. 20.6mm 20.8mm 21.2mm 21.6mm -
ReferénciaparaPedio| HSDO04004H06*| HSD04004H08*| HSD04004H12*| HSD04004H16*| HSS04004

* Torque de Fixagdo (N * m) : HSD0400H:  =1.5
Nota 1) Os bocais de refrigeracéo estéo disponiveis em diferentes didmetros para ajustar a pressao de refrigeragao.

Selecione os bocais conforme as especificagdes.
Nota 2) Para fechar os furos de refrigeragéo, use o plug HSS04004 (JIS B 1177 ponta plana M4x4, torque de fixagdo 1.5 Nm).

® : Estoque mantido.
(Nota: 10 insertos por embalagem)



x
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a
T T*APMX CRKS S10
RE o
| oAL
B CABECAS ROSCADAS
Refrigeragéo interna
DCX Referéncia Estoque RE g é Dimensdes(mm) WT | Méx.Prof. de Corte (mm) RUPX Inserto
(mm) para Pedido R || 53| DC [DCON|DCSFMS| OAL | LF |S10 CRKS| (ko) | A1 | AZ
25 | ARP5PR2502AM1235| @ 5 2 | 15 125|235 | 57 | 35 | 19 |M12| 0.1 - 0.40 | 1.8° | RP:T1040
25 | ARP5PR2503AM1235| @ 5 3 | 15 |125|235| 57 | 35 | 19 |M12( 0.1 = 0.40 | 1.8° | RP{3T1040
32 |ARP5PR3203AM1640 ( @ 5 3 |22 (170,285 | 63 | 40 | 24 (M16| 0.2 1.0 | 0.65 | 1.9° | RP{3T1040
32 | ARP5PR3204AM1640 ( @ 5 4 |22 |17.0/ 285 | 63 | 40 | 24 |[M16]| 0.2 1.0 | 0.65 | 1.9° | RP{3T1040
32 |ARP6PR3202AM1640 ( @ 6 2 | 20 [17.0|/285| 63 | 40 | 24 M16| 0.2 1.0 | 0.60 | 2.0° | RP{3T1248
32 |ARP6PR3203AM1640 ( @ 6 3 | 20 [{17.0|/ 285 | 63 | 40 | 24 |M16| 0.2 1.0 | 0.60 | 2.0° | RP{T1248
40 |ARP6PR4003AM1640| @ 6 3 |28 [17.0/285| 63 | 40 | 24 |M16| 0.2 | 25 1.15 | 2.7° | RP{3T1248
40 |ARP6PR4004AM1640| @ 6 4 | 28 |17.0/28.5| 63 | 40 | 24 |[M16| 0.2 | 25 1.15 | 2.7° | RP{3T1248

* Para a profundidade maxima de corte (APMX), consulte a pagina L267.
Nota 1) Os adaptadores para cabegas roscadas encontram-se na pagina L341.

INSERTOS
M | Ago Inoxidavel G|C Condigées de Corte (Guia) :
Material S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio £ 3 @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral ¥ : Corte Instavel
Preparacao :
E : Arredondada
«|g| C/ Cobert. Dimensdes(mm)
Referéncia ) gls B :
Formato | Fresa para Pedido Tipo g g § g2l ¢ s APMX Geometria
= ;“_) g’ E g 2 4 faces|8 faces
RPHT1040MOE4-L | Baixoesforgo, Ataprecsio [H|(E (@ | @ | @ 10 | 3.97 | 5.0 -
RPMT1040MOE4-L | Bairoesforco M|IE|®|(® ® 10 | 3.97 | 5.0 =
NEWw  RPMT1040MOEB8-L1 | Baixoesforco, 8 faces M|E|®|®|/® | ®| 10 [3.97| 50 | 14
NEw  RPMT1040MOE4-L2 |SBainoesforo Atarigiez | M| E ® 10 | 397 | 5.0 = L
RPHT1040MOE4-M | Usogeral, Al preciséo HIE (] 10 | 3.97 | 5.0 - o
ARP5 RPMT1040MOE4-M | Usogerd M|E|e|®/® | 10 |397| 50 | - =
New  RPMT1040MOES8-M1 | Usogeral, 8 faces M| E @/ ®® 10 (397 | 50 | 14 %
New  RPMT1040MOE4-M2 | Uso geral, Atarigidez M| E ®| 10 | 3.97 | 5.0 = a
RPHT1040MOE4-R | Arestarcforgada, Ataprecisio| H [E (@ | @ | @ 10 | 3.97 | 5.0 - s
RPMT1040MOE4-R | Aestarcforcada M(E|®|(®|® 10 | 3.97 | 5.0 = ™
New  RPMT1040MOE8-R1 | Aestarcforcade, 8faces |M|E|@| @ | @ 10 | 397 | 50 | 14 lim
RPHT1248MOE4-L | BaoesioroAtapresisio [H|E|@|@| @ 12 | 476 | 6.0 | - JL/\YA,!
RPMT1248MOE4-L | Baboesforgo M E|l® @ ® 12 476 | 6.0 | - c s }11
NEWw  RPMT1248MOE8-L1 | Baixoesforco, 8faces M|E|®o|® | ® ®| 12 [476| 6.0 | 1.7
New  RPMT1248MOE4-L2 | Baoesforco, Atarigidez | M| E ®| 12 | 4.76 | 6.0 -
RPHT1248MOE4-M | Usogeral, Afa preciséo HIE|l®|® ® 12 | 476 | 6.0 =
ARP6 RPMT1248MOE4-M | Usogeral M|E|®|® @ 12 | 476 | 6.0 -
NEw  RPMT1248MOES8-M1 | Usogeral, 8 faces MIE|loj®/ ® ®| 12 (476 | 6.0 | 1.7
NEWw  RPMT1248MOE4-M2 | Usogeral, Atarigidez M|E ®| 12 | 476 | 6.0 -
RPHT1248MOE4-R | Arestareforcada HIE|l®|® ® 12 | 476 | 6.0 =
RPMT1248MOE4-R | Aestareforcada M|E|®|® ® 12 | 476 | 6.0 -
NEw  RPMT1248MOES8-R1 | Aestarcforcada, 8faces |M|E|@| @ | @ 12 | 476 | 6.0 | 1.7

Nota 1) O inserto com 8 faces de indexagéo pode ser usado em profundidades de corte aplicaveis ao inserto com 4 faces de indexagao.

ISO13399 >1003 ACESSORIOS > P001
ADAPTADORES >L1341 INFORMAGOES TECNICAS >Q001 | 267
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CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

H Sem refrigeragao

Material Dureza CIﬂgZﬁgo (m),rﬁin) fz (mm/dente)
M MC7020 220 (170—270) 2 (0.1—0.35)
Aco Inoxidavel Austenitico <200HB
MP7130 200 (150—250) 2 (0.1—0.35)
MC7020 190 (140—240) 2 (0.1-0.35)
Aco Inoxidavel Austenitico >200HB
MP7130 170 (120—220) 2 (0.1—0.35)
MC7020 180 (130—230) 2 (0.1—0.35)
Aco Inoxidavel Duplex <280HB
MP7130 160 (110—210) 2 (0.1—0.35)
Aco Inoxidavel Ferritico e <200HB MC7020 240 (190—290) 2(0.1-0.35)
Martensitico MP7130 200 (150—250) 2 (0.1—0.35)
Aco Inoxidavel Ferritico e >200HB MC7020 240 (190—290) 2(0.1-0.35)
Martensitico MP7130 200 (150—250) 2 (0.1—0.35)
Aco inoxidavel endurecido por <450HB mMc7020 170 (120—220) 2(0.1-0.35)
precipitacéo MP7130 150 (100—200) 2 (0.1-0.35)
H Com refrigeragao
i Classe do ve /
Material Dureza e (m/min) fz (mm/dente)
M MC7020 150 (100—200) 0.2 (0.1—0.35)
Aco Inoxidavel Austenitico <200HB
MP7130 130 (80—180) 0.2 (0.1—0.35)
_ _ MC7020 120 (70—170) 0.2 (0.1—0.35)
Aco Inoxidavel Austenitico >200HB
MP7130 100 (80—150) 0.2 (0.1—0.35)
MC7020 120 (70—170) 0.2 (0.1—0.35)
Aco Inoxidavel Duplex <280HB
MP7130 100 (80—150) 0.2 (0.1—0.35)
Ago Inoxidavel Ferritico e <200HE MC7020 170 (120—220) 0.2 (0.1—0.35)
Martensitico MP7130 130 (80—180) 0.2 (0.1—0.35)
Ago Inoxidavel Ferritico e - 200HE MC7020 170 (120—220) 0.2 (0.1-0.35)
Martensitico MP7130 130 (80—180) 0.2 (0.1—0.35)
Aco inoxidavel endurecido por <450HB mMcC7020 110 (60—160) 0.2(0.1-0.35)
precipitacdo MP7130 90 (50—140) 0.2 (0.1—0.35)
S . o MP9130 45 (30—55) 0.1 (0.05—0.15)
Ligas de Titanio -
MP9140 40 (30—50) 0.1 (0.05—0.15)
MP9130 35 (15—45) 0.1 (0.05—0.15)
Ligas Resistentes ao Calor —
MP9140 30 (15—40) 0.1 (0.05—0.15)

Nota 1) As condigbes de corte acima sdo recomendagdes para evitar trepidagdes em usinagem com maquina rigida e alta rigidez de fixagéo da peca.
Caso ocorra trepidagéo e/ou microlascamento do inserto durante a usinagem, ajustes os parametros adequadamente.

Reduza os parametros, se a ferramenta estiver em longo balango e/ou na usinagem de bolsbes.

Nota 2) O valor de corre¢do do avango por dente € obtido a partir da profundidade de corte axial ap=2.5mm para ARP5, e ap=3mm para ARPS6.
Para mais informagdes, consulte a tabela "Valor de corregdo F do avango por dente conforme a variagao da profundidade de corte axial ap".
Ex: Para ARP5, MP7130, AISI 304, ap=1: Avango por dente recomendado 0.2mm/dente x 1.5 (Valor de corre¢éo F) = 0.3mm/dente

Nota 3) Para fresamento de rasgos, reduza em 30% o avango recomendado. Para usinagem de rampa, furagdo e mergulho, reduza em 50%.

Nota 4) Para usinagem de liga de titanio e liga resistente ao calor, recomenda-se usar refrigeragéo interna.
A refrigeragao é mais eficiente com o uso do bocal de refrigeragdo, vendido separadamente.

B Valor de correcao F do avango por dente conforme a variagao da profundidade de corte axial ap

ferramentas |ap=0.5mm| ap=1mm |ap=1.5mm| ap=2mm [ap=2.5mm| ap=3mm [ap=3.5mm| ap=4mm | ap=5mm | ap=6mm
ARP5 23 1.5 1.2 11 1.0 0.9 0.8 0.8 0.8 -
ARP6 2.5 1.7 1.3 1.1 1.0 1.0 0.9 0.9 0.8 0.8

Nota 1) A durabilidade do corpo pode ser reduzida, se exceder a profundidade de corte axial recomendada: 5mm para ARP5 e 6mm para

ARPG.



Profundidade de corte / Largura de corte

*
; DCX RE Referéncia Namero de A
Tipo de fresa (mm) (mm) para Pedido Dentes Prc;fpc%ﬁ"%c;rte Larg:ga(gqerzn?orte
40 5 ARP5P-040A05AR 5 <25 <1.0DCX
6 ARP6P-040A04AR 4 <3.5 <1.0DCX
5 ARP5P-050A06AR 6 <25 <1.0DCX
50 ARP5P-050A07AR 7 <15 <1.0DCX
6 ARP6P-050A05AR 5 <3.5 <1.0DCX
ARP6P-050A06AR 6 <25 <1.0DCX
Arvore 5 ARP5P-063A07AR 7 <25 <0.75DCX
63 ARP5P-063A08AR 8 <1.5 <0.75DCX
6 ARP6P-063A06AR 6 <3.5 <0.75DCX
ARP6P-063A07AR 7 <25 <0.75DCX
80 6 ARP6PR08008CA 8 <35 <0.6DCX
ARP6PR08009CA 9 <25 <0.6DCX
100 6 ARP6PR10009DA 9 <3.5 <0.5DCX
ARP6PR10011DA 11 <25 <0.5DCX
25 5 ARP5PR2502AM1235 2 <25 <1.0DCX
ARP5PR2503AM1235 5 <15 <1.0DCX
5 ARP5PR3203AM1640 3 <25 <1.0DCX
Cabeca roscada 32 ARP5PR3204AM1640 4 <25 <1.0DCX
6 ARP6PR3202AM1640 2 <35 <1.0DCX
ARP6PR3203AM1640 3 <3.5 <1.0DCX
40 6 ARP6PR4003AM1640 3 <35 <1.0DCX
ARP6PR4004AM1640 4 <3.5 <1.0DCX
1 e
*
Tipo de fresa I()mcr:n)§ (ErEn) Referéncia da Ferramenta Pr(:‘b%%r%%rte Largg;a(%em?orte
25 5 ARP5PR25 <15 <1.0DCX
32 5 ARP5PR32 <25 <1.0DCX
Haste 6 ARP6PR32 <35 <1.0DCX
40 6 ARP6PR40 <35 <1.0DCX
50 6 ARP6PR50 <3.5 <1.0DCX

* Quando usar o inserto com 8 faces de indexagéo, considere a profundidade maxima de corte de 1.4mm para ARP5 e 1.7mm para ARP6.

CAPACIDADE MAXIMA POR TIPO

5 Arvaf Profundidade de
. DCX RE Referéncia da Rampa Interpolacao Helicoidal Ng)a(?:o Melr\gEL;Iho
(mm) (mm) Ferramenta RMPX  |DH max. (mm)| DH min. (mm)| a7 i) G
40 5 ARP5P-040A 2.8° 70 78 1.30 2.0
6 ARP6P-040A 2.7° 68 78 1.15 2.0
50 5 ARP5P-050A 2.9° 90 98 1.85 2.0 L
Arvore 6 ARP6P-050A 2.9° 88 98 1.70 2.0
63 5 ARP5P-063A 3.0° 116 124 2.50 2.5 ,9
6 ARP6P-063A 3.1° 114 124 2.50 2.5 E
80 6 ARP6PR080 2.3° 148 158 2.50 2.5 <E(
100 6 ARP6PR100 1.7° 188 198 2.50 2.5 @
25 5 ARP5PR25 1.8° 40 48 0.40 1.0 E
32 5 ARP5PR32 1.9° 54 62 0.65 1.0
Haste 6 ARP6PR32 2.0° 52 62 0.60 1.0
40 6 ARP6PR40 2.7° 68 78 1.15 2.5
50 6 ARP6PR50 2.9° 88 98 1.70 2.5
25 5 ARP5PR25 1.8° 40 48 0.40 -
Cabega roscada 32 5 ARP5PR32 1.9° 54 62 0.65 1.0
6 ARP6PR32 2.0° 52 62 0.60 1.0
40 6 ARP6PR40 2.7° 68 78 1.15 2.5

Nota 1) Na furagéo, os cavacos longos podem se dispersar. Portanto, tome medidas de seguranca adequadas.

Nota 2) Na interpolag&o helicoidal, a profundidade de corte por rotagdo nao deve ultrapassar o maximo APMX.

Nota 3) Na interpolag&o helicoidal, use a férmula a seguir para determinar a trajetoria do centro da ferramenta @dc:
Trajetéria do centro da ferramenta @dc = Diametro desejado do furo @DH — Diametro de corte @DCX

Nota 4) Para evitar problemas com emaranhamento de cavacos, especialmente no fresamento de rasgos, rampa, interpolagéo helicoidal e furagéo,
use ar comprimido para remover 0os cavacos.

Nota 5) As fresas de didmetro pequeno tipo passo fino geram cavacos pequenos.
Ajuste os parametros como profundidade de corte ap e avango para evitar a obstru¢éo por cavacos.

Nota 6) Na usinagem de grandes larguras de corte ae com fresas de didmetro grande, os cavacos tendem a se alongar e podem causar
obstrugdo por cavacos. Ajuste adequadamente os parametros como profundidade de corte ap e avango.
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Fig.1

XO‘
ol =

Ce) w (] Cr) o

DCON

Aco Inoxidavel Ferro Fundido Ago Endurecido APMX
LH

LF

Fig.2 (Tipo Aresta de Corte Central)
x

g Sﬁ%\ﬂ'—"'— ----------------- -

DCON

APMX
LH

LF

@ Insertos 15° positivos, classe

Anei Fig.3 (Tipo sem Aresta de Corte Central (Multidentes
M de alta tolerancia. 9.3 (Tip ( )

@ Efetivas para diversas % g‘ S 4 3
aplicagoes de usinagem. S 8
| APMX
LH
B TIPO HASTE DE ACO LF
Refrigeracgao interna Somente ferramentas corte a direita.
“é =8 . : *1 4 22
g Referéncia £ § § Dimensdes (mm) APMX - \&& /® °°
= para Pedido Yol mm) |79 S
R|Z|<| DCX |[DCON| DC | LF | LH Parafusede| Chave Inserto
g ARX25R102SA10S | ® | O | 2 10 10 5 120 20 25 1 | TPS20 |TIPO6F | RDMWO0517MOE
% ARX30R122SA10S (@ (O | 2 12 10 6 120 20 3.0 2 | TPS22S | TIPO7FS | RDMWO0620MOE
zoj ARX35R142SA12S | @ | O | 2 14 12 7 140 20 3.5 2 | TPS22 |TIPO7FS| RDMWO0724MOE
ARX25R122SA10S (@ (O | 2 12 10 7 120 20 2.5 3 | TPS20 |TIPO6F | RDMWO0517MOE
™ ARX25R163SA16S | @ | O 3 16 16 11 180 20 25 1 | TPS20 |TIPO6F | RDMWO0517MOE
]
g ARX30R163SA16S (@ ( O | 3 16 16 10 180 20 3.0 1 | TPS22 |TIPO7FS| RDMWO0620MOE
% ARX25R173SA16S (@ (O | 3 17 16 12 180 20 25 1 | TPS20 |TIPO6F | RDMWO0517MOE
;: ARX30R173SA16S (@ [ O | 3 17 16 11 180 20 3.0 1 | TPS22 |TIPO7FS| RDMWO0620MOE
% ARX25R204SA20S (e (O | 4 20 20 15 180 20 25 1 [ TPS20 |TIPO6F | RDMWO0517MOE
8 ARX30R203SA20S (@ (O | 3 20 20 14 180 20 3.0 1 | TPS22 | TIPO7FS| RDMWO0620MOE
]
§ ARX25R224SA20S (e (O | 4 22 20 17 180 20 2.5 3 [ TPS20 |TIPO6F | RDMWO0517MOE
e | ARX30R224SA20S (e (O | 4 22 20 16 180 20 3.0 3 [ TPS22 |TIPO7FS| RDMWO0620MOE
]
? | ARX25R255SA20S (@ | O | 5 25 20 20 180 20 25 3 | TPS20 |TIPO6F | RDMWO0517MOE
L ARX30R254SA20S (e (O | 4 25 20 19 180 20 3.0 3 | TPS22 |TIPO7FS| RDMWO0620MOE
*1 Torque de Fixagao (N « m) : TPS20=0.5, TPS22S=0.5, TPS22=0.5
e
z
s
§ INSERTOS
4
w P |Aco . L Condicées de Corte (Guia) :
Material M | Ago Inoxidavel G| @:Corte Estavel @ : Usinagem Geral 4 : Corte Instavel
K | Ferro Fundido [ K7
H | Aco Endurecido o ¢C
(/Cobert.| Dimensdes (mm)
Referéncia i
Formato para Pedido g :|I_; Ic s Geometria
O |
o
HE
RDMW0517MOE ®® 50 1.70
RDMW0620MOE ® ® 60 1.99
RDMWO0724MOE eel 70 2.38 |
%;15°
.1 £0.025 | S $0.025

® : Estoque mantido.
L270 (Nota: 10 insertos por embalagem)



Fig.1

Fig.2 -
o 8| AEFI 9
3 S O 8
_| [ APMX
15
LH
LF
Fig.
ig.3 X z
e a
LF
ETIPO HASTE DE METAL DURO
Refrigeracéo interna Somente ferramentas corte a direita.
S| 8 * 4 2
g Referéncia = 3 2 Dimensoes (mm) APMX |, %&\% °o
= para Pedido Uis|g mm) |79 S '
R|Z|<| DCX |[DCON| DC | LF | LH Parafusede| Chave Inserto
o ARX25R102SA10LW | ® | O | 2 10 10 5 150 40 25 [ 1 | TPS20 |TIPO6F | RDMWO0517MOE
§§ ARX30R122SA10LW | ® | O | 2 12 10 6 150 40 3.0 | 2 | TPS22S | TIPO7FS | RDMWO0620MOE
©| ARX35R142SA12LW | @ | O | 2 14 12 7 170 40 3.5 | 2 | TPS22 |TIPO7FS| RDMWO0724MOE
gg ARX25R122SA10LW | ® | O | 2 12 10 7 150 40 25 | 3 | TPS20 |TIPO6F | RDMWO0517MOE
o2
*

Torque de Fixagdo (N » m) : TPS20=0.5, TPS22S=0.5, TPS22=0.5

A CRKS
NN B zl 2 7?
Slo TpsoedN/r-d--tb----d O] :
88 AR g & ‘
N ' é%
APMX | A
LF s10
= OAL Segéo A-A L
B CABECAS ROSCADAS o
Refrigeragéo interna Somente ferramentas corte a direita. E
AHE [ g ~ s
o|lel| 0 = K °
Referéncia g § g Dimensdes (mm) WT | APNX § /@\/ ‘; @
para Pedido W 5l o (kg) | (mm) &®
s|1° Parafuso de
R| & [< [DCX/DCON| DC |DCSFMS|OAL| LF |S10|CRKS Fixagdo Chave Inserto
ARX25R163M08A30 (@| O3] 16 85|11 | 147 | 48 |30 | 10 | M8 (0.1]| 2.5 | TPS20 |TIPO6F | RDMWO0517MOE
ARX25R173M08A30 |®|O|3| 17 85 (12| 145 |48 |30 | 10 | M8 |0.1| 2.5 | TPS20 | TIPO6F | RDMWO0517MOE
ARX25R204M10A30 (@|O(4) 20| 105 | 15| 186 | 49 | 30 | 14 | M10 |0.2| 2.5 | TPS20 | TIPO6F | RDMW0517MOE
ARX25R224M10A30 (@|O(4)| 22| 105 | 17 | 185 | 49 | 30 | 14 | M10 |0.2| 2.5 | TPS20 | TIPO6F | RDMW0517MOE
ARX25R255M12A35 (@|O(5)| 25| 125 | 20 | 236 | 57 | 35| 19 | M12|0.2| 2.5 | TPS20 | TIPO6F | RDMW0517MOE
ARX30R163M08A30 |®|O|3| 16 85 |11 | 146 |48 | 30 | 10 | M8 |0.1| 3.0 | TPS22 | TIPO7TFS| RDMWO0620MOE
ARX30R173M08A30 |®@|O|3| 17 85|12 | 145 |48 |30 | 10 | M8 [0.1| 3.0 | TPS22 | TIPO7TFS| RDMWO0620MOE
ARX30R203M10A30 || O|3| 20| 105 | 15| 185 | 49 | 30 | 14 | M10 | 0.2| 3.0 | TPS22 | TIPO7FS| RDMWO0620MOE
ARX30R224M10A30 |@|O|4| 22| 105 | 17 | 185 | 49 | 30 | 14 | M10 | 0.2| 3.0 | TPS22 | TIPO7FS| RDMWO0620MOE
ARX30R254M12A35 |@|O|4| 25| 125 | 20 | 234 | 57 | 35 | 19 | M12 |0.2| 3.0 | TPS22 | TIPO7FS| RDMWO0620MOE

* Torque de Fixagdo (N » m) : TPS20=0.5, TPS22=0.5
Nota 1) Os adaptadores para cabegas roscadas encontram-se na pagina L341.

1SO13399 > 1003
ADAPTADORES > 1341
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS >Qo001 |.271




FRESAMENTO

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Nota 1) Os parametros de corte abaixo sdo apenas uma orientagdo. Favor efetuar os ajustes necessarios de acordo com as condigdes do processo.
Nota 2) Favor seguir as observagdes abaixo quando usinar ago endurecido usando a classe MP8010.

» Reduzir o balango o maximo possivel.  Favor obedecer a recomendacgéo de maxima profundidade de corte para evitar fraturas.

* Recomenda-se utilizar haste de metal duro. * A primeira recomendagao para usinagem de agos endurecidos abaixo de 50HRC ¢ a classe VP15TF.

BMFRESAMENTO A 90° « FRESAMENTO DE REBAIXO » RAMPA « COPIA

Velocidade LS ‘ | ARX35R 7 SAIS
Material Dureza Classe de Corte
Ve Prof. de Corte | Avango por Dente | Prof. de Corte | Avango por Dente [ Prof. de Corte | Avango por Dente
(m/min) ap (mm) |fz(mm/dente)| ap (mm) |fz(mmidente)] ap (mm) |fz(mmidente)
P Aco Baixo Carbono <180HB VP15TF | 180 (150—220) <1.0 <0.5 <1.2 <0.5 <15 <0.5
Aco Carbono « Aco Liga 180—350HB VP15TF | 160 (120—200) <0.7 <0.3 <0.9 <0.3 <1.2 <0.3
M Aco Inoxidavel <270HB VP15TF 150 (120—180) <0.7 <0.3 <0.9 <0.3 <1.2 <0.3
K Ferro Fundido Cinzento Resist. & Tragao<350MPa | VP15TF | 180 (150—220) <1.0 <0.5 <1.2 <0.5 <15 <0.5
Ferro Fundido Nodular Resist. & Traggo<800MPa | VP15TF [ 120 (80—160) <1.0 <0.5 <1.2 <0.5 <15 <0.5
H Aco End y <50HRC VP15TF 80 (50—120) <0.5 <0.2 <0.7 <0.2 <1.0 <0.2
o Endurecido
¢ >50HRC MP8010 80 (50—120) <0.3 <0.2 <04 <0.2 <0.5 <0.2
Nota 1) Para usinagem de rampa, consulte a "Capacidade Maxima de Método de Usinagem".
B FRESAMENTO DE RASGOS
Velocidade 7| ARX35RISACTS
Material Dureza Classe de Corte
ve Prof. de Corte |Avango por Dente| Prof. de Corte | Avanco por Dente|Prof. de Corte |Avango por Dente
(m/min) ap (mm) |fz(mm/dente)[ ap (mm) |fz(mmidente)| ap (mm) |fz(mmidente)
Aco Baixo Carbono <180HB VP15TF (180 (150—220)| <1.0 <04 <1.2 <04 <15 <04
Ago Carbono * Ago Liga 180—350HB VP15TF (160 (120—200)| <0.7 <0.2 <0.9 <0.2 <12 <0.2
Aco Inoxidavel <270HB VP15TF (150 (120—180)| <0.7 <0.2 <09 <0.2 <12 <0.2
K| Ferro Fundido Cinzento Resist. 4 Traggo<350MPa | VP15TF [180 (150—220)[ <1.0 <04 <1.2 <04 <15 <04
Ferro Fundido Nodular Resist. a Traggo<800MPa | VP15TF [ 120 (80—160)| <1.0 <04 <1.2 <04 <15 <04
H Aco End " <50HRC VP15TF 80 (50—120) <0.5 <01 <0.7 <01 <1.0 <0.1
o Endurecido
¢ =>50HRC MP8010 80 (50—120) <0.3 <041 <04 <0.1 <0.5 <0.1
BEMERGULHO
Velocidade LeoR A | ARX35R 1 USATS
Material Dureza Classe de Corte
Ve Larg. de Corte |Avango por Dente|Larg. de Corte|Avanco por Dente|Larg. de Corte |Avango por Dente
(m/min) ae (mm) |fz(mmidente)| ae (mm) |fz(mm/dente)| ae (mm) |fz (mmidente)
P Aco Baixo Carbono <180HB VP15TF (180 (150—220)| <2.5 <0.3 <3.0 <0.3 <35 <0.3
L Acgo Carbono * Ago Liga 180—350HB VP15TF (160 (120—200)| <2.5 <0.2 <3.0 <0.2 <3.5 <0.2
M Aco Inoxidavel <270HB VP15TF (150 (120—180)| <2.5 <0.2 <3.0 <0.2 <35 <0.2
8 K| Ferro Fundido Cinzento Resist. & Tragao<350MPa | VP15TF | 180 (150—220)| <2.5 <0.3 <3.0 <0.3 <35 <0.3
z Ferro Fundido Nodular Resist.  Tragdo<800MPa | VP15TF | 120 (80—160)| <2.5 <03 <3.0 <03 <35 <03
=
< H ) <50HRC VP15TF 80 (50—120) <25 <01 <3.0 <0.1 <35 <0.1
a Ago Endurecido
E =50HRC MP8010 80 (50—120) <25 <01 <3.0 <0.1 <35 <0.1
M INTERPOLACAO HELICOIDAL
ARX25R 7 SATS '
Velocidade |ARX25R: " M A 3[[ARX3SREZCSACES
Material Dureza Classe de Corte
) passe |Avango por Dente passe | Avanco por Dente passe | Avanco por Dente
ve APMX|| A Dente| APMXJ, A Dente | APMX/ A Dent
(m/min) ap (mmipasse) | fz (mmidente) | ap (mmipasse) | £z (mm/dente) | ap (mmipasse) | fz (mmidente)
P Aco Baixo Carbono <180HB VP15TF 180 (150—220)| <1.0 <0.3 <1.0 <0.3 <1.0 <0.3
Aco Carbono * Aco Liga 180—350HB VP15TF (160 (120—200)| <0.7 <0.2 <09 <0.2 <1.0 <0.2
M Aco Inoxidavel <270HB VP15TF 150 (120—180) <0.7 <0.2 <09 <0.2 <1.0 <0.2
K Ferro Fundido Cinzento Resist. & Tragao<350MPa | VP15TF | 180 (150—220) <1.0 <0.3 <1.0 <0.3 <1.0 <0.3
Ferro Fundido Nodular Resist. a Traggo<800MPa | VP15TF [ 120 (80—160) <1.0 <0.3 <1.0 <0.3 <1.0 <0.3
H Aco End y <50HRC VP15TF 80 (50—120) <0.5 <041 <0.7 <0.1 <1.0 <0.1
o Endurecido
¢ =50HRC MP8010 80 (50—120) <0.3 <041 <04 <0.1 <0.5 <01

Nota 1) Para interpolag&o helicoidal, consulte as capacidades maximas na pagina L273.

L272



CAPACIDADE MAXIMA DE METODO DE USINAGEM
HINTERPOLAGAO HELICOIDAL

@ Como determinar a trajetdria do centro da ferramenta.

H RAMPA

Encontrando a distancia

“L” percorrida pela fresa =~ ><7 Tgegigo = ng?tr!:,lo B B,,gtr)o(
quando a prc‘>‘fun,gidadne de VR 8 centro da ferramenta furo desejado de corte
do rampa e SR R0 I o e
L=ap/tan RMPX (mm) :;; @ Usine com corte concordante.
g Referéneia decarc | Namero *1 s 2] Diséncia L em Pofud, | Dia :nt;'rp;) IEGQOD‘HeItichqa(! F
il EX" |doDenies| e 1] apu " Pl st oo o ol i
ARX25R102SA10S 10 2 90° 2.5 0 15 19
s ARX25R102SA10LW 10 2 90° 2.5 0 15 19
§ ARX30R122SA10S 12 2 90° 3.0 0 18 23
2 ARX30R122SA10LW 12 2 90° 3.0 0 18 23
8 ARX35R142SA12S 14 2 90° 35 0 21 27
ARX35R142SA12LW 14 2 90° 315 0 21 27
ARX25R122SA10S 12 2 27.17° 25 4.87 19 23
ARX25R122SA10LW 12 2 27.17° 25 4.87 19 23
ARX25R163M08A30 16 3 13.70° 25 10.76 27 31
ARX25R163SA16S 16 3 13.70° 25 10.26 27 31
ARX30R163M08A30 16 3 21.25 3.0 7.71 26 31
ARX30R163SA16S 16 3 21.25° 3.0 7.71 26 31
ARX25R173M08A30 17 3 12.22° 2.5 11.54 29 33
7| ARX25R173SA16S 17 3 12.22° 25 11.54 29 33
8| ARX30R173M08A30 17 3 18.42° 3.0 9.01 28 33
5| ARX30R1735A16S 17 3 18.42° 3.0 9.01 28 33
T ARX30R203M10A30 20 3 13.21° 3.0 12.78 34 39
§ ARX30R203SA20S 20 3 13.21° 3.0 12.78 34 39
2| ARX25R204M10A30 20 4 9.23° 25 15.38 35 39
‘z ARX25R204SA20S 20 4 9.23° 25 15.38 35 39
® ARX25R224M10A30 22 4 7.94° 25 17.92 39 43
ARX25R224SA20S 22 4 7.94° 25 17.92 39 43
ARX30R224M10A30 22 4 11.13° 3.0 15.25 38 43
ARX30R224SA20S 22 4 11.13° 3.0 15.25 38 43
ARX30R254M12A35 25 4 9.01° 3.0 18.92 44 49
ARX30R254SA20S 25 4 9.01° 3.0 18.92 44 49
ARX25R255M12A35 25 5 6.57° 2.5 21.71 45 49
ARX25R255SA20S 25 5) 6.57° 2.5 21.71 45 49

%1 RMPX : Angulo Max. de Rampa
*2 APMX : Profund. Max. de Corte

FRESAMENTO -
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AE]ME Ls JL v |

Aco Inoxidavel Ferro Fundido Ligas Resist. ao Calor Ago Endurecido

] T fes
Quando o valor de B2 ¢ "-". M g’;ﬂg‘:gf: onte)
LF
@ Insertos 11° positivos. *Por seguranca, adicione 1° ao angulo de
@ Insertos redondos proporcionam inclinagao B2.
aresta de corte resistente.
@ Fresamento multifuncional.
@ Aplicavel para desbastes de moldes.
B TIPO HASTE Somente ferramentas corte a direita.
= o2 * | O
% .8— Referéngia g § Dimensodes (mm) \\\\@@ /®
S |F para Pedido | | 2
£ R|s |Dpcx| pc | LF |pcoN| LH | AZ | B2 |APmMX| S3rOSO | chave Inserto
BRP4NR121S12 |e|1| 12 | 38| 85| 12 | 25 | 02 [3.0° | 4 [CS250560T | TKYOSF
BRP4NR161S16 |®|1| 16 | 7.8 | 85| 16 | 25 | 1.0 [3.0° | 4 [CS250560T | TKYOSF
R| BRPANR202520 |®|2| 20 |11:8 |100 | 20 | 30 | 20 | 2.42°| 4 |csososeoT | TKyOSF
BRP4NR253S25 |@|3| 25 [16.8 |[115 | 25 | 35 | 2.0 |2.03°| 4 [CS250560T | TKYOSF
A BRPANR121LS12 |®| 1| 12 | 38 150 | 12 | 70 | 0.2 | 0.95°| 4 |CS250560T | TKYOBF | oo coro
) BRP4NR161LS16 |®|1| 16 | 7.8 |[150 | 16 | 70 | 1.0 | 0.95°| 4 [CS250560T | TKYOSF | @RPMTO8T2MOE-JS
BRP4NR202LS20 |®|2| 20 [11.8 [180 | 20 | 100 | 2.0 | 0.65°| 4 [CS250560T | TKYOSF
BRP4NR253LS25 |®|3| 25 [16.8 [180 | 25 | 100 | 2.0 | 0.65°| 4 [CS250560T | TKYOSF
o BRP4NR202ELS20 |® | 2| 20 [11.8 [250 | 20 | 130 | 2.0 |05° | 4 [CS250560T | TKYOSF
BRP4NR253ELS25 |® | 3| 25 [16.8 [250 | 25 | 130 | 2.0 |05° | 4 [CS250560T | TKYOSF
BRP5NR161S16 |®|1| 16 | 58 | 85| 16 | 25 | 0.3 |3.15°| 5 [CS350760T | TKY15F
L . BRP5NR201S20 |®|1| 20 | 98 100 | 20 | 30 | 1.2 |252°| 5 [CS350760T | TKY15F
BRP5NR252S25 |@|2| 25 (148 |115| 25 | 35 | 25 [2.1° | 5 [CS350860T | TKY15F
E BRP5NR323S32 |®|3| 32 [21.8 [125 | 32 | 45 | 25 [1.57°| 5 [CS350860T | TKY15F
% . BRP5NR161LS16 |®| 1| 16 | 58 150 | 16 | 70 | 03 | 0.97°| 5 |CS350760T | TKY1SF | ooy vorn o
E ) BRP5NR201LS20 |®|1| 20 | 9.8 180 | 20 | 100 | 1.2 | 0.67°| 5 |CS350760T | TKY15F | @RPMT10T3MOE-JS
BRP5NR252LS25 |®|2| 25 [14.8 |180 | 25 | 100 | 25 | 0.67°| 5 [CS350860T | TKY15F
BRP5NR323LS32 |®|3| 32 [21.8 (200 | 32 | 120 | 25 | 0.55°| 5 [CS350860T | TKY15F
- | BRPSNR252ELS25 | @] 2| 25 |14.8 |250 | 25 | 130 | 25 | 05° | 5 |CS350860T | TKY1SF
BRP5NR323ELS32 (@ | 3| 32 |21.8 |300 | 32 | 180 | 2.5 | 0.34°| 5 CS350860T | TKY15F

Nota 1) R: Tipo regular L: Tipo longo EL: Tipo extralongo
* Torque de Fixagao (N » m) : CS250560T=1.0, CS350760T=3.5, CS350860T=3.5

@ : Estoque mantido.
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g als *
% 2 Referéncia g § Dimensoes (mm) §% / @
s |F para Pedido | | o ~
g R|< [DCX| DC | LF |DCON| LH | AZ | B2 |APMX d';a,:rgfgggo Chave Inserto
BRP6PR322S32 ®|2|32(198 125 | 32 | 45| 4 |162°| 6 TS43 | TKY15D
BRP6PR403S32 ®|3| 40 |279 |125| 32 | 45 | 4 - 6 TS43 | TKY15D
R BRP6PR504S32 ®|4| 50 (378|150 | 32 | 50 | 4 - 6 TS43 | TKY15D
BRP6PR504S42 ®|4| 50 |37.8 |150 | 42 | 50 | 4 - 6 TS43 | TKY15D
BRP6PR322LS32 (@ (2| 32 [19.8 (200 | 32 | 120 | 4 |0.55°| 6 TS43 | TKY15D
BRP6PR403LS32 |® (3| 40 (27.9 [200 | 32 | 120 | 4 - 6 Ts43 | TKy15D | ORPMW1204MO::
6 (L @RPMT1204MOE-
BRP6PR504LS32 (@ |4 | 50 [37.8 250 | 32 | 150 | 4 - 6 TS43 | TKY15D | jg
BRP6PR504LS42 (@4 | 50 [37.8 250 | 42 | 150 | 4 - 6 TS43 | TKY15D
BRP6PR322ELS32 (@ |2 | 32 [19.8 (300 | 32 | 50 | 4 |1.43°| 6 TS43 | TKY15D
£l BRP6PR403ELS32 |® 3| 40 (27.9 [300 | 32 | 50 | 4 - 6 TS43 | TKY15D
BRP6PR403ELS42 (@ [ 3 | 40 [27.9 [300 | 42 | 50 | 4 |2.73°| 6 TS43 | TKY15D
BRP6PR504ELS42 (@ 4 | 50 [37.8 {300 | 42 | 50 | 4 - 6 TS43 | TKY15D
BRP8PR402S32 ®|2| 40 |238 |125| 32 | 45 | 55 | — 8 TS54 | TKY25D
BRP8PR503S32 ®|3| 50 (338|150 | 32 | 50 | 55 | — 8 TS54 | TKY25D
R| BRP8PR503S42 ®|3| 50 (338|150 | 42 | 50 | 55 | — 8 TS54 | TKY25D
BRP8PR634S32 ®|4| 63 (468 150 | 32 | 50 | 55 | — 8 TS54 | TKY25D
BRP8PR634S42 ®|4| 63 (468 150 | 42 | 50 | 55 | — 8 TS54 | TKY25D
BRP8PR402LS32 |® 2| 40 |23.8 200 | 32 | 120 | 55 | — 8 TS54 | TKY25D
BRP8PR503LS32 (@ |3 | 50 [33.8 |250 | 32 | 150 | 55 | — 8 Ts54 | TKY25D | ORPMW1606MO-:
8 @RPMT1606MOE-
L| BRP8PR503LS42 |(® |3 | 50 [33.8 |250 | 42 | 150 | 55 | — 8 TS54 | TKY25D | jg
BRP8PR634LS32 (@ |4 | 63 |46.8 |250 | 32 | 150 | 55 | — 8 TS54 | TKY25D
BRP8PR634LS42 (@ |4 | 63 (468 |250 | 42 | 150 | 55 | — 8 TS54 | TKY25D L
BRP8PR402ELS32 (@ |2 | 40 |23.8 |300 | 32 | 50 | 55 | — 8 TS54 | TKY25D
oL BRP8PR402ELS42 (@ 2 | 40 [23.8 (300 | 42 | 50 | 55 |2.87°| 8 TS54 | TKY25D g
BRPSPR503ELS42 (@ [ 3| 50 [33.8 |300 | 42 | 50 | 55 | — 8 TS54 | TKY25D g
BRPSPR634ELS42 (@ (4 | 63 |46.8 |300 | 42 | 50 | 55 | — 8 TS54 | TKY25D ﬁ
o

Nota 1) R: Tipo regular L: Tipo longo EL: Tipo extralongo
* Torque de Fixagdo (N « m) : TS43=3.5, TS54=7.5

1IS013399 > 1003
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Fig-1 DCSFMS _ Fig2 DCSFMS o Fig.3 DCSFMS
DCON 2 DCON |
240 250 KWW 28 2100 KWW =
263 — T
280 — %g
5 &Y
/ o) ©)—
Utilize um parafuso ~ DC T ‘ E g‘égBE é Bgﬂﬁx ‘ >E<
de montagem anexo. DCX < bc % pex |%
DCX
Somente ferramentas corte a direita.
ETIPO ARVORE
g S| 8 Max.
g Referéncia § g, Dimensdes (mm) wr [Prof. de Corte =
= para Pedido  |Y| o (kg) | (mm) i
2 R | DCX | DC |DCSFMS| LF | DCON CBDP| DAH DCCB| KWW | L8 APMX| AZ
BRP6P-040A03R| ® | 3 40 | 27.9 33.3 40 | 16 18 - - 84 | 56 (04| ©6 4 1
BRP6P-050A04R | @ | 4 50 | 37.8 43.1 50 | 22 20 11 17 104 | 6.3 (05| 6 4 2
5 BRP6PR05004B | @ | 4 50 | 37.8 43.1 63 | 22.225 | 29 11 17 84 | 5 05| 6 4 2
BRP6P-063A05R| @ | 5 63 | 50.8 56.1 50 | 22 20 11 17 104 | 6.3 (0.7 6 4 2
BRP6PR06305B | ® | 5 63 | 50.8 56.1 63 | 22.225 | 29 11 17 84 | 5 07| 6 4 2
BRP6PR08006C | ® | 6 80 | 67.8 72.8 50 | 254 26 13 20 95 | 6 12| 6 4 2
BRP8P-063A04R| @ | 4 63 | 46.8 54.5 50 | 22 20 11 17 104 | 6.3 |07 8 55 |2
8 BRP8PR06304B | ® | 4 63 | 46.8 54.5 63 | 22.225 | 29 11 17 84 | 5 07| 8 55 |2
BRP8PR08005C |® | 5 80 | 63.8 70.9 50 | 254 26 13 20 95 | 6 12| 8 55 |2
BRP8PR10006D |® | 6| 100 | 83.8 90.6 50 | 31.75 32 = 45 127 | 8 16| 8 55 |3
ACESSORIOS
* /7 S @
&S
Referéncia / (\
da Ferramenta
Parafuso de Fixagéo Chave Parafuso de Montagem Inserto
BRP6P-040A03R TS43 TKY15D HDS08030
BRP6P-050A04R DORPMW1204M0::
1 TS43 TKY15D — @RPMT1204MOE-JS
BRP6P-R08006C
BRP8P TS54 TKY25D - DRPMW1606MO-

@RPMT1606MOE-JS

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS43=3.5, TS54=7.5

® : Estoque mantido.

(Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS

P | Aco [ 2K 7 ( 2 [ 2 Condigdes de Corte (Guia) :
M | Ago Inoxidavel G|C & @ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Material K | Ferro Fundido £
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio ( 2 Preparagéo :
H | Aco Endurecido ¢ ¢ E : Arredondada T : Com Chanfro
8 @ C/ Cobert. [Cermet|S/Cob.| Dimensdes (mm)
Formato pF;?;elgiTj(i::jao g §§ E’ g 'é c s Geometria
NS Z| |5
RPMWO08T2MOT M(T (] 8 2.78
RPMW10T3MOE M(E|® () 10 3.97 ~
RPMW10T3MOT M(T ® 10 3.97 T
.- RPMW1204MOE M|E|® o |o 12 4.76 ) Y |
RPMW1204M0T M[T| |® 12 476 ,""
RPMW1606MOE M|E|® ° 16 6.35 = S
RPMW1606MOT M[T (] 16 6.35
RPMTO08T2MOE-JS M(E|®|® 8 2.78 g“wd“g
f‘i”\ RPMT10T3MOE-JS M|E|e|® 10 3.97 () %
(=27 RPMT1204MOE-JS  |M|E|e|® o 12 4.76 B |\ an
RPMT1606MOE-JS M|E|o|® 16 6.35 ic s|_ 1"

-

FRESAMENTO

1IS013399 > 1003
ACESSORIOS > P001
INFORMAGOES TECNICAS > Q001 |L277




L

FRESAMENTO

L278

FRESAMENTO

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS
B VELOCIDADE DE CORTE (m/min)

Com Cobertura

Sem Cobertura

F7030

VP15TF

UTi20T

250 (200—300)

250 (200—300)

150 (100—200)

180 (130—220)

180 (130—220)

140 (100—170)

160 (110—190)

160 (110—190)

100 (70—120)

120 (80—140)

120 (80—140)

90 (60—100)

130 (90—160)

130 (90—160)

100 (70—120)

Material Dureza
P Aco Baixo Carbono <180HB
Aco Carbono 180—280HB
Ago Liga 280—380HB
Ago Pré-Endurecido 35—45HRC
Acos Alta Liga 300HB
M Aco Inoxidavel <260HB

180 (130—220)

180 (130—220)

140 (100—170)

K|  Ferro Fundido Cinzento

Resisténcia a Tragao <350MPa

170 (130—220)

140 (100—170)

Ferro Fundido Nodular

Resisténcia a Tragdo 360—500MPa

140 (100—180)

120 (80—140)

Resisténcia a Tragdo 500—800MPa - 110 (80—140) 90 (70—110)
H Ago Endurecido 45—60HRC - 60 (50—100) 60 (40—70)
Nota 1) As velocidades de corte mostradas em negrito sdo para as primeiras classes recomendadas.
B AVANCO POR DENTE (mm/dente)
) Profundidade de Corte (mm)
Tipo
1 2 3 4 5 6 7 8
BRP4 0.40 0.30 0.20 0.10 - — - -
BRP5 0.40 0.35 0.30 0.20 0.10 - - -
BRP6 0.50 0.40 0.30 0.25 0.23 0.20 - -
BRP8 0.60 0.50 0.45 0.40 0.33 0.30 0.25 0.20
RAMPA L , ,
R Férmula para encontrar o comprimento
Il ANGULO DE RAMPA E Sentido “L” no angulo maximo da rampa.
COMPRIMENTO DE de Corte L= d (mm)
USINAGEM V ~ tan RMPX
Diametro A . Comprimento L no Angulo Maximo da Rampa L(mm)%*
Tipo | deCorte [~nauloMax caRampa i, rmpx P 9 L2 UG .
(@) d=2mm d=4mm d=5mm d=6mm (max.) | d=8mm (max.)
12 5.02° 0.088 22 45 = = =
16 12.2° 0.216 9 18 - - -
BRP4
20 14.52° 0.259 7 15 = = =
25 8.8° 0.155 12 25 - — —
16 4.52° 0.079 25 50 63 — —
20 11.4° 0.202 9 19 24 — —
BRP5
25 14.4° 0.257 7 15 19 - -
32 8.37° 0.147 13 27 33 — —
32 15.91° 0.285 7 14 17 21 -
40 10.29° 0.181 11 22 27 33 —
BRP6 50 7.12° 0.125 16 32 40 48 =
63 5.08° 0.089 22 44 56 67 -
80 3.69° 0.064 31 62 77 93 —
40 18.86° 0.342 5 11 14 17 23
50 11.91° 0.211 9 18 23 28 37
BRP8 63 8.01° 0.141 14 28 35 42 56
80 5.60° 0.098 20 40 50 61 81
100 4.13° 0.072 27 55 69 83 110

%* O valor de “L” é aproximado.



INTERPOLAGAO HELICOIDAL

B RELAGAO ENTRE DIAMETRO DO FURO E A PROFUNDIDADE DE CORTE

Diametro Minimo do Furo Diametro Maximo do Furo
@DH max.
@DH min.
@dc
@dc
‘ s 1.0 % ©
. Zj , ) ZI <
o | Diam. 5 o
& | de Corte s -
F| bc ! ¥ i
(mm)
% Z, % 7,
DC DC
*1 *2 Angulo da Rampa RMPX *1 *2 Angulo da Rampa RMPX
oDH odc oDH edc
min. d=2mm ‘ d=4mm ‘ d=5mm ‘ d=6mm ‘ d=8mm | max d=2mm | d=4mm | d=5mm | d=6mm | d=8mm
12 16 4 d=1mm,RMPX=4.55° 22 10 3.64° — — — —
¥ 16 24 8 4.55° | 9.10° — — — 30 14 2.60° | 5.20° — — —
[
o 20 32 12 3.04° 6.08° — — — 38 18 2.03° 4.05° — — —
25 42 17 2.15° 4.29° = = = 48 23 1.59° 817" = = =
16 22 6 d=1mm,RMPX=3.04° 30 14 2.60° | 5.20° | 6.50° — —
0 20 30 10 3.64° | 7.26° | 9.10° — — 38 18 2.03° | 4.05° | 5.08° — —
[
o 25 40 15 2.43° | 4.85° | 6.08° — — 48 23 1.59° | 3.17° | 3.98° — —
32 54 22 1.66° | 3.31° | 4.15° — — 62 30 1.22° | 2.43° | 3.04° — —
32 52 20 1.82° | 3.64° | 4.55° | 545° — 62 30 1.22° | 2.43° | 3.04° | 3.64° —
40 68 28 1.30° | 2.60° | 3.25° | 3.90° — 78 38 0.96° | 1.92° | 2.40° | 2.88° —
©o
% 50 88 38 0.96° | 1.92° | 2.40° | 2.88° — 98 48 0.78° | 1.52° | 1.90° | 2.28° —
63 114 51 0.72° | 1.43° | 1.79° | 2.14° — 124 61 0.60° | 1.20° | 1.49° | 1.79° —
80 148 68 0.54° | 1.07° | 1.34° | 1.61° — 158 78 0.47° | 0.94° | 1.17° | 1.40° —
40 64 24 1.52° | 3.04° | 3.79° | 4.55° | 6.06° 78 38 0.96° | 1.92° | 2.40° | 2.88° | 3.38°
50 84 34 1.07° 2.14° 2.68° 3.22° 4.28° 98 48 0.76° 1.52° 1.90° 2.28° 3.04°
0
% 63 110 47 0.78° 1.55° 1.94° 2.33° 3.10° 124 61 0.60° 1.20° 1.49° 1.79° 2.39° L
80 144 64 0.57° 1.14° 1.42° 1.71° 2.28° 158 78 0.47° 0.94° 1.17° 1.40° 1.87° o
100 184 84 0.43° | 0.87° | 1.09° | 1.30° | 1.74° | 198 98 0.37° | 0.74° | 0.93° | 1.12° 1.49° E
*1 DH=Diametro do Furo : #(mm) %2 dc=Passo da Ferramenta : ¢(mm) §
W
BRP4  DH min. (Didmetro Minimo do Furo)=(DC - 4)x2, DH max. (Diametro Maximo do Furo)=(DC - 1)x2, d max. (Maximo Passo Helicoidal)=4(mm) e
BRP5 DH min. (Didmetro Minimo do Furo)=(DC - 5)x2, DH max. (Didmetro Maximo do Furo)=(DC - 1)x2, d max. (Méximo Passo Helicoidal)=5(mm)
BRP6 DH min. (Didmetro Minimo do Furo)=(DC - 6)x2, DH max. (Diametro Maximo do Furo)=(DC - 1)x2, d max. (Maximo Passo Helicoidal)=6(mm)
BRP8 DH min. (Didmetro Minimo do Furo)=(DC - 8)x2, DH max. (Didmetro Maximo do Furo)=(DC - 1)><2 d max. (Maximo Passo Helicoidal)=8(mm)

dc=(Passo da Ferramenta)=DH-D

4 Nota } Quando usinar um furo maior do que o DH max., primeiro usine um furo piloto menor do que o DH max. antes de alarga-lo ao

tamanho desejado, como mostrado abaixo.

Processo 1 @DH min.—DH max.

S=

Processo 2  Maior que o @DH max.

l

2 7 =1
|
W Z Z
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rRoronso Ao 2@ 9000
onccc______ R

Ce) w (]

Aco Inoxidavel Ferro Fundido

3 B CARACTERISTICAS

3 ( Inserto Tipo : ZCMX ) (Corpo da Ferramenta)
. g Canto de 100°
Canal B —. ——

Parafuso de Fixagdo
( Inserto Tipo : CCMX >\

/

Canal A

Mais arestas de corte

@O alivio adicional no * R
corpo previne o acimulo  Canto de 80° | | efetivas devido a distancia
de cavacos. reduzida entre os insertos.

® O angulo de hélice variavel

pre\”ne a trepldag’ao' @ Todas as 4 arestas de corte do inserto CCMX s3o utilizadas, sendo que os
cantos de 80° sdo usados no canal "A" e os cantos de 100° no canal "B".

@ 925 2 cortes @ $32 2 cortes
36 36
BTN 14 | 10 14| 19
| _
g £ =K : o == ~ :
& \ % a = | q a
KAPR KAPR
LH LA
LF LF
@ 440 3 cortes @ 450 (Haste combinada) 3 cortes
” 40 44.45
19 17.78 47.8
- ©n
i P g w D
4 ) 8 1 o ¢ @
S 5/ N
_/kaPR 40 KAPR 45
L APMX APMX
LH LH
F_J i Somente ferramentas corte a direita. £E
&
Z
& B TIPO HASTE
r
L Dimensdes(mm) N° de Dentes | Para periferia e topo| Somente para topo
DC Referéncia
(i) para Pedido Estoque GAMF| WT
LF |DCON| LH | LU |APMX Topo | Total Tipo [Nl Tipo e
25 | DCCCR2506S32 ® | 130 | 32 50 | 36 27 |8° 0.6 2 6 CCMX08 5 ZCMX08 1
25 | DCCCR2510S32 ® | 150 | 32 70 | 56 44 (8° 0.7 2 10 CCMX08 9 ZCMX08 1
32 [ DCCCR3208S32 ® | 140 | 32 60 - 43 (8°36'| 0.8 2 8 CCMX09 7 ZCMX09 1
32 | DCCCR3212S32 ® | 160 | 32 80 = 63 |8°36'| 0.8 2 12 CCMX09 11 ZCMX09 1
40 | DCCCR4015S42 ® | 150 |42 70 - 53 |5°31" 1.3 3 15 CCMX09 14 ZCMX09 1
40 | DCCCR4024S42 ® | 180 |42 100 = 83 |5°31' 1.4 3 | 24 CCMX09 23 ZCMX09 1
50 | DCCCR5018S508 | @ | 175 | 50.8 | 90 - 63 |5°51"| 2.3 3 18 CCMX09 17 ZCMX09 1
50 | DCCCR5027S508 | @ | 205 | 50.8 | 120 = 93 [5°51"| 2.6 3 | 27 CCMX09 26 ZCMX09 1

® : Estoque mantido.
L280 (Nota: 10 insertos por embalagem)



ACESSORIOS

*
i A A
D | A 7,
L & / / B B
Referéncia & y ‘r/ 1
da Ferramenta —
Parafuso Inserto
gluss Ch Ch
de Fixagéo ave ave Inserto Periférico e do Topo Inserto do Topo (Sé um Alojam.)
DCCCR25 CS300890T| TKYO08F TKY08DS CCMX083508EN-A ZCMX083508ER-A
DCCCR32
DCCCR40 CS350990T| TKY10F TKY10DS CCMXO09T308EN-A or B ZCMXO09T308ER-A or B
DCCCR50

* Torque de Fixag&o (N « m) : CS300890T=1.0, CS350990T=2.5

INSERTOS
P |Ago cec|e (2 Condigdes de Corte (Guia) :
Material M | Ago Inoxidavel c|ec|e G @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
K | Ferro Fundido s ¥ Preparagao : E : Arredondada
8|:8| C/ Cobertura [8/Caetra Dimens6es(mm)
Referéncia S| ® uwls — )
Formato para Pedido g §§ E 5 S 1 e - © s = Geometria
rlE|x|g|5] |5
CCMXO083508EN-A M|E|® (] (] - - - 794 | 35 0.8 RE RE
| CCMX09T308EN-A |M|E|e/@|® |® | — | - | — |9525|397| 08 =~
-~ | I
e |\ AN
- 80:\/ Ic S I 7°
Aresta de Corte CCMXO09T308EN-B M|E|® ® — - — 9.525| 397 | 0.8
Reforgada RE RE
— f7 I
— ) ,
& O 1
=1 g0 |_IC s[_ 17
ZCMXO083508ER-A M|E|® (] 11.0| 85 |7.94 — 3.5 0.8 L
o ZCMX09T308ER-A MIE|® | ®|® [ 12.7 | 11.0 | 9.525 — 3.97| 0.8 | RE , RE —
iy IOl
— JANA| |\ AN
100 E ] s| /7 L
Aresta de Corte ZCMX09T308ER-B M|E|® (] (] 12.7 | 11.0 | 9.525 - 3.97| 0.8 L o
Reforcada RE[— |RE =
7 w
e | YaYER) =
3 (0% o 3
107 e s| 17 x
1SO13399 > 1003
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS >Qo001 | 281
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CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

A : Fresamento de Rasgos (Tipo aresta de corte curta) B : Fresamento a 90° (Tipo aresta de corte curta)

Método
de 2 o
Usinagem a
o <
[=]
‘ bC ‘ 0.5DC
Meétodo Velocidade Avanco de Mesa (mm/min)
Material Dureza Classe de de Corte
Usinagem|  (m/min) ®25 $32 340 $50
P F7030 A | 200 (160—240) | 120 (100—140) | 120 (100—140) | 120 (100—140) | 120 (100—140)
Aco Baixo Carbono| =<180HB
F7030 B | 200 (160—240) | 200 (180—220) | 200 (180—220) | 230 (200—250) | 230 (200—250)
1802801 F7030 A | 160 (130—180) | 120 (100—140) | 120 (100—140) | 140 (120—150) | 140 (120—150)
Aco Carbono F7030 B | 160 (130—180) | 150 (120—180) | 150 (120—180) | 180 (150—200) | 180 (150—200)
Ago Liga 780 350HE F7030 A | 160 (130—180) | 100 (80—120) | 100 (80—120) | 130 (100—150) | 130 (100—150)
F7030 B | 160 (130—180) | 120 (100—140) | 120 (100—140) | 150 (120—180) | 150 (120—180)
M . F7030 A 80 (60—100) 70 (50—90) 70 (50—90) 70 (50—90) 70 (50—90)
Aco Inoxidavel <200HB
F7030 B | 130(100—160) | 100 (80—120) | 100 (80—120) | 120 (100—140) | 120 (100—140)
K Ferro Reﬁ;stéqcia al  uTI20T A | 120 (100—140) | 200 (180—220) | 200 (180—220) | 230 (200—250) | 230 (200—250)
. ragao
Fundido <450MPa | UTI20T B | 120 (100—140) | 230 (200—250) | 230 (200—250) | 260 (240—280) | 260 (240—280)

@Rotagdo (min"")=(Vel. de Corte x 1000)+(3.14 x DC)
@Avango da Mesa (mm/min)=Avango por Dente x N° de Dentes x Rotagéo da Fresa.

B CONSUMO DE POTENCIA HUSO DO TIPO ARESTA DE CORTE LONGA
@ Utilize o grafico abaixo como referéncia e selecione os parametros @ Devido ao longo comprimento em balango a partir do adaptador,
de corte adequados a poténcia da maquina. grandes larguras de corte causaréo trepidacéo e quebra da ferramenta.
@ Taxa de Remogéo de Cavacos Q (cm3/min)=Avanco de Mesa x Prof. de Corte x Largura de corte+1000 @ Mantenha uma pequena largura de corte e grande profundidade de
L corte no sentido axial. (Veja a ilustragdo a seguir.)
@ Para fresamento de rasgo, o avanco de mesa ndo deve exceder
o o valor recomendado na tabela acima. (Use o tipo aresta de corte
E g curta sempre que possivel.)
w X 415
= =
< T
n (3] 50
w =
g 2
'S
o 10 O
2 &
()
= 240 ¥ R
= e}
Tz g
5 g 8
(@] 232 g
5
025 —/‘ @
Grande L x deC P |.O deC
rande Largura de Corte 'equena Largura de Corte
50 100 150 200 250 300 350 [ (0.250C-0.50C) ‘ (<0.25DC)
Taxa de Remog&o de Cavacos Q (cm®min) ! !
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RofoNso Ao 2@ 9000
e

Ced o w (] L]

Aco Inoxidavel Ferro Fundido Ligas Resist. ao Calor

@ Tipo Haste Reta (Haste Combinada)

T
a
KAPR  aApmx
LH
OAL

@ Tipo Cone N° 50 7/24

LF

. . < KAPR
@ Baixo esforgo de corte devido a APIRL
aresta ondulada dos insertos. OAL
® Indicada para desbaste de acordo @ Tipo CM5 DIN228-A MT5

com a rigidez do suporte.

oo
Eﬁﬁ
L Jm20

KAPR APMX
LF
OAL
HETIPO INTEGRAL Somente ferramentas corte a direita.
°§,’ é 8 Dimensges (mm) Numero de Insertos
Tie Referéncia &| 8 é:’ Topo A Topo B Periférico
para Pedido (<} ) JPMX MPMX SPMX
RI £ | 2 | D€ | OAL IDCON| LH | LF |APMX| 350415 003 | 120412063 | 120408-0)
IS
S Bl 5 |SPX4ROS016WNES  |@| 2 | 16 | 50 180 | 50.8 | 100 | — | 72 2 2 12
=g
L5
o % 3 9 SPX4R05024WNS ®| 2 24 50 |220 50.8 | 140 = 110 2 2 20
T o0 =
i & S| SPX4R05034WNM [ 34 50 |270 50.8 | 190 — 157 2 2 30
©
§ SPX4R05016BT50NES (@ 2 16 50 |249.8| — 100 | 148 72 2 2 12 L
“O’_ SPX4R05024BT50NS |@| 2 24 50 |289.8, — 140 188 | 110 2 2 20 g
\i/ o | SPX4R05034BT50NM |@ | 2 34 50 [339.8, — 190 | 238 | 157 2 2 30 "'EJ
) <
S S [SPX4R06324BT50NS (@ | 2 24 63 |289.8| — 140 188 | 110 2 2 20 a
o 4
§ 5 SPX4R06334BT50NM (@] 2 34 63 [339.8| — 190 | 238 | 157 2 2 30 w
©
o SPX4R06344BT50NL |@ | 2 44 63 |389.8| — 240 | 288 | 205 2 2 40
SPX4R06356BT50NX (@] 2 56 63 |439.8| — 290 | 338 | 261 2 2 52
© % SPX4R05024MT5NS o 2 24 50 |2795| — - 150 110 2 2 20
© % SPX4R05034MT5NM ®| 2 34 50 3295, — — 200 | 157 2 2 30
1SO13399 > L003
@ : Estoque mantido. ACESSORIOS > P001
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FRESAMENTO

CBDP
L8
==
: \ | =272
ol £ ! N ’"’E 9|k
[=10P I\ /\—:7¥ 8 8
(&)
&
KAPR
APMX
LF

Somente ferramentas corte a direita.

Dlalrjnzt:ro(rrjifr:e;sa Pﬁg?&;%%%e Geometria
63 HSC12070 _
. 680 HSC16065 g
B TIPO ARVORE
é 8 é Dimensdes (mm) Numero de Insertos -
Referéncia & S8 = Topo A Topo B Periférico
para Pedido R oﬁ g DC | LF | DCON CBDP|DAH|DCSFMS| KWW | L8 [APNX| ot . | JiFwX S oing.
SPX4R06324CA058A e 4 24 [63(85(|254 |26 |13 | 60 95| 6 | 58 2 2 20
SPX4R08024DA058A e 4 24 (80(85|31.75/38 | 17| 76.8 | 12.7 | 8 | 58 2 2 20

Nota 1) Para utilizag&o de refrigeragéo interna, favor verificar se o adaptador porta-fresa possui sistema de refrigeragao pela face do piloto (tipo

FMH). Alguns modelos de adaptador podem nao ser compativeis.

CBDP
L8
==
ol - N "“’g gl
=10y N /\—:7! 8 8
@
&
KAPR
APMX

LF
Somente ferramentas corte a direita.

Parafuso de

( Para Arbor Métrico ) Dimeto daFresa ,
ia P DC (mm) Montagem Grzsisli
O diametro DCON do furo de centro da fresa esta
indicado em milimetros. $63 HSC12070 -
680 HSC16065 g
L ETIPO ARVORE
o = g 8 Dimensdes (mm) Numero de Insertos
= Referéncia 2l S| 8 Topo A Topo B Periférico
w para Pedido [ )
s © he] JPMX MPMX SPMX
% R P S DC | LF |DCON|CBDPDAH|DCSFHS KWW | L8 APMX 140412-3C0 | 120412-030 | 120408-000
i}
e SPX4-063A24A058RA o 4 24 16385 |27 | 28 | 13|60 | 124 | 7 | 58 2 2 20
SPX4-080A24A058RA o 4 24 180|85 |32 |40 |17 |76.8/ 144 | 8 | 58 2 2 20

Nota 1) Para utilizagéo de refrigeragéo interna, favor verificar se o adaptador porta-fresa possui sistema de refrigeragéo pela face do piloto (tipo
FMH). Alguns modelos de adaptador podem n&o ser compativeis.

L284

ACESSORIOS
*
SEVIEEIEEIE
Referéncia §
da Ferramenta
Parafuso | (p,.e | Lubrificante Inserto
de Fixagao Antitravante | Aresta de Topo no Didmetro A | Aresta de Topo no Didmetro B Periférico
JPMX140412-WH | MPMX120412-WH | SPMX120408-WH
SPX TS55 TKY25D | MK1KS

JPMX140412-JM | MPMX120412-JM | SPMX120408-JM

® : Estoque mantido.

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS55=7.5

(Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS

. P Aco ¢ e Condigdes de Corte (Guia) :
Material M | Ago Inoxidavel G| c @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
K | Ferro Fundido E K2
S | Ligas Resist. ao Calor [ A7
C/ Cobertura Dimensdes(mm)
©
‘©
; Referéncia Sl = :
Tipo [ Formato para Pedido SlE g L LE Wi Ic s RE Geometria
O|v|N
Fla o
>\ >
JPMX190412-WH Mo e 19.81| 176 | 127 | — | 476 | 1.2 .
RE
< JPMX140412-WH Me| e 15.04| 129 | 127 | — | 476 | 1.2 —
ol - o i
3 86° LE S
[
®
g MPMX120412-WH [M|®|® — | = | = |127 478 12
g
1]
Sle
% i o
pY —
=
8
S SPMX120408-WH |M|e|e® - | = | = 127|476 08
©
s E S‘
k5 %
o
JPMX190412-JM Mo e 19.81| 176 | 127 | — |4.83 | 1.2
L
< * JPMX140412-JM  [M|@ @ 15.04| 12.9 | 127 | — | 479 | 12 RE
(o) -
Q + =
S ‘
3 a6’ LE |s
[
%
b MPMX120412-JM |M(®|® - | = | = |127]479| 12
S
S|m
2z
gle AN
o S
2 :
[e]
[&]
(O]
g SPMX120408-JM Mo e - - - 12.7 | 4.80 | 0.8
<15 TR @)l
S| M .
1= & ..
* o0’ 1c s
* Apenas para uso com suporte tipo arvore.
1SO13399 > 1003
ACESSORIOS > P001
INFORMAGOES TECNICAS > Q001
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FRESAMENTO

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS (TIPO HASTE)
B CONDIGOES DE CORTE PARA FRESAMENTO

) Largura de Corte : ae (mm)
Material D C:ass:?tdo Velocidade de Corte Avango por Dente : fz(mm/dente)
atena ureza Qu ebrlz?c;va &9 (m)ﬁin) @50 (Ultima letra da referéncia da fresa) @63 (lltima letra da referéncia da fresa)
S (APMX<110) | M (APMX=157) | L (APMX=205) | S (APMX=110) | M (APMX=157) | L (APMX=205) | X (APMX=261)
P WH 120 <10.0 <5.0 <25 <125 <10.0 <50 <25
. (100—140) 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.10—0.20 | 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.10—0.20
Ago Baixo Carbono <180HB 120 <75 <5.0 <25 <10.0 <75 <5.0 <25
M (100 140) 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15
w WH <10.0 <5.0 <25 <125 <10.0 <5.0 <25
Ago Carbono 180—350HB | @ (70—120) 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.10—0.20 | 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.10—0.20
Aco Liga a M 80 <7.5 <5.0 <25 <10.0 <75 <5.0 <25
> (70—120) 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15
WH 80 <10.0 <50 <25 <125 <10.0 <5.0 <25
. (60—100) 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15
Ago Ferramenta Liga S300HB 80 <75 <5.0 <25 <10.0 <75 <5.0 <25
M (60—100) 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.05—0.10 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.05—0.10
M e WH (60 801 00) 0 0:7.2 150 0;5.8 15 |0 o?z'g 10[0 0§s106015 0 osgg 15| 0 0;5.8 15| 0 oiz'g 10
Ago Inoxidavel S200HB | & 80 <50 <35 20 <75 <50 <35 <20
> M (60—100) 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.05—0.10 | 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.05—0.10
I <10.0 <50 <25 <125 <100 <50 <25
Ferro Fundido | Resisténcia a WH (80—120) 0.15—0.40 | 0.15—0.35 | 0.10—0.30 | 0.15—0.40 | 0.15—0.40 | 0.15—0.35 | 0.10—0.30
Cinzento <T racao w M 100 <75 <5.0 <25 <10.0 <75 <50 <25
=350MPa | i (80—120) 0.10—0.25 | 0.10—0.25 | 0.05—0.20 | 0.10—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.25 | 0.05—0.20
N 80 <10.0 <50 <25 <125 <100 <50 <25
Ferro Fundido Res_||_ster1<:|a als| WH (60—100) | 0.15—0.35 | 0.15—0.30 | 0.10—0.25 | 0.15—0.35 | 0.15—0.35 | 0.15—0.30 | 0.10—0.25
Nodular < f;gglalga m 80 <75 <50 <25 <10.0 <75 <50 <25
= (60—100) 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15
S E WH (354050) 0 0?5'8 100 o?s'g 100 o?z'g 10]0 o?'g 10 |0 0558 10 | 0 0;3.(5) 1010 o?z'g 10
Ligas de Titanio <360HB | & 40 <35 <25 <15 <50 <35 <5 <15
> M (35—50) 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10

Nota 1) Os parametros acima sdo determinados considerando-se maquina e pega de grande rigidez, sem a presenga de vibragdes. Favor
ajustar os parametros de processo, caso ocorram vibragoes.

Nota 2) Se o angulo de engajamento entre a ferramenta e a pega exceder 90°, como na usinagem de cantos, reduza a velocidade de corte e
o avango em torno de10 a 20%, e a largura fresada ae em torno de 50%. Se possivel, ajuste o programa considerando um raio R na
trajetéria do centro da ferramenta.

B FRESAMENTO DE RASGOS

' Profund. de Corte : ap (mm)
Material Buicz C:izzftgo Velocidade de Corte Avanco por Dente : fz(mm/dente)
UEhE-EEEs (m}lrgin) @50 (Ultima letra da referéncia da fresa) $63 (lltima letra da referéncia da fresa)
S (APMX<110) | M (APMX=157) | L (APMX=205) | S (APMX=110) | M (APMX=157) | L (APMX=205) | X (APMX=261)
P WH 60 <10.0 <5.0 <25 <125 <10.0 <50 <25
. (50—120) 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.10—0.15 | 0.10—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.10—0.15
Aco Baixo Carbono| ~ <180HB o 60 <75 <50 5 <100 <75 <50 25
(50—120) 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15
w WH 60 <10.0 <5.0 <25 <125 <10.0 <50 <25
Ago Carbono 180—350HB 5 (50—100) 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.10—0.15 | 0.10—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.10—0.15
Aco Liga o M 60 <75 <5.0 <25 <10.0 <75 <50 <25
> (50—100) 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15
L WH <10.0 <5.0 <25 <125 <10.0 <5.0 <25
. (40—80) 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.10—0.15 | 0.10—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.10—0.15
Ago Ferramenta Liga |~ <300HB ™ <75 <50 <5 <100 <75 <50 25
.9 (40—80) 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15
=z M E WH 40 <10.0 <5.0 <25 <125 <10.0 <5.0 <25
w . (35—80) 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.05—0.10 | 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.05—0.10
o
= Ago Inoxidavel <200HB |« ™ 40 <75 <50 5 <100 <75 <50 <5
@ > (35—80) 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.05—0.10 | 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.05—0.10
4 T 50 <10.0 <5.0 <25 <125 <10.0 <5.0 <25
w K Ferro Fundido Res_ll_sterlmaa WH (40—80) 0.15—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.20
Cinzento <£a§f,|% w M 50 <75 <5.0 <25 <10.0 <75 <5.0 <25
=350MPa i (40 80) 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20
©
N by <10.0 <5.0 <25 <125 <10.0 <5.0 <25
Ferro Fundido Res_,ll_sterlma al> WH (35 80) 0.15—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.20
Nodular <£ggl?/|g m <75 <50 <25 <100 <75 <50 <5
= a (35 80) 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20
s E WH <5.0 <35 <2.0 <75 <5.0 <35 <2.0
. A S (30—50) 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10
Ligas de Titanio <350HB |« m 35 <50 <35 0 <75 <50 <35 <20
> (30—50) 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10

Nota 1) Os pardmetros acima sdo determinados considerando-se maquina e pega de grande rigidez, sem a presencga de vibragdes. Favor
ajustar os parametros de processo, caso ocorram vibragdes.
Nota 2) Para fresamento de rasgos, use ferramentas de alta rigidez como SPX4R05016WNES/BT50NES.
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CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS (TIPO ARVORE)
ICONDIQ()ES DE CORTE PARA FRESAMENTO

Velocidade de Corte| Profund. de Corte | Largura de Corte | Avanco por Dente
Material Dureza Cclils es t?rg-?: ;r:/saecr(t)o vc ap ae fz
(m/min) (mm) (mm) (mm/dente)
P 120 —0.5DC —-10 0.15—0.30
Aco Baixo Carbono <180HB VP}SITF (1022840)
(100=140) 0.5DC— —10 0.15—0.25
120 _ _ _
Aco Carbono 180—350HB VP15TF (80—130) 0.5DC 10 0.15—0.30
Aco Liga JM 100
¢ (80_120) 0.5DC— —10 0.15—0.25
00
v —0.5DC —10 0.10—0.20
Ago Ferramenta Liga <300HB VP_}ﬂTF (60 0110)
(60—100) 0.5DC— —10 0.10—0.15
M 140 —0.5DC —10 0.10—0.25
Aco Inoxidavel <200HB VPaIRT (10(2 201 50)
(100=140) 0.5DC— —10 0.10—0.20
K - (801_2?30) —0.5DC —10 0.25—0.40
Resisténcia a WH 100 0.5DC— —-10 0.25—0.40
Ferro Fundido Tracso (80—120) : : :
Cinzento ¢ 120 _ _ _
<350MPa VP1STE (80—130) 0.5DC 10 0.15—0.30
I (801 "00) 0.5DC— —10 0.15—0.25
100 _ _ _
VP15TF (60—110) 0.5DC 10 0.20—0.35
o WH 80 _ - -
Ferro Fundido ReS|steQC|a a (60—110) 0.5DC 10 0.20—0.35
Nodular Tragdo 100
<800MPa VP1STE (60—120) —0.5DC —10 0.15—0.30
M 60°920) 0.5DC— —10 0.15—0.30
S 45 —0.5DC —10 0.08—0.10
Ligas de Titanio <350HB VP20RT 5 —50)
(35—50) 0.5DC— —10 0.08—0.10

Nota 1) Os parametros acima sdo determinados considerando-se maquina e pega de grande rigidez, sem a presenga de vibragdes. Favor
ajustar os parametros de processo, caso ocorram vibragdes.

B FRESAMENTO DE RASGOS

Velocidade de Corte | Profund. de Corte | Largura de Corte | Avango por Dente
Material Dureza ng :srg%g\z%réo vc ap ae fz
(m/min) (mm) (mm) (mm/dente)
P| Aco Baixo Carbono <180HB VP},S’ITF (10(;5%40) —10 DC 0.15—0.25
Aggcgal_ﬁ%gno 180—350HB VPISTF (801_0?20) —0.25DC DC 0.15—0.25
Aco Ferramenta Liga <300HB VP}SFF (60501 00) —10 DC 0.10—0.20
M| Aco Inoxidavel <200HB VPZORT (80~ 40) —10 DC 0.10-0.15
K VP1STE (60 & 00) —0.25DC DC 0.10—0.25
o WH 60 _ -
Ferro Fundido ReST'f;Zg%'a a (50—100) 0.6DC bc 0.10—0.20
Cinzento <350MPa VP1STE 60°%00) —0.25DC DC 0.10—0.20
M (50°%00) —0.6DC DC 0.10—0.15
VP1STE (60 & 00) —0.25DC DC 0.10—0.25
e WH 60 _ -
Ferro Fundido ReS|steQC|a a (50—100) 0.5DC DC 0.10—0.20
Nodular Tragéo 80
<800MPa VPASTE (60-100) —0.25DC DC 0.10—0.20
M (50500) —0.5DC DC 0.10—0.15
S| Ligas de Titanio <350HB VPZORT (35 050) —0.25DC DC 0.06—0.10

Nota 1) Os parametros acima sdo determinados considerando-se maquina e pega de grande rigidez, sem a presencga de vibragdes. Favor
ajustar os parametros de processo, caso ocorram vibragoes.
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FRESAMENTO

FRESAMENTO

PROFUNDO A 90°
<USINAGEM DE LIGAS DE TITANIO>

D &

E LCCB CBDP
Ligas Resist. ao Calor L8
N 1 2
2 831 ¢ = EE
Q8|a A= L 2180
Hi a
O @
®
KAPR
APMX
LF

Somente ferramentas corte a direita.

DiametrodaFresa|  Parafuso de .
DC (mm) Montagem Sl
$50 HSC10070
063 nscrooro | (IS
. ¢80 HSC16080
HETIPO ARVORE
Refrigeragéo interna : Permite montagem em um adaptador porta-fresa com sistema de refrigeragao interna.
Estoque | NUmero Dimensdes(mm)
DC Referéncia para Pedido de Total VIXT APMX
(mm) R | Dentes LF DCON (kg) (mm)
50 ASPX4-050A03A054RA15 | @ 3 15 85 22 0.6 54
63 ASPX4-063A04A064RA24 | © 4 24 90 27 1.0 64
80 ASPX4-080A05A075RA35 | @ 5 35 100 32 2.0 75
Dimensodes de montagem
DC Dimensdes(mm)
Referéncia para Pedido
(mm) DCON CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS | KWW L8
50 ASPX4-050A03A054RA15 22 21 10.5 17 14 47 10.4 6.3
63 ASPX4-063A04A064RA24 27 28 12.5 21 19 60 12.4 7
80 ASPX4-080A05A075RA35 32 28 16.5 27 20 76 14.4 8
L
o ra
£ ACESSORIOS
—
P ‘ Q) Numero de
o Referéncia &%\ )/ép \\\\\g j Insertos
w da Ferramenta
Parafuso Arruela de Bocal de Lubrificante
de Fixagéao vedacao e refrigeragéo Qtd. Antitravante JPGX | SPGX
ASPX4-050A TS55 W10-S1 TKY25D HSDO04004H08 18 MK1KS 3 12
ASPX4-063A TS55 W12-S1 TKY25D HSDO04004H08 28 MK1KS 4 20
ASPX4-080A TS55 W16-S1 TKY25D HSDO04004H08 40 MK1KS 5 30
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS55 = 5.0
<1Mpa > 5Mpa =>7Mpa Para fechar o furo
(<20 I/min) «Standard— (=30 I/min) (=50 I/min) de refrigeraggo
Diametro do bocal. 20.6mm 20.8mm 21.2mm 21.6mm -
Referéncia paraPedid))| HSD04004H06 | HSD04004H08 | HSD04004H12 | HSD04004H16 HSS04004

Nota 1) Os bocais de refrigeracéo estéo disponiveis em diferentes didmetros para ajustar a pressao de refrigeragao.
Selecione os bocais conforme as especificagdes.
Nota 2) Para fechar os furos de refrigeragéo, use o plug HSS04004 (JIS B 1177 ponta plana M4x4, torque de fixagdo 1.5 Nm).

@ : Estoque mantido.
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ETIPO HASTE HSK

Refrigeragéo interna

HSK

DCONMS

Tipo standard somente corte a direita (R).
O tipo haste HSK possui um tubo de
refrigeragdo mével embutido para a instalagéo.

Estoque | NUmero Dimensdes(mm)
DC Referéncia para Pedido de Total HSK L g
(mm) R | Dentes LF LU DCONMS (mm)
80 ASPX4R0805H100A127SA| @ 5 60 190 156 100 HSK-A100 127
80 ASPX4R0805H125A127SA| @ 5 60 190 156 125 HSK-A125 127
ACESSORIOS
% *
N / \@ Numero de
S NS
Referéncia da Ferramenta & = IEENES
Parafuso Bocal de Lubrificante
de Fixacao Chave refrigeragéo Qtd. Antitravante JPGX | SPGX
ASPX4R0805H100A TS55 TKY25D HSD04004H08 65 MK1KS 5 55
ASPX4R0805H125A TS55 TKY25D HSDO04004H08 65 MK1KS 5 55
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS55 = 5.0
1SO13399 > 1003
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS > Q001
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FRESAMENTO

INSERTOS COM QUEBRA-CAVACOS

S | Ligas Resistentes ao Calor | @ Condigbes de Corte (Guia) :
Material o: Cortie Estavel @ : Usinagem Geral  : Corte Instavel
Preparacéo :
E : Arredondada
o | C/ Cobertura Dimensdes(mm)
R f A i § l%
eferéncia el )
Formato bara Pedida % §§ L LE | w1 i s RE Geometria
CIEr
=

JPGX1404080PPER-JM (G |E | ® 15.12| 134 | 12.7 — 4.8 | 0.8

JPGX1404120PPER-JM (G |E | ® 15.06| 13.3 | 12.7 = 48 | 1.2

JPGX1404160PPER-JM (G |E | ® 15.00| 13.3 | 12.7 - 48 | 1.6
g JPGX1404240PPER-JM (G |E | ® 14.88| 13.2 | 12.7 = 48 |24 Va |
2 JPGX1404320PPER-JM |G |E |® 1472|131 | 127 | — | 48 |32 i, o

JPGX1404400PPER-JM |G |E [® 1464130 | 127 | — | 48 |40 |% 5

Zarestas | JPGX1404500PPER-JM |G [E | @ 14.49| 13.0 | 127 | — | 4.8 |50

JPGX1404635PPER-JM (G |E (@ 14.29| 129 | 12.7 = 4.8 | 6.35

SPGX1204100PPER-JM |G |E (@ — — — 127 | 48 | 1.0
3
2
: .

00° ! | | s
4 arestas

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Largura de Corte Velocidade de Corte Avanco por dente
Material ae vc fz
(mm) (m/min) (mm/dente)
Ti-6Al-4V,Ti-6Al-4V-ELI _ _
Ti10V-2Fe-3Al 0.5DC<ae<0.8DC 50(40—60) 0.10(0.08—0.12)
Ti-5A1-5V-5Mo-3Cr etc. ae>0.8DC 40(50—60) 0.08(0.06—0.10)

Nota 1) O desempenho de corte depende da rigidez da maquina e da fixagao da pega, além das condigbes de fornecimento da refrigeracdo
como método, pressao e vazao. Ajuste conforme a necessidade.
Nota 2) Use uma maquina e adaptador com tamanho adequado para usinagem pesada de ligas de titanio. (Cone 7/24 tamanho #50 ou #60,

ou HSK-A100 ou A125 de alta rigidez, com poténcia igual ou superior a 15kW, e torque igual ou superior a 500 Nm para uma rotagéo

de 500min-1 ou menos).

Em condicdes de corte com altas cargas, tenha atencao para ndo exceder a poténcia de saida do eixo-arvore da maquina.

Nota 3) Na ocorréncia de trepidacao ou sobrecarga da maquina, € recomendado reduzir a profundidade de corte ap.

Nota 4) O sistema de refrigeracdo combina o fornecimento interno e externo. E recomendado o fornecimento de refrigeragéo abundante.
Nota 5) E recomendado o corte concordante, com aproximagao gradual. (Consulte a pagina L291.)

® : Estoque mantido.
(Nota: 10 insertos por embalagem)



Como usar

H Beneficios do corte com aproximagao gradual
O método de corte com aproximacgao gradual pode controlar o aumento brusco do esforgo de corte, prevenindo o
microlascamento repentino do inserto que tende a ocorrer no inicio da usinagem.

Método de aproximagéo Simulagéo do esforgo de corte Imagem da frequéncia da vibragéo de corte
Aproximagao direta O esforgo de corte aumenta bruscamente. Modo primario
Alto risco de microlascamento.
Aceleragéo
> Y Grande vibragdo
|
Geragéo de cavaco Tempo 13
(segundos)
Corte com aproximacgao gradual O esforgo de corte aumenta
gradualmente.
----- > Vibragdo minima
Modo primario
Cavaco com espes a saida

E recomendado o corte concordante.

l Nota para utilizagado de insertos com raio de ponta grande
Ao usar insertos com raio RE2R3.2mm, é necessario retrabalhar o corpo da fresa conforme mostrado na tabela a seguir.

Raio da ponta | Raio no corpo da fresa
RE (mm) R (mm)
3.2 3.0
4.0 4.0
5.0 5.0
6.35 6.2

Raio da ponta (RE)

0000000000000 0000000000000

Raio R no corpo da fresa

.
© 0000000000000 000000000000000000000000
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PROFUNDO A 90°
<USINAGEM DE LIGAS DE TITANIO>

B TIPO ARVORE

Refrigeragéo interna

Cs ]

Ligas Resist. ao Calor

D &

@ Insertos tangenciais com
arestas de alta resisténcia.

@ Tipo fixagao por parafuso.

® Fresamento de alta eficiéncia
em ligas de titanio.

DC
DAH

L./ KAPR

APMX

KWW
DCON
DCSFMS

LF

Somente ferramentas corte a direita.

S| 8|8 o
Referéncia sl138|¢g Dimensges (mm) APMX |
para Pedido w ! o o (mm) (kg)
R|z|< | DC LF | DCON | CBDP | DAH |DCSFMS| KWW | L8
VFX5-040A03A026R | A 3 6 40 50 16 21 8.5 38.2 8.4 5.6 26 0.3
VFX5-040A03A038R | o | 3 | 9| 40 60 | 16 21 85 | 382 | 84 | 56 38 0.4
VFX5-050X03A026R | o | 3 | 6| 50 50 | 27 23 | 125 | 482 | 124 | 7.0 26 0.4
VFX5-050X03A038R | o | 3 | 9| 50 60 | 27 23 | 125 | 482 | 124 | 70 38 05
VFX5-050A04A026R | o | 4 | 8| 50 50 | 22 21 105 | 482 | 104 | 63 26 05
VFX5-050A04A038R | o | 4 | 12| 50 60 | 22 21 105 | 482 | 104 | 63 38 06
VFX5-050X04A038R | A 4 12 50 60 27 23 12.5 48.2 12.4 7.0 38 0.5
VFX5-050A04A050R | A 4 16 50 70 22 21 10.5 48.2 10.4 6.3 50 0.7
VFX5-063A05A026R | o | 5 | 10 | 63 60 | 27 28 | 125 | 61 124 | 70 26 1.0
VFX5-063A05A063R | o | 5 |25 | 63 85 | 27 28 | 125 | 61 124 | 7.0 63 1.4
VFX5-080A06A075R | o | 6 |36 | 80 100 | 32 28 | 165 | 773 | 144 | 80 75 2.8

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.



ACESSORIOS

% *2 Q o Numero de Insertos
Referéncia g\%\ / \\\\& j Aresta de Aresta de *1
para Pedido corte corte periférica
Parafuso | | Arruela de Chave Bocal de |y | Lubrificante |Parafuso de| XNMU1607 | XNMU1607
de Fixacao vedacéao refrigeracao Antitravante | Montagem | 08R-{ 3>
VFX5-040A03A026R TS352 6 W8-S1 TKY10D |HSD04004H08| 9 MK1KS | HSC08040 3 3
VFX5-040A03A038R TS352 9 W8-S1 TKY10D |HSD04004H08 | 12 MK1KS | HSC08050 8 6
VFX5-050X03A026R TS352 6 W12-S1 TKY10D |HSD04004H08| 9 MK1KS | HSC12035 3 3
VFX5-050X03A038R TS352 9 W12-S1 TKY10D | HSD04004H08 | 12 MK1KS | HSC12045 8 6
VFX5-050A04A026R TS352 8 W10-S1 TKY10D | HSD04004H08 | 12 MK1KS | HSC10035 4 4
VFX5-050A04A038R TS352 12 W10-S1 TKY10D | HSD04004H08 | 16 MK1KS | HSC10045 4 8
VFX5-050X04A038R TS352 12 W12-S1 TKY10D |HSD04004H08 | 16 MK1KS | HSC12045 4 8
VFX5-050A04A050R TS352 16 W10-S1 TKY10D | HSD04004H08 | 20 MK1KS | HSC10055 4 12
VFX5-063A05A026R TS352 10 W12-S1 TKY10D | HSD04004H08 | 15 MK1KS | HSC12045 5 5
VFX5-063A05A063R TS352 25 W12-S1 TKY10D | HSD04004H08 | 30 MK1KS | HSC12070 5 20
VFX5-080A06A075R TS352 36 W16-S1 TKY10D | HSD04004H08 | 42 MK1KS | HSC16080 6 30

*1 Somente os insertos com raio de ponta R0.8 devem ser usados na periferia.
*2 Torque de Fixagdo (N « m) : TS352=2.5

*3 Os bocais de refrigeracdo estéo disponiveis em diferentes didmetros para ajustar a pressao de refrigeracao. Selecione os bocais conforme as especificagoes.

<1Mpa =5Mpa =7Mpa
(<20 I/min) «Standard— (=30 I/min) (=50 l/min)
Diémetro do bocal. 20.6mm 20.8mm 21.2mm 21.6mm
Referéncia paraPedid))| HSD04004H06 | HSD04004H08 | HSD04004H12 | HSD04004H16

* Torque de Fixag&o (N « m) : HSD04004H( ::=1.5

Nota 1) Para fechar os furos de refrigeracéo, esta disponivel o plug HSS04004 (JIS B 1177 ponta chata M4x4, torque de fixagdo 1.5N « m).
Nota 2) Usando insertos com raio de ponta igual ou maior que 3.2, a dimensé&o LF sera maior.
Raio de ponta 3.2: LF+0.7mm, Raio de ponta 4.0: LF+1.5mm

1SO013399

> 1003

ACESSORIOS

> P001

INFORMAGOES TECNICAS > Q001
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FRESAMENTO

INSERTOS
. S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio | 4 Condigdes de Corte (Guia) :
—— @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral  : Corte Instavel
Estoque Dimensdes(mm)
C/ Cobertura
Formato Referéncia para Pedido 3 Geometria
E L LE | W1 |[INSL| S BS | RE
=
Uso geral XNMU160708R-MS A 16.0134 | 70 [1M1| 65 | 1.0 | 0.8 L
XNMU160712R-MS A 16.0138| 70 111 | 65 | 1.0 | 1.2 = s E%E
XNMU160716R-MS A 16.0/138| 70 |111| 65 | 1.0 | 1.6 mRE LE |
XNMU160724R-MS A 16.0138| 70 |[111| 65 | 1.0 | 24 L
*1 XNMU160732R-MS |4 173144 | 70 |11 65 | — | 32| 2 §(}?
*1 XNMU160740R-MS A 189152 | 70 |[1M1| 65 | — | 4.0
Aresta reforgada XNMU160708R-HS A 16.0|134| 70 |111| 65 | 1.0 | 0.8 L
WIE ==l =D
RE__LE |
.
Controle de cavacos XNMU160708R-LS A 16.0|134| 70 |111| 65 | 1.0 | 0.8 S —
5= 5 [E
'r LE
a‘@
Z

*1 Usando insertos com raio de ponta igual ou maior que 3.2, a dimenséo LF sera maior.
Raio de ponta 3.2: LF+0.7mm, Raio de ponta 4.0: LF+1.5mm

L

FRESAMENTO

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
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CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

B VFX5
Diametro ) Velocidade | Rotagéo | Prof. de | Largura | Avango |Avango de |TaxadeRemocio| Poténcia | Torque | Vidada
Material de Corte Numero | Inserto | de Corte corte |de Corte | pordente| Mesa de Cavacos de‘corte esperado |ferramenta
o) de cortes | recomendado ve n apmax ae fz vf ~|estimada
(m/min) | (min") | (mm) (mm)  [(mm/dente) |(mm/min)|(cm®min)| (kW) (Nm) (%)
S 3 LS 40 318 38 40 0.10 95 145 6.5 194 40
#40 3 MS 50 398 38 24 0.10 119 109 45 109 60
3 MS 60 477 38 16 0.10 143 87 3.5 69 80
3 HS 60 477 38 8 0.12 172 52 23 45 100
3 LS 40 255 38 50 0.10 76 145 6.5 242 40
4 MS 50 318 50 30 0.10 127 191 7.9 237 60
630 4 MS 60 382 50 20 0.10 153 153 6.0 151 80
Ligas de Titanio 4 HS 60 382 50 10 0.12 183 92 3.9 98 100
(Ti-6Al-4V) 5 LS 40 202 60 63 0.10 | 101 382 16.8 | 793 40
63 5 MS 50 253 60 38 0.10 126 286 11.8 447 60
5 MS 60 303 60 25 0.10 152 229 9.0 285 80
5 HS 60 303 60 13 0.12 182 138 5.9 185 100
6 LS 40 159 75 80 0.10 95 573 25.0 | 1500 40
80 6 MS 50 199 75 48 0.10 119 430 17.6 846 60
6 MS 60 239 75 32 0.10 143 344 13.5 539 80
6 HS 60 239 75 16 0.12 172 206 8.7 350 100
3 LS 25 199 38 40 0.08 48 73 3.4 161 30
40 3 MS 25 199 38 24 0.08 48 44 1.9 92 50
3 MS 30 239 38 16 0.10 72 44 1.8 74 70
3 HS 30 239 38 8 0.10 72 22 1.0 41 90
4 LS 25 159 50 50 0.08 51 127 5.8 350 30
50 4 MS 25 159 50 30 0.08 51 76 3.4 201 50
4 MS 30 191 50 20 0.10 76 76 3.2 160 70
Ligas de Titanio 4 HS 30 191 50 10 0.10 76 38 1.8 89 90
(Ti-5A1-5V-5Mo-3Cr) 5 LS 25 126 60 63 0.08 51 191 87 | 658 30
5 MS 25 126 60 38 0.08 51 115 5.0 378 50
063 5 MS 30 152 60 25 0.10 76 115 4.8 301 70
5 HS 30 152 60 13 0.10 76 57 2.6 167 90
6 LS 25 99 75 80 0.08 48 286 13.0 1246 30
80 6 MS 25 99 75 48 0.08 48 172 7.5 716 50
6 MS 30 119 75 32 0.10 72 172 7.1 570 70
6 HS 30 119 75 16 0.10 72 86 3.9 316 90

Nota 1) Favor notar que o desempenho de usinagem pode variar conforme as condigdes de rigidez da maquina e pega, além da press&o e vazio do
suprimento de fluido refrigerante.
Nota 2) Recomenda-se refrigeragéo interna. Utilize um adaptador porta-fresa tipo FMH, com refrigeragéo pela face do piloto. O uso de
refrigeracéo externa também é eficiente.
Nota 3) A vida da ferramenta é igual a 100% no fresamento a 90° com largura de corte (ae) = 20% de didmetro.
Nota 4) A maxima profundidade de corte (ap) varia de acordo com a rigidez e poténcia da maquina.
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FRESAMENTO

roroass, B3O  @COO

<USINAGEM DE LIGAS DE TITANIO>

Ligas Resist. ao Calor L8
© rﬁ“ ; »
T > TSI\ zl =
. . 8 g 1 : i Eg LSL
@ Insertos tangenciais com Qo o N\E a
arestas de alta resisténcia. 5 s
@ Tipo fixagdo por parafuso. AR
® Fresamento de alta eficiéncia LF
S em |igas de titanio. Somente ferramentas corte a direita.
ETIPO ARVORE
Refrigeracgao interna
c . ~
kel <} [5) Dimensdes (mm) APMX
anci i (@)
Referéncia para Pedido 8 3 E i) WT(kg)
R|% | < DC LF | DCON | CBDP | DAH |DCSFMS| KWW | L8
VFX6-063A04A031R | A | 4 8 63 60 27 28 12.5 61 12.4 7 31 0.9
VFX6-063A04A060R | Ao | 4 | 16 63 85 27 28 125 61 12.4 7 60 1.3
VFX6-080A05A031R | Ao | 5 | 10 80 60 32 28 16.5 773 | 144 8 31 15
VFX6-080A05A075R | A | 5 | 25 80 100 32 28 16.5 773 | 144 8 75 2.6
VFX6-100A06A031R | Ao | 6 | 12 [ 100 65 40 30 20.5 9.6 | 16.4 9 31 27
VFX6-100A06A090R | Ao | 6 | 36 [ 100 115 40 30 20.5 9.6 | 16.4 9 90 4.8

L
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A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
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ACESSORIOS

% = ‘ @ S Numero de Insertos
. ) & Z & Aresta de Mestade %1
Referéncia para Pedido & / corte cort periféica
Parafuso Arruela de Bocal de Lubrificante |Parafuso de| XNMU1909 | XNMU1909
de Fixagdo Qtd. vedagdo Chave refrigeragéo Qtd. Antitravante | Montagem | .
VFX6-063A04A031R TS450 8 W12-S1 TKY20T |HSD04004H08| 12 MK1KS | HSC12045 4
VFX6-063A04A060R TS450 16 W12-S1 TKY20T |HSD04004H08| 20 MK1KS | HSC12070 4 12
VFX6-080A05A031R TS450 10 W16-S1 TKY20T |HSD04004H08| 15 MK1KS | HSC16040 5 5
VFX6-080A05A075R TS450 25 W16-S1 TKY20T |HSD04004H08| 30 MK1KS | HSC16080 5 20
VFX6-100A06A031R TS450 12 W20-S1 TKY20T |HSD04004H08| 18 MK1KS | HSC20040 6 6
VFX6-100A06A090R TS450 36 W20-S1 TKY20T |HSD04004H08 | 42 MK1KS | HSC20090 6 30

*1 Somente os insertos com raio de ponta R1.2 devem ser usados na periferia.
*2 Torque de Fixagdo (N + m) : TS450=5.0

*3 Os bocais de refrigeragdo estao disponiveis em diferentes didmetros para ajustar a pressao de refrigeragdo. Selecione os bocais conforme as especificagdes.

<1Mpa > 5Mpa =7Mpa
(<20 I/min) «Standard— (=30 /min) (=50 l/min)
Diametro do bocal. 20.6mm 20.8mm 21.2mm 21.6mm
Referéncia paraPeddo| HSD04004H06 | HSD04004H08 | HSD04004H12 | HSD04004H16

* Torque de Fixagdo (N » m) : HSD04004H:

Nota 1) Para fechar os furos de refrigeragao, esta disponivel o plug HSS04004 (JIS B 1177 ponta chata M4x4, torque de fixagdo 1.5N « m).
Nota 2) Usando insertos com raio de ponta igual ou maior que 3.2, a dimensao LF sera maior.
Raio de ponta 3.2: LF+0.7mm, Raio de ponta 4.0: LF+1.5mm, Raio de ponta 5.0: LF+1.5mm

1SO013399

> 1003

ACESSORIOS

> P001

INFORMAGOES TECNICAS > Q001
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FRESAMENTO

INSERTOS
. S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titénio | 4 Condigdes de Corte (Guia) :
Material @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral  : Corte Instavel
ES1ogeS Dimensdes(mm)
C/ Cobertura
Formato Referéncia para Pedido 3 Geometria
E L LE | W1 |INSL| S BS | RE
=
Uso geral XNMU190912R-MS A 1911165 95 (127 85 | 1.0 | 1.2
XNMU190916R-MS A 191|165 | 95 (127 | 85 | 1.0 | 1.6
XNMU190924R-MS A 191|166 | 95 (127 | 85 | 1.0 | 24
*1 XNMU190932R-MS A 202|171 | 95 | 127 | 85 - 3.2
*1 XNMU190940R-MS A 218|178 | 95 | 127 | 85 — | 4.0
*1 XNMU190950R-MS A 218|178 | 95 | 127 | 85 = 5.0
Aresta reforgada XNMU190912R-HS A 19.1|16.5| 95 | 127 | 85 | 1.0 | 1.2
al
=
Controle de cavacos XNMU190912R-LS A 19.1|16.5| 95 [ 127 | 85 | 1.0 | 1.2 SR —
2 3 }Egﬂ
RE. LE |
d@
Z

*1 Usando insertos com raio de ponta igual ou maior que 3.2, a dimensé&o LF sera maior.
Raio de ponta 3.2: LF+0.7mm, Raio de ponta 4.0: LF+1.5mm, Raio de ponta 5.0: LF+1.5mm

L

FRESAMENTO

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
L298 (Nota: 10 insertos por embalagem)



CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Bl VFX6
Diametro ) Velocidade| Rotagéo | Prof. de | Largura | Avango |Avango de |TaxadeRemogio| Poténcia | Torque | Vidada
Material de Corte Numero | Inserto | de Corte corte |de Corte | pordente| Mesa de Cavacos de‘corte esperado |ferramenta
o) de cortes | recomendado ve n apmax ae fz vf ~|estimada
(m/min) | (min") | (mm) (mm)  [(mm/dente) |(mm/min)|(cm®min)| (kW) (Nm) (%)
S 4 LS 40 202 60 63 0.10 81 306 134 634 40
63 4 MS 50 253 60 38 0.10 101 229 9.5 357 60
4 MS 60 303 60 25 0.10 121 183 7.2 228 80
4 HS 60 303 60 13 0.12 146 110 4.7 148 100
5 LS 40 159 75 80 0.10 80 477 20.8 1250 40
Ligas de Titanio 80 5 MS 50 199 75 48 0.10 99 358 14.7 705 60
(Ti-6Al-4V) 5 MS 60 239 75 32 0.10 19 286 1.2 449 80
5 HS 60 239 75 16 0.12 143 172 7.3 291 100
6 LS 40 127 90 100 0.10 76 688 29.6 2218 40
#100 6 MS 50 159 90 60 0.10 95 516 20.9 1252 60
6 MS 60 191 90 40 0.10 115 413 16.0 798 80
6 HS 60 191 90 20 0.12 138 248 10.3 517 100
4 LS 25 126 60 63 0.08 40 153 7.0 527 30
463 4 MS 25 126 60 38 0.08 40 92 4.0 303 50
4 MS 30 152 60 25 0.10 61 92 3.8 241 70
4 HS 30 152 60 13 0.10 61 46 2.1 133 80
5 LS 25 99 75 80 0.08 40 239 10.8 1038 30
Ligas de Titanio 80 5 MS 25 99 75 48 0.08 40 143 6.2 597 50
(Ti-5A1-5V-5Mo-3Cr) 5 MS 30 119 75 32 0.10 60 143 5.9 475 70
5 HS 30 119 75 16 0.10 60 72 3.3 263 80
6 LS 25 80 90 100 0.08 38 344 15.3 1841 30
$100 6 MS 25 80 90 60 0.08 38 206 8.8 1059 50
6 MS 30 95 90 40 0.10 57 206 8.4 844 70
6 HS 30 95 90 20 0.10 57 103 4.7 466 80

Nota 1) Favor notar que o desempenho de usinagem pode variar conforme as condigdes de rigidez da maquina e pega, além da presséo e vazio do
suprimento de fluido refrigerante.
Nota 2) Recomenda-se refrigeragéo interna. Utilize um adaptador porta-fresa tipo FMH, com refrigeracéo pela face do piloto. O uso de
refrigeragao externa também é eficiente.
Nota 3) A vida da ferramenta € igual a 100% no fresamento a 90° com largura de corte (ae) = 20% de diametro.
Nota 4) A maxima profundidade de corte (ap) varia de acordo com a rigidez e poténcia da maquina.

-

FRESAMENTO

L299




FRESAMENTO
ESFERICO O 0 A® QOO0
SRFISRB

Ferro Fundido Metais Nao Ferrosos Ago Endurecido 8 .@ §
LU \ °
LH ~ JB2
LF
Fig.2 o
m
=z
(&) [e]
[=] [&]
[=]
LU
LH
LF
® A aresta de corte em formato "S" _
proporciona agudez comparavel as Fig:3 a BHTA3
fresas inteirigas. /,L" 2
® Devido a precisao do raio de ponta g I §
do inserto, realiza acabamento de alta LU \ ﬁ\_
preciséo. LA ns

® Haste tipo metal duro disponivel. Somente ferramentas corte a direita.

B TIPO HASTE DE ACO

S| & * p T

<3 Referéncia ~§§ Dimensdes (mm) = @ /% @

= para Pedido | W 2 w
R |2 [RE*? Dc pcon| LF | BD | LH | LU | B2 [BHTA3| |PAMS0Y®) chave | Inserto
SRFH10S12M e|1| 5 | 10| 12 110 | 95| 40| 13 |1.63°| 1.5° | 1| RS3008T | TKY08D | ShfT10
SRFH12S16M ®|1| 6 | 12| 16 | 120 |11.5| 50 | 15 |2.6° | 1.5° | 1| RS3510T | TKY10D | SRET15
©| SRFH16S20M ®|1| 8 | 16| 20 | 130 |155| 50 | 20 |2.73 | 1.5° | 1| RS4015T | TKY15T | SRETia
% SRFH20S25M ®|1|10 | 20| 25 | 150 |19.5| 70 | 24 |2.38°| 1.5° | 1 | RS5020T | TKY20T | SRETa0
#| SRFH25832M ®|1|125| 25 | 32 | 180 |24.5| 80 | 30 |2.97°| 1.5° | 1| RS6025T | TKY25T | SRET52
SRFH30S832M ®(1(15 | 30| 32 | 200|295/ 100 | 35 | — | — |2 |RS8030T | TKY30T | SRET39
SRFH32832M ®|1[16 | 32| 32 | 200|315/ 100 | 35 | — | — |2|RS8030T | TKY30T | SRET35
SRFH10S12L o1 10 | 12 | 150 | 9.5 60 | 13 |1.5° | 1.5° [ 1 | RS3008T | TKY08D | SRET19
L SRFH12S16L o1 12 | 16 | 160 |11.5| 70 | 15 |1.78°| 1.5° | 1 | RS3510T | TKY10D | SRET15
o g| SRFH16S20L o1 16 | 20 | 160 [15.5| 70| 20 |1.85°| 1.5° | 1 [ RS4015T | TKY15T | SRETi8
2 S| SRFH20S25L ®|1[10 | 20| 25 | 180 195 80| 24 |205°| 1.5° | 1 [ RS5020T | TKY20T | SRET50
:é: g SRFH20S20L80 ®|1[10 | 20| 20 | 180 195 80| 24 | — | — |2 |RS5020T | TKY20T | SRET30
i3 SRFH25S832L ®|1[125| 25 | 32 | 200 |245| 100 | 30 |228°| 1.5° | 1 | RS6025T | TKY25T | SRETS2
w SRFH25525L100 |@|1|125| 25 | 25 | 200 245|100 | 30 | — | — |2 |RS6025T | TKY25T | SRETS2
SRFH30S32L ®|1[15 | 30| 32 | 230|295 130 | 35 | — | — |2|Rs8030T | TKY30T | SRETSD
SRFH20S25E ®|1[10 | 20| 25 | 220 [19.5| 120 | 24 |1.5° | 1.5° | 3 [ RS5020T | TKY20T | SRET50
»| SRFH20S20E120 (e |1|10 | 20 | 20 | 220 [195|120 | 24 | — | — |2 |RS5020T | TKY20T | SRE750
€| SRFH25S32E ®|1[125| 25 | 32 | 250 245|150 | 30 |1.5° | 1.5° | 3 | RS6025T | TKY25T | SRETS2
~| SRFH25s25E150 |e|1|125 25 | 25 | 250 245 150 | 30 | — | — |2|Rs6025T | TKy2sT | SRET2S
SRFH30S32E ®|1[15 | 30| 32 |300/295/200| 35 | — | — |2|RS8030T | TKY30T | SRET3)

*1 Torque de Fixag&do (N « m) : RS3008T=1.5, R$3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0
*2 O RE corresponde ao raio de canto do inserto.

@ : Estoque mantido.
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Fig.1

BD

DC
DCON

LU

LH

LF

Somente ferramentas corte a direita.

ETIPO HASTE DE METAL DURO

g Referéncia % 3 Alenstis ) o @ /%
= para Pedido = g [
R|e| RE*2 DC |DCON| LF | BD | LH | LU Parefusede| Chave | Inserto
SRFH10S10MW [(@| 1| 5 10 | 10 | 110 | 95 | 40 | 13 |1|RS3008T | TKY0SD | SRgTio
SRFH12S12MW (@ | 1| 6 122 | 12 | 120 | 115 | 50 | 15 |1|RS3510T | TKY10D | SRgTi5
©| SRFH16S16MW (@1 8 16 | 16 | 130 | 155 | 50 | 20 |1 |RS4015T | TKY15T | SRET1S
% SRFH20S20MW (e 1| 10 20 | 20 | 180 | 195 | 80 | 24 |[1|RS5020T | TKY20T | SRET50
®| SRFH25S25MW [®@|1| 125 | 25 | 25 | 200 | 245 | 100 | 30 |1 |RS6025T | TKy25T | SRETS2
15 30 | 32 | 230 | 295 | 130 | 35 SRETa9
SRFH30S32MW (@ | 1 1| RS8030T | TKY30T 8RB0
16 32 | 32 | 231 | 295 | 131 | 36 SRbTas
SRFH10S10LW (@[ 1| 5 10 | 10 | 150 | 95 | 60 | 13 |1 |RS3008T | TKY08D | SRET19
SRFH12S12LW (@ | 1 12 | 12 | 160 | 115 | 70 | 15 |1 |RS3510T | TKY10D | SRETI3
SRFH16S16LW (@ | 1 16 | 16 | 160 | 155 | 70 | 20 |1 |Rs4015T | TKY15T | SRETIS
S| SRFH16S16EW o1 16 | 16 | 200 | 155 | 110 | 20 |1 |RS4015T | TKY15T | SRET1S
3| srrH20s20,w | 1] 10 20 | 20 | 250 | 195 | 150 | 24 |1 |RS5020T | TKY20T | SRiTag
SRFH25S25LW  |@[1| 125 | 25 | 25 | 300 | 245 | 200 | 30 |1|RS6025T | TKY25T | SREToe
15 30 | 32 | 350 | 295 | 250 | 35 SRETSS
SRFH30S32LW (@ | 1 1| RS8030T | TKY30T —gRPqa9—
16 32 | 32 | 351 | 295 | 251 | 36 SRETo2

Nota 1) Os suportes SRFH30S32MW e SRFH30S32LW permitem a montagem tanto do inserto SRFT30 quanto SRFT32.
Porém, as dimensdes LF e LH serao diferentes.

*1 Torque de Fixagdo (N » m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

*2 O RE corresponde ao raio de canto do inserto.

CRKS
=2 @R
o =3z : L
: P8 g 2
[=]
i
'_
i
LF s10 5
OAL Segao A-A P
B CABECAS ROSCADAS Somente ferramentas corte a direita. s
o|S|E f -
Referéncia % % 8 DimensGes (mm) WT @ % @
para Pedido Wil o (kg)
rR|2|s| Re*2 bc |pcon|pcsFms|oaL| LF | s10 [cres|  [Parafusodel crave | inserto
Z | Z Fixacdo
SRFH16AMO0830 e|O|1| 8 |16 | 85| 149 |48 | 30 | 10 | 8 |0.1| RS4015T | TKY15T | Spprie
SRFH20AM1035 e|O|1]|10 |20 | 105 | 184 | 54 | 35 | 14 | 10 [0.1| RS5020T | TKY20T | SRET50
SRFH25AM1240 ®|O|1| 125 | 25 | 125 | 235 | 62 | 40 | 19 | 12 |0.1| RS6025T | TKY25T | SRET52
15 | 30 | 17 281 | 68 | 45 | 24 | 16 0.2 SRETS0
SRFH30AM1645 ®|O|1 RS8030T | TKY30T —SrpEtas
16 32 | 17 28.1 69 | 46 | 24 | 16 |0.2 SRBT32
Nota 1) O suporte SRFH30AM1645 pode utilizar tanto insertos SRFT30 como SRFT32.
Porém, as dimensdes OAL e LF ser&o diferentes.
Nota 2) Os adaptadores para cabegas roscadas encontram-se na pagina L341.
*1 Torque de Fixagéo (N » m) : RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0
*2 O RE corresponde ao raio de canto do inserto.
1SO13399 > L003
ADAPTADORES > L341
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS >Qo001  |.301




FRESAMENTO

INSERTOS
P_|Ago ¢ ¢ Condigdes de Corte (Guia) :
M | Aco Inoxidavel c @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral #® : Corte Instavel
Material K | Ferro Fundido s
N | Metais N&o Ferrosos [ 2
H | Aco Endurecido c cl|o
C/ Cobertura Dimensdes(mm)
E. RE
eferéncia .
Formato para Pedido ] E g Ic . . L LE BS s Geometria
© || Raio R | Tolerancia
oo
w > =
SRFT10 o0 0 10 5 |£0.006| 8.5 55| 0.5 2.6
SRFT12 o0 o0 12 6 |+0.006| 10 6.5 | 0.5 3 \ RE
SRFT16 oo | 6 | 8 |:0006 12 9 1 |4 | [
g SRFT20 eee | 20 |10 |:0008 15 |11 |1 |5 || &Y
SRFT25 o0 o 25 | 12,5 |£0.006| 18.5 | 13.5 1 6 ?2
SRFT30 o0 0 30 | 15 |+0.006| 22.5 | 16 1 7 L+0.015
SRFT32 o0 0 32 | 16 |+0.006| 23.5 | 17 1 7
SRBT10 [} 10 5 |£0.02 8.5 5 = 2.6
SRBT12 [} 12 6 |£0.02 | 10 6 - 3 RE
SRBT16 [} 16 8 |£0.025| 12 8 — 4
o 1O
SRBT20 [} 20 | 10 |+0.025| 15 10 — 5
SRBT25 [} 25 | 12,5 |£0.035| 18.5 | 12.5 = 6 L LE
L0.025 S
SRBT30 [} 30 | 15 |+0.035] 22,5 | 15 — 7
SRBT32 [} 32 | 16 |+0.035| 23.5 | 16 = 7
MONTAGEM DOS INSERTOS NOS SUPORTES
1. Limpe o alojamento do inserto
Limpe o alojamento do inserto no suporte com ar comprimido ou com pincel.
2. Monte o inserto “é%ffff:

L

Posicione a marcagéo concava do inserto na parte do parafuso de fixagéo rapida do suporte
(apenas insertos tipo SRF). Aperte o parafuso de fixagdo enquanto pressiona o inserto
firmemente de encontro com a parede do alojamento. Recomendamos utilizar o lubrificante
antitravante MK1KS, que previne o travamento do parafuso, e aplicar o torque recomendado.

FRESAMENTO

® : Estoque mantido.
L302 (Nota: 2 insertos por embalagem)



CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Vel. de Corte Avanco por Dente Profund. de Corte
Material Dureza Classe vec fz ap
(m/min) (mm/dente) (mm)
P Aco baixo carbono _ _
(ASTM A36, AlSI 1010) <180HB EP6120 200 (80—300) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
Aco Carb AcoLi EP6120 200 (80—300) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
¢o Carbono, Aco Liga _
(AISI 1045, AISI 4140) 180—280HB
VP15TF 200 (80—300) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
Aco Carbono, Aco Liga _ _ —
(AISI 4340) 280—350HB EP6120 200 (80—300) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
Aco Pré-End ” EP6120 150 (80—200) 0.2 (0.1-0.3) <0.05DC
¢o Pré-Endurecido _
(AISI P21, AISI P20 etc) 35—45HRC
VP15TF 150 (80—200) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
EP6120 150 (80—200) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
Aco Ferramenta Liga <350HB
VP15TF 150 (80—200) 0.2 (0.1-0.3) <0.05DC
K| Ferro Fundido Cinzento [ Resisténcia a tragéo _ _
(DIN GG-30) <350MPa MP8010 250 (80—450) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
Ferro Fundido Nodular | Resisténcia a tragao - _
(DIN GGG-45) <450MPa MP8010 200 (80—300) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
Ferro Fundido Nodular | Resisténcia 3 tragao MP8010 200 (80—300) 0.2 (0.1-0.3) £0.05DC
NI cobre, Ligas de cobre — EP6120 200 (80—300) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
H Aco Endurecido 45—55HRC MP8010 100 (60—120) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
Aco Endurecido 55—65HRC MP8010 80 (60—120) 0.2 (0.1—0.3) <0.01DC

Nota 1) Os valores acima podem variar de acordo com as condigdes de rigidez da maquina e o sistema de fixag&o.
Nota 2) Para fresa de topo com haste de metal duro, é possivel aumentar as condigdes de corte em 20%.
Nota 3) Favor seguir as observagdes abaixo quando usinar ago endurecido usando a classe MP8010.

* Reduzir o balango o méaximo possivel.
» Recomenda-se utilizar haste de metal duro.

 Favor obedecer a recomendacgéo de maxima profundidade de corte para evitar fraturas.

FORMULA PARA VELOCIDADE DE CORTE

1. Empregado6° == Calcula a velocidade de corte no ponto P.

DC
(Velocidade de corte na borda da profundidade de corte para usinagem obliqua)
. ) _ _ m+DC-sinB-n . PN
Férmula : Velocidade = 1000 (m/min) N
de Corte
DC-2ap
O S Qi i W —a
B°=cos™( e )+90 . P
n : Rotagéo (min") ¢
>
2. Empregando ap == Calcule a velocidade de corte do ponto Q. f |
(velocidade de corte na borda da profundidade de corte) P
N - Q)
Formula : Vel. de Corte = 2mn v ap (DC-ap) (m/min) ©
1000
n :Rotagdo (min-) Q
00

DC :Diam. da Aresta de Corte (mm)
ap :Prof. de Corte (mm)

-

FRESAMENTO
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FRESAMENTO

FRESA DE TOPO COMRAI0 2@ & CO&
SUF I

AE@] M E E] Fig.1

Aco Inoxidavel Ferro Fundido Ago Endurecido 3 BHTA3
e
/ 4
g @ 3
[=]
LU \
LH :faz
Fig.2
[=]
7]
Z
Q o
o (8]
[=]
® Devido a precisao do raio de ponta T
. . LF
do inserto, realiza acabamento de alta Fio3
precisio. 9 o SHTAS
@ Afiagcdo "sem costura". /,L 2
2 | | g
| 8
" g [
B TIPO HASTE DE AQO Somente ferramentas corte a direita.
o| 9 *
5|9 D T c
o g =
3 Referéncia ! § Dimensées (mm) s @ /% 5??_"
= para Pedido 4o e 0
o Parafuso de
R|s| DC DCON| LF | BD | LH | LU | B2 |BHTA3 Fixacao | Chave
SRFH10S12M ®|1| 10 | 12 | 110 | 95| 40 | 13 |[1.63°| — |1 |RS3008T| TKY08D
SRFH12S16M @1 12 | 16 | 120 |115| 50 | 15 |2.60°| — |1 [RS3510T| TKY10D |SUFT12R *:
° SRFH16S20M @1 16 | 20 | 130 |155| 50 | 20 |2.73°| — |1 |RS4015T| TKY15T |SUFT16R *:
©
§ SRFH20S25M @1 20 | 25 | 150 | 19.5| 70 | 24 |2.38°| 1.5° | 1 [RS5020T | TKY20T |SUFT20R
2 SRFH25S32M 1| 25 | 32 | 180 |245| 80 | 30 |297°| 1.5° | 1 |RS6025T| TKY25T |SUFT25R
SRFH30S32M ®(1| 30 | 32 [ 200|295| 100 | 35 | — — | 2 |RS8030T | TKY30T |SUFT30R:
SRFH32S32M ®|1]| 32 | 32 | 200 |315| 100 | 35 | — — | 2 |RS8030T | TKY30T |SUFT32R
SRFH10S12L @1 10 | 12 [ 150 | 95| 60 | 13 |15° | — |1 [RS3008T| TKY08D |SUFT10R
L SRFH12S16L o1 12 | 16 | 160 |115| 70 | 15 |[1.78°| — |1 |[RS3510T| TKY10D |SUFT12R
o © SRFH16S20L @1 16 | 20 | 160 | 155| 70 | 20 |1.85°| — |1 |RS4015T| TKY15T |SUFT16R
% g SRFH20S25L 1| 20 | 25 | 180 | 19.5| 80 | 24 |2.05°| 1.5° | 1 |RS5020T | TKY20T |SUFT20R:
= E SRFH20S20L80 o1 20| 20 | 180 |195| 80| 24 | — — | 2 |RS5020T | TKY20T |SUFT20R:
ﬁ @ SRFH25S32L ®|1| 25 | 32 | 200 | 245|100 | 30 |2.28°| 1.5° | 1 [RS6025T| TKY25T |SUFT25R "
. SRFH25S25L100 ®|1| 25 | 25 | 200 | 245 | 100 | 30 | — — | 2 |RS6025T | TKY25T |SUFT25
SRFH30S32L ®|1] 30 | 32 | 230 |295| 130 | 35 | — — | 2 |RS8030T| TKY30T |SUFT30R
SRFH20S25E ®(1| 20 | 25 | 220 | 19.5| 120 | 24 |1.5° | 1.5° | 3 |RS5020T | TKY20T |SUFT20R:.
. SRFH20S20E120 ®|1] 20 | 20 | 220 |19.5| 120 | 24 | — — | 2 |RS5020T | TKY20T |SUFT20R
§’ SRFH25S32E ®|1| 25 | 32 | 250 | 24.5| 150 | 30 |1.5° | 1.5° | 3 |RS6025T | TKY25T |SUFT25R
- SRFH25S25E150 1| 25 | 25 | 250 |245| 150 | 30 | — — | 2 |RS6025T | TKY25T |SUFT25R
SRFH30S32E @1 30 | 32 [300|295|200 | 35 | — — | 2 |RS8030T | TKY30T |SUFT30R

* Torque de Fixagéo (N » m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

@ : Estoque mantido.
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Fig.1

[a]
[11]
Z
o| | | )
a 3]
A a
LU
LH |
LF
B TIPO HASTE DE METAL DURO Somente ferramentas corte a direita.
[ON %} *
S| O D T ‘
|| = . ~ fa))
3 Referéncia ! éc_) Dimensdes (mm) s @ /y% §.€7
= para Pedido | W 2 (I v
R{¢| DC |DCON| LF | BD | LH | LU Peralisd el Chave | Inserto
SRFH10S10MW o1 10 10 110 9.5 40 13 1 [RS3008T| TKYO08D |SUFT10R : :
SRFH12S12MW o1 12 12 120 11.5 50 15 1 [RS3510T | TKY10D |SUFT12R:
° SRFH16S16MW o1 16 16 130 15.5 50 20 1 [RS4015T | TKY15T | SUFT16R:
3]
}% SRFH20S20MW o1 20 20 180 19.5 80 24 1 [RS5020T | TKY20T |SUFT20R: :
o SRFH25S25MW o1 25 25 200 24.5 100 30 1 [RS6025T | TKY25T | SUFT25R:
30 32 230 29.5 130 35 SUFT30R:.
SRFH30S32MW o1 1 |RS8030T| TKY30T ———
32 32 231 29.5 131 36 SUFT32R:
SRFH10S10LW o1 10 10 150 9.5 60 13 1 [RS3008T| TKY08D |SUFT10R:
SRFH12S12LW o1 12 12 160 115 70 15 1 [RS3510T| TKY10D |SUFT12R:
© SRFH16S16LW o1 16 16 160 15.5 70 20 1 [RS4015T | TKY15T |SUFT16R . :
g SRFH20S20LW o1 20 20 250 19.5 150 24 1 [RS5020T | TKY20T |SUFT20R:
- SRFH25S25LW o1 25 25 300 24.5 200 30 1 | RS6025T | TKY25T | SUFT25R i
30 32 350 29.5 250 35
SRFH30S32LW o1 1 [RS8030T| TKY30T
32 32 351 29.5 251 36

Nota 1) Os suportes SRFH30S32MW e SRFH30S32LW permitem a montagem tanto do inserto SUFT30R ¥} quanto SUFT32R{ .
Porém, as dimensoes LF e LH ser&o diferentes.
* Torque de Fixagdo (N + m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

CRKS
L o )
9 F-— o ! L
21 @
a
o
=
s10 z
LF 5 =
OAL Segdo A-A g
rr
B CABECAS ROSCADAS Somente ferramentas corte & direita. @
o189 *
S| ol O
SRR ; 5 ‘m
Referéncia £ 2|8 Dimensdes (mm) WT @ % Q?,’d
para Pedido S| e (kg) =
s Parafuso d
R|S|| DC |DCON|DCSFMS| OAL | LF | S10 | CRKS Fxacao | Chave | Inserto
SRFH16AMO0830 @01 16 8.5 | 14.9 48 30 10 8 |[0.1| RS4015T | TKY15T | SUFT16R >
SRFH20AM1035 0|1 20 10.5 | 184 54 55 14 10 | 0.1 | RS5020T |TKY20T | SUFT20
SRFH25AM1240 @01 25 125 | 235 62 40 19 12 [ 0.1 | RS6025T | TKY25T | SUFT25R:.
30 | 17 281 | 68 45 24 16 SUFT30R.
SRFH30AM1645 ® 01 0.2 | RS8030T | TKY30T ————————
32 | 17 281 | 69 46 24 16 SUFT32R:

Nota 1) O suporte SRFH30AM1645 permite a montagem tanto do inserto SUFT30R i quanto SUFT32R{ .
Porém, as dimensdes OAL e LF serdo diferentes.

Nota 2) Os adaptadores para cabegas roscadas encontram-se na pagina L341.

* Torque de Fixagao (N « m) : RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

1SO13399 > 1003
ADAPTADORES > L.341
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS > Qo001 L3005




FRESAMENTO

INSERTOS
P | Ago € Condigées de Corte (Guia) :
Material M | Aco lnoxidé_lvel c @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral % : Corte Instavel
K | Ferro Fundido [ K-
H | Aco Endurecido [ BN -
C/ Cobertura Dimensdes(mm)
Formato R GCH = Geometria
para Pedido é E w1 RE BS LE L S
s
SUFT10R05 L 2K ) 10 0.5 1 1.5 85| 26
SUFT10R10 ( 2N J 10 1 1 2 8.5 2.6
SUFT10R20 o0 10 2 1 3 85| 26
SUFT12R05 ( 2N J 12 0.5 1.2 1.7 10 8
SUFT12R10 ( 2N J 12 1 1.2 2.2 10 3
SUFT12R20 LK) 12 2 12 | 32 10 3
SUFT12R30 [ 2N J 12 3 1.2 | 42 10 3
SUFT16R05 ( 2N J 16 0.5 1.6 21 12 4
SUFT16R10 ( 2N J 16 1 1.6 2.6 12 4
SUFT16R15 ( 2N J 16 1.5 1.6 3.1 12 4
SUFT16R20 ( 2N J 16 2 1.6 3.6 12 4
SUFT16R30 o0 16 | 3 16 | 46 | 12 | 4 REgOO10
SUFT20R05 o0 20 0.5 2 2.5 15 5
&y SUFT20R10 o0 20 1 2 3 15 ) 3 -
= SUFT20R15 o0 20 1.5 2 3.5 15 5
SUFT20R20 o0 20 2 2 4 15 5 BS |
SUFT20R30 o0 203 | 2 |5 |15 |5 Ceoors s
SUFT25R05 oo 25 0.5 25 | 3 185 | 6
SUFT25R10 o0 25 1 25 | 35 185 | 6
SUFT25R20 oo 25 2 25 | 45 185 | 6
SUFT25R30 [ K 25 3 25 | 55 | 185 | 6
SUFT30R05 (2K 30 0.5 3 35 | 225 | 7
L SUFT30R10 o0 30 1 3 4 225 | 7
SUFT30R20 [ 3K 30 2 3 6 225 | 7
= SUFT30R30 oo 30 |3 |3 |6 |225|7
s SUFT32R05 oo 32 | 05| 32|37 |235| 7
i3 SUFT32R10 oo 32 | 1 | 32|42 | 235 7
* SUFT32R20 0 32 | 2 | 32|52 | 235/ 7

MONTAGEM DOS INSERTOS NOS SUPORTES

1. Limpe o alojamento do inserto

Limpe o alojamento do inserto no suporte com ar comprimido ou com pincel.

Marcacao

2. Monte o inserto Céncava

Posicione a marcagéo concava do inserto na parte do parafuso de fixagéo rapida do
suporte (apenas insertos tipo SRF). Aperte o parafuso de fixagdo enquanto pressiona o
inserto firmemente de encontro com a parede do alojamento. Recomendamos utilizar o
lubrificante antitravante MK1KS, que previne o travamento do parafuso, e aplicar o
torque recomendado.

@ : Estoque mantido.
L306 (Nota: 2 insertos por embalagem)



CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

B FRESAMENTO A 90°(Para pequenas larguras fresadas.*)

Veloc. de Corte [Profund. de Corte| Largura de Corte | Avango por Dente
Material Dureza Classe vc ap ae fz
(m/min) (mm) (mm) (mm/dente)
P Ago Carbono 180—280HB VP15TF 200 (80—300) <0.05DC <0.05DC 0.2 (<0.4)
Aco Liga
Aco Pré-Endurecido <45HRC VP15TF 150 (80—200) <0.05DC <0.05DC 0.15 (<0.3)
Aco Ferramenta Liga 180—380HB VP15TF 150 (80—200) <0.05DC <0.05DC 0.15(<0.3)
i Ago Inoxidavel <270HB VP15TF 150 (100—200) <0.05DC <0.05DC 0.2 (<0.4)
K Ferro Fundido Resisténcia a tragao
Cinzento <350MPa MP8010 250 (180—450) <0.05DC <0.1DC 0.3 (0.4)
Ferro Fundido Nodular |ResiSténcaalracio)  mpgoqo | 200 (80—-300) <0.05DC <0.1DC 0.3 (0.4)
H Aco Endurecido 45—55HRC MP8010 100 (80—120) <0.05DC <0.02DC 0.1 (<0.2)
Aco Endurecido 55—65HRC MP8010 80 (60—100) <0.05DC <0.02DC 0.1 (=0.2)

* Quando o avango de pico é axial, como no acabamento de paredes.

B RASGO - FRESAMENTO A 90°(Para grandes larguras fresadas.¥)

Veloc. de Corte [Profund. de Corte| Largura de Corte | Avango por Dente
Material Dureza Classe vc ap ae fz
(m/min) (mm) (mm) (mm/dente)
# Ago Carbono 180—280HB VP15TF 200 (80—300) <0.02DC <DC 0.2 (<0.4)
Aco Liga
Aco Pré-Endurecido <45HRC VP15TF 150 (80—200) <0.02DC <DC 0.15 (<0.3)
Aco Ferramenta Liga 180—380HB VP15TF 150 (80—200) <0.02DC <DC 0.15 (<0.3)
M Aco Inoxidavel <270HB VP15TF 150 (100—200) <0.02DC <DC 0.2 (<0.4)
K Ferro Fundid Resisténcia & tragao L
erro Fundido _
Cinzento <350MPa MP8010 250 (180—450) <0.03DC <DC 0.3 (<0.4)
(o]
Resisténcia a tragéo E
; esis _
Ferro Fundido Nodular <800MPa MP8010 200 (80—300) <0.03DC <DC 0.3 (<0.4) I-IEJ
<
H 2
Ago Endurecido 45—55HRC MP8010 100 (80—120) <0.01DC <DC 0.1 (<0.2) E
Ago Endurecido 55—65HRC MP8010 70 (60—80) <0.01DC <DC 0.1(<0.2)

* Quando o avango de pico é radial, como no acabamento de fundo plano.

Nota 1) Estes parametros s&o a condigéo padréo para haste de ago standard. Se ocorrerem vibragdes, favor reduzir os parametros como
largura de corte, avango de pico e avango por dente conforme a situagao.

Nota 2) O valor da velocidade de corte é definido no didmetro periférico da ferramenta. Favor calcular a rotagéo do eixo-arvore pela seguinte
expressao:
Rotagéo do eixo-arvore n(min-1)=1000xVeloc. corte vc <+ Diametro da ferramenta DC = 3.14

Nota 3) Favor seguir as observagdes abaixo quando usinar ago endurecido usando a classe MP8010.
» Reduzir o balango o maximo possivel.
» Recomenda-se utilizar haste de metal duro.
 Favor obedecer a recomendacgéo de maxima profundidade de corte para evitar fraturas.
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FRESAMENTO
ESFERICO ' © A0 Q00

AE]ME Ls JL v |

Aco Inoxidavel Ferro Fundido Ago Endurecido

@ Aplicavel para desbaste e semiacabamento de
moldes pequenos e médios.

@ Insertos de baixo esforgo de usinagem.

® Corpo com design de alta rigidez.

@ Série de ferramentas com furo de refrigeragao.

@ Tipo Standard @ Tipo Longa
APMX B APMX
e —
S = (] —F S A —
e ® \ \ 8 © 8
LU B2 (Angulo de LH
LH Inclinagdo) LF
LF
@ Tipo Aresta de Corte Longa @ Tipo Aresta de Corte Prolongamento paralelo
APMX APMX
D IR b = z
T f =z o c - 4y 10
® « = : :
o © (8] = (=]
Y| L \ a o
LU B2 (Angulo de LF
LH Inclinagéo)
LF @ Tipo Aresta de Corte Extralonga

_LMX’,L B2 (Angulo de Inclinago)
R R
= LH H
LF
Somente ferramentas corte a direita.

1 B Dimensdes (mm *1 *1|p T #F J—
| oo |51[E o A o3|
= pEE e ;% ;“o’ w o § Llzlo E ~ o Int., Ext.| Periférico | Int., Ext.‘Periférica Interno | Externo |Periférico

2zl 2 aja|d |3 3| < m o |Parafuso de Fixagdo Chave Inserto
SRM2160SNM|®|— (2| 8 |16/20/130 50|25 | 12 |2.8° | 15° Ts25H| — |TkvosD| — [SRo10F SRSIOF | —
SRM2160SAM(@|O|2| 8 [16]20(130| 50| 25 | 12 |2.8° | 1.5° [TS26H| — |TKY0sD| — |SROWOC |SRSIOE |
SRM2200SNM|(@|—|2(10 |20|25/150| 70| 35 | 14 |2.45° 1.5° [TS32 | — |TKvosD| — |SR820C ISRS20F | —
ESRMZZOOSAM ®(0(2|10 |20]25[150| 70| 35| 14 |2.45°| 1.5° [TS32 | — |TKY08D| — |SRO20C [SRE20E | _
§SRM22503NM ®(-(2|125|25/32|180| 80| 40 | 19 |3.22°| 1.5° [TS43 | — |TKY15T| — |SRB25% SRE2E | _
SRM2250SAM|®|O| 2 [12.5|25/32|180| 80| 40 | 19 |3.22°| 1.5° |TS43 | — |TKY15T| — |SRS2%C |SRG2SE | —
SRM2300SNM|(@|—|2 (15 |30]32|200/100| 50 | 24 [0.73°| 0.5° [TS55 | — |TKy2sT| — |SR8%0C SRSSOE |
SRM2300SAM|@|O|2 (15 |30(32|200[100| 50 | 24 (0.73°| 0.5° [TS55 | — |TKyasT| — |SRG30C |SRESOC |

*1 Torque de Fixag&do (N » m) : TS25H=1.7, TS25=1.0, TS32=2.0, TS43=3.5, TS55=7.5
*2 O RE corresponde ao raio de canto do inserto.

@ : Estoque mantido.



S8l 8 Dimensdes (mm &1 *1/D T F ——
Q| Referéncia §§§ *2 = §§ § /%ﬁ @i
S| PR el ;EO% e § Lzl % o o Int., Ext.|Periférico| Int., Ext.‘Periférica Interno | Externo |Periférico
Z|Z|l 2 || d|3d| 3] < m m  |Parafuso de Fixagdo Chave Inserto
_|SRM2200SNL ||~ 4110 |20/25/150| 70| 35| 30 |2.45°| 1.5° |TS32 | TS25 | TKY08D TKY08D e e il
§SRM22003AL ®[0|4[10 |20|25[150| 70| 35 | 30 |2.45°| 1.5° |TS32 | TS25 | TKY0BD TKYO08D Shoa0C | |SRG20E  |APMTIISS
ESRMZZSOSNL ®|—|4[12.5|25/32|180| 80| 40 | 37 |3.22°| 1.5° |TS43 | TS25| TKY15T TKYOSF |Sxoaec | |SRE20E  APMITITSS
2|SRM2250SAL |@| 0|4 |12.5|25/32|180| 80| 40 | 37 |3.22°| 1.5° |TS43 | TS25 | TKY15T | TKYOSF | Shoace | 1SRE252  |APMTTTSS
§SRM23003NL ®(-|4]|15 |3032|200[100| 50 | 44 [0.73°| 0.5° [TS55 | TS43| TKY25T | TKY15F |SRoo0C  SRE0E  (ATHITIO0N
“ |srm23008AL |@|0| 4] 15 |30/32200/100| 50 | 44 |0.73°| 0.5° |Tsss | Ts43| TKY2ST TKY15F R lonusos |
SRM2160SNF (@ |~ (2| 8 |16{16/150 70| — | 12| — | — [Ts2sH| — |TkvosD| — [SR510F SREOF | —
SRM2160SAF [@|O|2| 8 [16]16]150 70| — | 12| — | — [Ts2sH| — |TKvosD| — |SROWC |SRSOE |
SRM2200SNF (@ |—|2(10 |20|20(180100( — | 14 | — | — [T832| — |TKvosD| — |SR820¢ SRS205 | —
5|SRM2200SAF |@|O(210 |20/20/180/100 — | 14| — | — |TS32| — |TKYO8D| - s oo I
3|SRM2250SNF |@| - [212.5|25/25(2001120| — | 19 | — | — |Ts43| — |TKyisT| — |SRS2C SRE2E |
SRM2250SAF |@|0(2[12.5(25/25/2001120) — | 19| — | — [Ts43 | — |TKy1sT| — |SRB25C |SREZE |
SRM2300SNF (@ |—|2(15 |30(32(230(150( — |24 | — | — [T855| — |TKy2sT| — |SR8%0C ISRSSOE | —
SRM2300SAF [@|0|2(15 |30(32(230(150) — |24 | — | — [Ts55| — |TKyasT| — |SRG30C SRESOC | —
£|SRM2200SNLF|® |- (4|10 |20/20|180[100| — | 30 | — | — |TS32|TS25|TKY08D TKY0BD|ShG20C [SRG20E APMTIISS g
é SRM2200SALF|®|O| 4|10 |20/20|180/100| — | 30 | — | — |TS32|TS25 TKY08D|TKY0BD|SRuoC S0 POER. 2 g
§SRM22503NLF o|-|4]|12.5 2525 2001120 — | 37 | — | — |Ts43|Ts25|TKy15T TKvosF|SRO25C |SRG2E APMTIISS =
ESRmzzsoSALF ®[0|4|12.5|25/25(2001120) — | 37 | — | — |TS43|TS25|TKY15T TKYOSF |Saoaoc | 1SRE20E | APHITIISS %
=
%SRM23003NLF ®|-|4|15 |30/32|2301150) — |44 | — | — |TS55|TS43|TKY25T TKY15F |Saoo0C | SRESOE | ATHITION i
3|SRM2300SALF|® (04 (15 |30/32(230150 — | 44 | — | — |TS55|TS43 | TKY25T| TKY15F |gaods | ISRES0E | oot
5|SRM2200SNLL(® | —| 4|10 |20 25/250/120| 35| 30 | 15" | — |TS32| TS25 TKY08D TKY08D NG RN
©|SRM2200SALL| @[04 (10 |20|25(250/120| 35 | 30 | 1.5° | — |TS32| TS25 | TKY08D|TKY08D | Sauo0C 1 SReo0r il POER. 2
:':ESRMZZSOSNLL ®|—|4[12.5|25/32|3001170 37 | 37 | 1.5° | — |TS43|TS25|TKY15T TKYOSF |Snoooc | 1SRO20E | APHITTISS
3 o SRG25C  [SRG25E  |APMT1135
S| ustonu ||« 15 505255000 20 4| 15| — | v mvaer v o
g : SRM30C-M|SRM30E-M| PDER-::2
< |SRM2300SALL|@|O[4 |15 |30/32(350/100| 50 | 44 | 1.5° | — |TS55|TS43 |TKY25T | TKY15F |Shoooe | [SRO00C  1AEMT 1604

*1 Torque de Fixagdo (N » m) : TS25H=1.7, TS25=1.0, TS32=2.0, TS43=3.5, TS55=7.5
*2 O RE corresponde ao raio de canto do inserto.
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FRESAMENTO

@ Tipo Standard
| 2
8 @
Q
o
S10
Secdo A-A
@ Tipo Aresta de Corte Longa | A CRKS
> 4 o @
8 ‘ —AH=—H—F 8 ;
: - [=] 8
APMX LA
LF S10
OAL Secio A-A
HECAB EQAS ROSCADAS Somente ferramentas corte a direita.
1R Dimensdes (mm) *1 *1p T oF —
S|z © Yo | Yo | [Fo
g Referéncia ;%g’ e 2 WT| §) § /ﬁ % ﬁ Ll@l”
g . Bl §s =
= para Pedido R § wlo 8 § :f.l o g E ko) Int., Ext.| Periférico Chave Interno | Externo | Periférico
Sle|lalalalolb|w|o < Parafuso de Fixagao Inserto
SRM2160AMO08S30 [@[O| 8 |16 | 8.5/14.6/ 48 | 30| 10 M8 | 12 |0.1|TS25H| — TKY08D | SRGIGC  ISRGICE | —
T SRM2200AM10S35 [@[0O[10 |20 |10.5|18.6| 54 | 35 | 14 |M10| 14 |0.1]{TS32 | — WAEE [ ey =
£ |SRM2250AM12S40 | @ |O |12.5| 25 [12.5/23.5/ 62 | 40 | 19 |M12| 19 |0.2|TS43 | — TKY15T  |SRG25C ISRGZE | —
N SRG30C | SRG30
®|SRM2300AM16S45 |@®|O (15 |30 |17 |28.3| 68 | 45 | 24 |M16|24 |0.2|TS55 | — MIEET || ety e —
SRG32C |SRG
SRM2320AM16S45 |@ (0|16 |32 (17 [30.0) 68 | 45 | 24 M16| 24 |0.2(TS55 | — TKY25T  |SRG3C ISRGSE | —
S SRG20C [SRG20E |APMT113
£| SRM2200AM10L45 |®O|10 |20 |10.5/18.6| 64 | 45 | 14 M10| 30 [0.2TS32 | TS25| TKY08D | SRUS0Cm| SRVG0EM | 'POER. 2
g SRM2250AM12L55 |® O |12.5) 25 [12.5/23.5| 77 | 55 | 19 [M12| 37 [0.3|Ts43 | TS25| JKYISL  |SRE2C  ISREISE | IATMLITSS
£|SRM2300AM16L60 |®|O|15 | 30 |17 |28.3) 83 | 60 | 24 |M16|44 (0.3|TS55 | TS43 USZAL | R R
£|SRM2320AM16L60 [@[O|16 |32 |17 |29.0| 83 | 60 | 24 [M16| 44 [0.3|TS55 | TS43| TIKY25T  |SRG3C  SRGIZE  |APMTI60N

Nota 1) Os adaptadores para cabegas roscadas encontram-se na pagina L341.
*1 Torque de Fixagdo (N « m) : TS25H=1.7, TS25=1.0, TS32=2.0, TS43=3.5, TS55=7.5
%2 O RE corresponde ao raio de canto do inserto.

L

FRESAMENTO

® : Estoque mantido.
L3410 (Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS

P | Ago ¢ e ¢ Condigdes de Corte (Guia) :
M | Ago Inoxidavel G C|  @:CoreEstavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Material K | Ferro Fundido 8
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titanio [ 2N -
H | Ao Endurecido [ 2
o © C/ Cobertura Dimensdes(mm)
S Referéncia g .
% Formato e e % 3 § § E - 1 = | s |Bslan|Bs Geometria
(=] -
= gREEE
Aresta de Cote | SRG16C G e e e 3 (16 — 8.2 3.5 — | 11° | =
g [febrda | SRG20C G| |ele/e@|10 |19 — 1102 |46 | — | 10°| 18| _ [
5 SRG25C G| ee®e®|125/24 | — |128 |55 | — |10°|18°|% @V 1 B9
£ o SRG30C G| |elee®|15 |28 — |153 |7 — | 10° | 18° | rE L] [slan
SRG32C G ® 0 e|16 |28 — |16.3 7 — | 10° | 18°
Aresta de Corte | SRG16E G e e e 38 (135 | — 6.7 3.5 - | 11° | =
o [Reforcada | SRG20E G| |e/@®|10 [155  — |85 |46 | — | 9| — | é@ B
g o SRG25E G ® @ e|125/205 | — |10.2 5.5 — 9° | — PANS gﬁ;m
i SRG30E G| eele|15s (252 | — [122 |7 | — | oo| — |rel_L ] s
SRG32E G ® e @16 |26.1 — [131 7 = 9° | —
Baixo esforgo de | SRM16C-M M o ® e 8 |16 — 8.2 3.5 - | 11° | =
© corte SRM20C-M M ® e e10 (19 — |10.2 4.6 — | 10° | 18° SB .
I SRM25C-M M ® 0 e|125(24 — 128 55 — | 10° | 18° BO
= 0 SRM30C-M M| |@/®|l@|15 |28 - |153 |7 — 1 10° | 18° | pel L | % A; N§
SRM32C-M M ® e @16 |28 — [16.3 7 — | 10° | 18°
Baixo esforgo de | SRM16E-M M e/ ®® 38 (135 | — 6.7 8.5 — [[E | =
@ |corte SRM20E-M M| |e/e®10 (155 | — | 85 |46 | — | 9°| — |] %
g SRM25E-M M| @@/ ®125(205 | — |102 |55 | — | 9| — : AN
i @ SRM30E-M M| lel@le@l15 (252 | — [122 |7 | —| 9o — |rel_t | Is
SRM32E-M M ® e e|16 |26.1 — | 131 7 — 9° | —
Aresta de Core | APMT1135PDER-H2 |M | @ ®| 08(1125| 9 | 635 |35 | 12| 11°| — L | RE
Reforcada APMT1604PDER-H2 |M | @ ®| 08(17.11| 14 | 9.525|4.76 | 1.4 | 11° | — ﬁ‘(fé@ - gﬁ
8 | S = S)SEEIEI
@ 85,\, LE | s/
E’ Baixo esforgo de | APMT1135PDER-M2| M | @ ®| 08(11.18| 9 | 635 |35 | 12| 11°| — ;.VRE
corte APMT1604PDER-M2| M | ® ®| 08(17.10| 14 | 9.525|4.76 | 1.4 | 11° | — | —
g5l LE ] s’

* Selegdo da aresta de corte periférica : A primeira recomendagdo € um quebra-cavaco superpositivo (APMT....PDER-M2).
Caso a resisténcia da aresta de corte & especialmente importante, utilize o quebra-cavaco

tipo H (APMT....PDER-H2).

-
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FRESAMENTO

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

| ‘ | Balan¢o da Ferramenta

| As condigdes de corte recomendadas sdo encontradas baseadas na deflexdo e acabamento superficial
% quando utilizado um mandril BT50 sob as condigdes abaixo "a", um comprimento da face do flange do
mandril até a face da arvore e "b", um comprimento da ferramenta (balango a partir da arvore).
©
| 1 Y ) E
1 Diam. de Corte DC Tipo a b c
| Standard 50 155
T © 16 Longa 70 175
| Extralonga — —
| Standard 70 175
| ) 20 Longa 100 205
a Extralonga 105 150 255
Standard 80 185
25 Longa 120 225
Extralonga 200 305
DC Standard 100 205
30 Longa 150 255
| Extralonga 250 355

Profundidade de Corte Recomendada para Aresta de Corte Tipo Longa

O comprimento maximo da aresta de corte de um tipo longo com um inserto periférico &
1.4-1.5DC. O principal objetivo do inserto periférico é remover pequenas areas nao

! usinaveis da superficie pré-usinada da aresta de corte principal.
(Aresta de Corte Longa) Consulte as condigdes de corte recomendadas para profundidade de corte recomendada ap.

Comprimento Max.
da Aresta de Corte

Hl Tolerancia de raio e outras dimensdes com inserto montado no corpo

Tolerancia radial

areet core 5o MRMMBMIGAIN Tolerdncla | Rimin. | Rmax.
16 8 S ;Zg?g ;:g;g
20 10 ﬁ gigfg g:g;g
30 15 ﬁ liigfg 13:338

Dimenso6es com inserto montado no corpo

aiametro da | Tolerancia DC min. DC max.

16 G 15.800 16.000
L M 15.770 15.990

20 G 19.800 20.000
o M 19.770 19.990
[ 25 G 24.800 25.000
z M 24.770 24.990
= 30 G 29.800 30.000
P M 29.770 29.990
% M : Tolerancia M de alta preciséo
'S
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B FRESAMENTO DE RASGOS

(0]
o6
g8 N E
?ESg i N : Rotag&o (min-")
= F : Avanco da Mesa (mm/min)
Material Burez Vel.de Corte[ Inserto | Tipo do ®16 620 625 $30
(m/min) [Classe, Tipo| Suporte [ N F ap N F ap N F ap N F ap
P MPe120 |Standard| 3183 | 382 | 6 [2546 | 306 | 8 |2037 | 489 | 12.5 | 1698 | 407 | 15
160 | VP15TF
180-280M8 | (10”500 | Baho esoro| LONG@ [ 3183 | 382 | 4 2546 | 306 | 4 |2037 | 489 | 6 |1698| 407 | 7.5
de corte _| - _
Ago Carbono Extralonga 2546 | 306 | 2 |2037 | 489 | 4 |1698| 407 | 3
Ago Liga MPe120 |Standard| 2785 | 334 | 6 |2228 | 267 | 8 |[1783 | 428 | 12.5 | 1485| 357 | 15
140 | VP15TF
28035048 | (120" 160) |Baivoesioro| -ONGA 2785 | 334 | 4 2228 | 267 | 4 | 1783 | 428| 6 |1485| 357 | 75
decote |Eytraionga| —| — | — |2228| 267 | 2 |1783| 428 | 4 |1485| 357 | 3
MPe120 |Standard| 2387 | 286 | 6 |1910| 229 | 8 1528 | 367 | 12.5 | 1273 | 306 | 15
Ago Pré-Endurecido | 35-45HRC (1033‘160) B‘;XPOL‘;L';O Longa |2387 | 286 | 4 |[1910| 220 | 4 |1528| 367| 6 |1273| 306 | 75
decote |eyialonga| —| — | — |1910 | 229 | 2 |1528| 367 | 4 |1273| 306 | 3
MPe120 |Standard| 2785 | 334 | 6 |2228 | 267 | 8 |[1783 | 535| 10 | 1485| 594 | 12
Ago Ferramenta Liga | <350HB (1231250) B‘;XPOLFS’%EO Longa (2785 | 334 | 4 |2228| 267 | 4 |1783| 535| 5 |1485| 594 | 45
decote |eytraionga| —| — | — |2228| 267 | 2 |1783| 535| 2.5 | 1485| 504 | 15
M Standard| 3979 | 477 | 4 |[3183 | 382 | 5 |2546| 764 | 6 |2122| 849 | 75
VP15TF
Ago Inoxidavel | <270HB (10028%50) Baivoesioreo| Longa | 3979 | 477 | 3 |3183 | 382 | 3 |2546 | 611| 4 |2122| 637 | 45
de corte
Extralonga| —| — | — |[3183| 382 | 1.5 | 2546 | 509 | 1.5 |2122| 509 | 1.5
K Standard| 3979 | 796 | 6 |[3183| 637 | 8 |2546 1019 | 12,5 | 2122| 849 | 15
Ferro Fundido 200 VPASTF
G T S360MPa | (40 an0) Bag:gsgqo Longa |3979 | 796 | 4 |3183| 637 | 4 |2546 (1019 | 7.5|2122| 849 | 45
Extralonga| —| — | — [3183| 637 | 2 |2546 1019 | 4 |2122| 849 | 3
Standard| 3581 | 716 | 6 |[2865| 573 | 8 |2292| 917 | 125 | 1910| 764 | 15
. VP15TF
Ferro Fundido | oyp, | 10 |Baboesiono| Longa 3581 716 | 4 |2865 | 573 | 4 |2202| 917| 7.5 1910 764 | 45
Nodular (150—240) de corte
Extralonga| —| — | — |2865| 573 | 2 |2292| 917 | 4 |1910| 764 | 15
Standard| 3183 | 637 | 6 |[2546 | 509 | 8 |[2037| 815 | 12.5 | 1698| 679 | 15
- VP15TF
Ferro Fundido | <oyyp, | 10 |Baboesion| Longa |3183 | 637 | 4 2546 | 509 | 4 |2037| 815| 7.5 | 1608 679 | 45
Nodular (150—250) de corte
Extralonga| —| — | — |2546| 509 | 2 |2037| 815| 4 |1698| 679 | 1.5
H Standard| 1989 | 239 | 4 [1591 | 191 | 4 [1273| 255| 6 |1061| 212 | 7.5
w00 | VPISTF L
Ago Endurecido [45-80HRC | (o " | ThoAesade | Longa | 1989 | 230 | 2 |1591| 191 | 2 |1273| 255| 4 [1061| 212 | 3
Corte Reforcada
Extralonga| — | — | — |1591| 191 | 1 |1273| 255| 25| 1061| 212 | 15 o
4
Standard| 1194 | 143 | 4 | 955 | 115 | 4 764 | 153 | 6 637| 127 | 75 g
o | vP1sTF b
Ago Endurecido | 50-60HRC | (o "\ oo\ | Thokesade | Longa | 1194 | 143 | 2 | 955 | 115 | 2 764 | 153 | 4 637| 127 | 3 @
Corte Reforgada 4
Extralonga| — | — | — | 955| 115 | 1 764 | 153 | 25| 637| 127 | 15 u
S Standard| 995 | 100 | 4 | 796 | 80 | 4 637| 64| 6 531| 53| 75
. . 50
Ligas de Titanio | <350HB (30-60) MP9120 | Longa | 995 | 100 2 796 | 80 | 2 637 64| 4 531| 53 3
Extralonga| — | — | — | 796 | 80 | 1 637 | 64| 25| 531| 53| 15
Standard| 796 | 80 | 4 | 637 | 64 | 4 510| 51| 6 425| 43| 75
Ligas Resistentes _ 40
=0 Calor (0g0) |MPO120 | Longa | 796 | 80 | 2 | 637 | 64 | 2 510 | 51| 4 425| 43| 3
Extralonga| — - - 637 | 64 | 1 510 51| 25| 425| 43 1.5

L313



FRESAMENTO

CONDIC@ES DE CORTE RECOMENDADAS
B FRESAMENTO A 90° (Profundidade de Corte : Baixa)

g e
©
8% &
o
~6§ N : Rotagdo (min-")
= ae F : Avanco da Mesa (mm/min)
Material Bz Vel.de Corte| Inserto | Tipo do 616 620 625 630
(m/min) |Classe, Tipo| Suporte | N [ F [ap [ae | N [ F [ap |[ae | N | F [ap|ae | N | F [ap | ae
P MPe120 |Standard|3979| 796| 4 | 6 [3183] 955| 5 | 8 2546(1273| 6 |10 [2122[1273| 7.5 |10
. 200 | vP15TF
180-280MB | (100 560 | Bao eaorco| LONG@ [3979] 637| 4 | 4 [3183] 637) 5 | 6 |2546|1273) 6 | 7.5(2122/1273) 75 | 75
de corte =] =] =
Ago Carbono Extralonga 3183| 382| 5 | 4 [2546(1019| 6 | 5 [2122| 637| 7.5 | 3
Ago Liga MPe120 |Standard|3183| 509| 4 | 6 |2546| 509 5 | 8 |2037| 815| 6 |10 [1698| 849| 7.5 |10
160 | VP15TF
280-350H8 | (120" 500) |Baivoesforo| LONGA [3183) 382 4 | 4 |2546) 407) 5 | 6 |2037) 611| 6 | 7.5/1698| 509 7.5 | 75
decote |Eytralonga| — | — | — | — [2546| 306| 5 | 4 |2037| 489 6 | 5 |1698| 407| 7.5 | 3
MPe120 |Standard|3183| 509| 4 | 6 |2546| 509 5 | 8 |2037| 815| 6 |10 [1698| 849| 7.5 |10
. . 160 | VP15TF
Ago Pré-Endurecido | 35—45HRC | o0 °o00) | gaivoesioro| LONGA [3183) 382 4 | 4 |2546| 407) 5 | 6 |2037| 611) 6 | 7.5|1698 679] 7.5 | 75
decote |eyiralonga| — | — | — | — |2546| 306| 5 | 4 |2037| 489| 6 | 5 [1698| 509| 75| 3
MPe120 |Standard|3183| 500| 4 | 6 |2546| 509 5 | 8 |2037| 815| 6 |10 [1698| 849| 7.5 |10
. 160 | VP15TF
Ago Ferramenta Liga | <3508 | (10 "0 | sz edorpo| LONG@ |3183] 382) 4 | 4 |2546] 407) 5 | 6 [2037) 611 6 | 7.5[1698| 509| 7.5 | 7.5
decote |eyralonga| — | — | — | — |2546| 306] 5 | 4 |2037| 489| 6 | 2.5|1698| 407| 75| 15
M - Standard|3979| 477| 4 | 6 [3183] 509| 5 | 8 [2546| 764| 6 |10 [2122) 849 7.5 |10
5
Ago Inoxidavel | <270HB (100230250) Baidxoesforco Longa |3979| 477| 4 | 4 |[3183] 382 6 |2546| 611| 6 | 7.5[2122| 849| 7.5 | 75
e corte
Extralonga| — | — | — | — [3183| 382| 5 | 4 [2546| 509| 6 | 5 [2122| 424 75| 15
K Standard|3979|1592| 4 | 8 [3183/1592| 5 | 10 |2546(1528| 6 |10 |2122|1485| 7.5 [10
Ferro Fundid 00 | VPISTF
erro PUndido | <a50ppq - [Baoesforo[ Longa [3979|1194| 4 | 6 [31831273| 5 | 8 [2546|1528) 6 |10 [2122|1485| 75 | 6
Cinzento (150—300) de corte
Extralonga| — | — | — | — [3183| 955| 5 | 6 |25461273| 6 | 7.5(2122|1061| 7.5 | 3
Standard|3979|1592| 4 | 8 [3183/1592| 5 | 10 |2546(1528| 6 |10 |2122|1273| 7.5 [10
i VP15TF
Ferro Fundido | ey | 20 lgaivoestoo| Longa |3979|1194] 4 | 6 |3183)1273] 5 | 8 |2546|1528] 6 |10 |2122]1273] 755 | 6
Nodular (150—280) de corte
Extralonga| — | — | — | — [3183| 955| 5 | 6 [2546|1273| 6 | 7.5(2122|1061| 7.5 | 3
Standard|3581|1432| 4 | 8 [2865(1433| 5 | 10 [2292(1375| 6 |10 |1910/1146| 7.5 |10
i VP15TF
Ferro Fundido | e, | 18 leaioesioo| Longa |3581/1074] 4 | 6 |2865/1146] 5 | & |2002]1375] 6 |10 [1910|1146] 7.5 | 6
L Nodular (150—250) de corte
Extralonga| — | — | — | — |2865| 860| 5 | 6 [2292|1146| 6 | 7.5(1910| 955/ 7.5 | 3
) H Standard|1989| 239| 4 | 4 [1591| 191| 5 | 5 |1273| 255| 6 | 7.5|1061| 212| 7.5 | 3
E 0o | VPI5TF
a Ago Endurecido [ 45-80HRC | (o " | Tookisade | Longa [1989] 230 4 | 2 1501 191| 5 | 3 [1273) 255| 6 | 4 [1061| 212 75 | 15
Corte Reforgada
P Extralonga| — | — | — | — [1591| 191| 5 | 2 [1273] 204| 6 | 1.5[1061| 170| 7.5 | 1
w
o Standard|1194| 143| 4 | 4 | 955| 115| 5 | 5 | 764| 153| 6 | 7.5| 637 127 7.5 | 3
o | vP15TF
Ago Endurecido | 50-60HRC | 0”40 TlpoArefstade Longa |1194| 143| 4 | 2 | 955 115| 5 | 3 | 764| 153| 6 | 4 | 637| 127/ 75| 15
Corte Reforgada
Extralonga| — | — | — | — | 955| 115| 5 | 2 | 764| 122| 6 | 15| 637| 102| 7.5 | 1
S Standard | 995| 209| 4 | 4 | 796| 239| 4 | 5 | 637| 191| 6 | 75| 531| 159| 7.5 | 3
Ligas de Titanio | <350HB (35_%0) MP9120 | Longa | 995 2909| 2 | 2 | 796| 239| 2 | 3 | 637| 191| 4 | 4 | 531| 159| 3 | 15
Extralonga| — | — | — | — | 796| 239| 1 | 2 | 637| 191| 25 | 15| 531| 159| 1.5 | 1
Standard | 796| 239| 4 | 4 | 637| 191| 4 | 5 | 510 153| 6 | 7.5| 425| 128| 7.5 | 3
Ligas Resistentes _ 40
20 Oalor (30:60) | MP9120 | Longa | 796| 230| 2 | 2 | 637) 191) 2 | 3 | 510 153] 4 | 4 [425/ 128/3 | 15
Extralonga| — | — | — | — | 637| 191| 1 | 2 | 510| 153| 25 | 15| 425| 128| 1.5 | 1

L314




B FRESAMENTO A 90° (Profundidade de Corte : Alta)

Nota 1) Usinando Agos Inoxidaveis

al Quando usinar ago inoxidavel em corte concordante em
©

§ grandes profundidades e larguras de corte, a superficie
Aé N: Rotagédo (min-1) usinada estara sujeita a ressalto no niicleo e encrustamento

Método de
Usinagem

ae i . devido aos cavacos. Para ago inoxidavel, € recomendado o
F : Avanco da Mesa (mm/min) corte concordante.
. Vel.de Corte [ Inserto | Tipo do $16 620 $25 $30
Material Dureza | (mjmin) |Clsse, Tpo| Suporte [ N [ F [ap [ae | N | F |ap [ae | N | F [ap [ae [ N [ F |ap |ae
P MPe120 |Standard|3979| 637| 8 | 4 (3183 764| 10 | 4 |2546|1273|125| 5 [2122[1273|15 | 4.5
200 | VP15TE
180-280MB | (16" 560 | Bano eaorco| LONG@ [3979] 477| 8 | 3 [3183| 509 10 | 3 |2546/1019]125) 4 |2122) 849\15 | 3
de corte — - - =
Ago Carbono Extralonga 3183| 382| 10 | 2 |2546| 764|12.5| 25/|2122| 84915 | 15
Aco Liga MPe120 |Standard|3183| 382| 8 | 4 [2546) 509| 10 | 4 |2037| 815{125| 5 [1698| 849|15 | 4.5
160 | VP15TF
280-350H8 | (120" 500) |Baivoesforo| LONGA [3183) 382 8 | 3 |2546| 306 10 | 3 |2037) 611/125| 4 |1698| 50915 | 3
decorte (gyiralonga| — | — | — | — |2546| 308 10 | 2 |2037| 489|125 2.5|1698| 407|15 | 15
MPe120 |Standard|3183| 382) 8 | 4 |2546| 509| 10 | 4 |2037| 815(12.5| 5 [1698| 849|15 | 4.5
Aco Pré-Endurecido | 35-45HRC (12350200) B‘;;Lﬁgr';o Longa |3183| 382 8 | 3 |2546| 306| 10 | 3 [2037| 61112.5| 4 |1698| 50915 | 3
decote |Eytraionga| — | — | — | — [2546| 308 10 | 2 |2037| 489|12.5| 2.5|1698| 40715 | 15
MPe120 |Standard|3183| 382) 8 | 4 |2546| 509| 10 | 4 |2037| 815(12.5| 5 [1698| 84915 | 4.5
Aco Ferramenta Liga | <350HB (12330200) B‘;XPOL‘;‘&';O Longa |3183| 382 8 | 3 |2546| 306| 10 | 3 [2037| 611]12.5| 2.5|1698| 50915 | 3
decote |Eytraionga| — | — | — | — [2546| 308 10 | 2 |2037| 489|12.5| 1.5|1698| 40715 | 15
M Standard|3979| 477| 8 | 4 [3183| 509| 10 | 4 |2546| 764|125|10 |2122| 84915 |10
VP15TF
Ago Inoxidavel | <270HB (100220250) Baidxoesforco Longa [3079) 477| 8 | 3 |3183| 382| 10 | 3 |2546 611(12.5| 4 [2122| 509(15 | 45
e corte
Extralonga| — | — | — | — [3183| 382| 10 | 2 |2546| 489|12.5| 1.5/2122| 340{15 | 15
K Standard|3979|1194| 8 | 8 [3183/1273| 10 | 8 |2546|1273|125|10 |2122|1485/15 |10
Ferro Fundid 00 | VPISTF
erro PUndido | <a50ppq - [Baoesforo[ Longa (3979 955| 8 | 5 [3183| 955| 10 | 4 |[2546(1273|12.5| 7.5(2122/1061|15 | 45
Cinzento (150—300) de corte
Extralonga| — | — | — | — [3183| 764| 10 | 2 |2546|1019|12.5| 1.5(2122| 849|15 | 3
Standard|3979|1194| 8 | 8 [3183/1273| 10 | 8 |2546(1273|125(10 |2122|1273|15 |10
i VP15TF
Ferro Fundido 1 <oyups | 20 |Baboesioo| Longa [3970] 955| 8 | 5 |3183] 955 10 | 4 [2546|1273|125| 7.5|2122] 84|15 | 45
Nodular (150—280) de corte
Extralonga| — | — | — | — [3183| 764| 10 | 2 |2546|1019|12.5| 5 [2122| 84915 | 15
Standard|3581|1074| 8 | 8 [2865/1146| 10 | 8 |2292|1146|125|10 |1910|1146/15 |10
. VP15TF
Ferro Fundido | <qpyyp | 180 IBaioesioco| Longa 3581 859 8 | 5 [2865| 860| 10 | 4 [2202[1146] 125] 75(1910] 76415 | 45
Nodular (150—250) de corte
Extralonga| — | — | — | — |[2865| 688 10 | 2 [2292| 917|125| 5 |1910| 76415 1.5 L
H Standard|1989| 239| 8 | 2 [1591| 191| 10 | 3 |1273| 255/125| 4 |1061| 212|15 | 3 o
0o | VPI5TF E
Ago Endurecido [ 45-80HRC | (o " | Tookisade | Longa [1989] 239 8 | 1 |1501) 191| 10 | 2 [1273) 204|125 15[1061| 10615 | 1.5 &
Corte Reforcada =
Extralonga| — | — | — | — [1591| 191|100 | 1 | = | = | = | = | = | = | = | — P
w
Standard|1194| 143| 8 | 2 | 955| 115| 10 | 3 | 764| 153|125| 4 | 637| 127|15 | 3 e
VP15TF
Aco Endurecido | 50—60HRC (403‘100) TpoAesiade | Longa [1194| 143| 8 | 1 | 955 115 10 | 2 | 764| 122|12.5| 15| 637| 64/15 | 15
Corte Reforcada
Extralonga| — | — | — | — [ 95 15|10 | 1 [ — | — | — | — | —| — | — | —
S Standard | 995/ 199 4 | 2 | 796| 159 4 | 3 | 637| 127| 6 | 4 | 531| 106| 7.5| 3
Ligas de Titanio | <350HB (35_%0) MP9120 | Longa | 995| 199| 2 | 1 | 798| 159 2 | 637 127| 4 | 15| 531| 106| 3 | 15
Extralonga| — | — | — | — | 796| 159| 1 | 1 | 637| 127| 25| — | 531| 106 1.5| —
Standard | 796 159| 4 | 2 | 637 127| 4 | 3 | 510/ 102| 6 | 4 | 425 85| 75| 3
Ligas Resistentes _ 40
20 Oalor (30:60) | MP9120 | Longa | 796| 150| 2 | 1 | 637| 127| 2 | 2 | 510 102] 4 | 15[ 425 85 3 | 15
Extralonga| — | — | — | — | 637| 127| 1 | 1 | 510 102| 25| — | 425| 85| 15| —
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FRESAMENTO

FRESAS DE TOPO R

ESFERICO @ Q 6 Q
SRM2 3%

Ferro Fundido

@ Tipo Combinada

Yoy
8 A | A %
|V a
@ Tipo Cilindrica
4
8
® A melhor opgao para desbaste de e
moldes e matrizes.
® Quebra-cavacos com baixa
resisténcia.
® Corpo altamente rigido. @ Tipo Cone Morse MT5
— £ g
c_) 5 ) =
3 & - H
R\ (
APMX
LH
LF
Somente ferramentas corte a direita.
N 7} *1 *1 .
oo q ~ %Y ===
Tipo Referéncia ﬁ § DimensGes (mm) §> % /Q/ ,;©2\‘,’
para Pedido .o 2 -
R ;U RE| DC |DcoN| LF | LH |aPmx Int., Ext. Per.lfen?a Int., Ext. | Periférica| Interno | Externo | Periférico
z Parafuso de Fixagao Chave Inserto
E|SRM2400WNLS (@|2| 20 | 40 |50.8| 200 | 120 | 54 | TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG40C | SRG40E | ¥RALI0%}
=|SRM2500WNLS |@|2| 25 | 50 |50.8| 200 | 120 | 63 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG50C | SRG50E | ALMT1604
| S| SRM2400WNLM|®|2| 20 | 40 |50.8| 250 | 170 | 54 | TS6S | TS43 |TKY30T | TKY15F| SRG40C | SRG40E ADMTI604
2| S| SRM2500WNLM|@|2| 25 | 50 |50.8| 250 | 170 | 63 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG50C | SRG50E | 45T 60
Ne)
B 5| 3{SRM2500WNLL [@(2| 25 | 50 50.81300 | 220 | 63 | TS6 | TS43 |TKY3OT TKYISF|SRGSOC SRGSOE | Siir/°Y
€ APMT1604
g | SRM2500WNLX |@®|2| 25 | 50 |50.8|350 | 270 | 63 | TS6 | TS43 |TKY30T| TKY15F | SRG50C | SRG50E | ‘moEr
:é: 3 E|SRM2400SNLS |@|2| 20 | 40 |42 |200|100| 54 | TS6S | TS43 |TKY30T | TKY15F | SRG40C | SRGA40E | ‘¥AALICO}
@ 5 =|SRM2500SNLS |@|2| 25 | 50 |42 | 200 | 100 | 63 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG50C | SRG50E | ALMT1604
© £ 5| SRM2400SNLM |@|2| 20 | 40 |42 | 250 | 150 | 54 | TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG40C | SRG40E ALMTI604
©| 5| SRM2500SNLM |@|2| 25 | 50 (42 | 250|100 | 63 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG50C | SRG50E | ARMT1604
o| B
2| 2| SRM2500MNLS |@ (2| 25 | 50 | — | 256 | 120| 63 | TS6 | TS43 |TKY30T TKY15F SRGSOC | SRGS0E | ‘Faal o0
=S
| ©
5| €| SRM2500MNLM |@ (2| 25 | 50 | — | 286 150 | 63 [ TS6 | TS43 |TKY3OT TKY15F| SRGSOC | SRGS0E | SAin oy
S

*1 Torque de Fixacdo (N » m) : TS43=6.0, TS6=10.0, TS6S=10.0
*2 O RE corresponde ao raio de canto do inserto.

@ : Estoque mantido.
L316 (Nota: 10 insertos por embalagem)(Insertos com asterisco (*2) estdo disponiveis em embalagens com 2 pecas.)



INSERTOS

Material P |Aco { 2 2N 2K Condigées de Corte (Guia) :
ateria K | Ferro Fundido E Ak 2K @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
C/ Cobertura Dimensdes(mm)
18 g
& Referéncia S i
© «©
% Formato para Pedido e 2 E Ele| e L LE | Wi s BS | AN Geometria
& ClIRlE I8 8
w>>>

© *2 SRG40C G ® ® @20 (36 — 120.5 |8.0 — [ 11°
GEJ @ *2 SRG50C G ® e 025 (40 — |26 8.5 — | 11°
=
© *2 SRG40E G ® ® ®(20 (32 — |16.6 | 8.0 — [ 11°
GE, & *2 SRG50E G ® ® e(25 (358 | — |20 8.5 — | 11°
&
+1|Avesta de Corte APMT1604PDER-H2 |[M|® @ 0.8]11.71] 14 | 9.525/4.76| 1.4 |11°

Reforcada
:| .
E:E—’ 85°\v
& |Bairo esforco de APMT1604PDER-M2 |M|®|@® 0.817.10| 14 | 9.525/4.76 | 1.4 | 11°

corte

s - 11°
85,\' LE s’

*1 Seleg&o da aresta de corte periférica : A primeira recomendagdo € um quebra-cavaco superpositivo (APMT....PDER-M2).
Quando a resisténcia da aresta de corte é especialmente importante, utilize o quebra-cavaco tipo H (APMT....PDER-H2).

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

A: Fresamento de Rasgos B : Fresamento a 90° (Tipo Standard) C : Fresamento a 90° (Aresta de Corte Tipo Longa)
Método 1)
3 A\ :
Usinagem Q 8 -
© ©
1.0DC s 0.2DC S 0.1DC
g Velocidade de Corte Avanco por Dente Método de
Material Dureza Classe (m/min) (mm/dente) Usinagem L
P VP20RT 0.12 (0.08—0.2) A o
Aco Ferramenta Liga <250HB VP30RT 160 (120—200) 0.2 (0.1—0.4) B E
0.15(0.1—0.3) C E
0.2 (0.1—0.3) A P
. VP20RT a
Aco Ferramenta Liga <250HB VP30RT 200 (160—250) 0.3(0.1—0.4) B h
0.2 (0.1—0.4) C *
0.2 (0.1—0.3) A
Aco Ferramenta Fundido <235HB VP20RT 200 (160—250) 0.3(0.1—0.4) B
0.2(0.1—0.4) C
0.2 (0.1—0.3) A
Aco Ferramenta Fundido <230HB M 200 (160—300) 0.3 (0.1—0.45) B
0.2 (0.1—0.4) C
K Resisténcia 4 Traca VP15TE 0.25(0.1—0.4) A
; esisténcia a Tragéo _ —_
Ferro Fundido Nodular <540MPa VP20RT 200 (160—300) 0.35(0.1—0.45) B
0.25 (0.1—0.45) C
Resist T VPASTE 0.25(0.1—0.4) A
Ferro Fundido esisténcia a Tragéo _ —
Cinzento <350MPa VP20RT 200 (160—300) 0.35 (0.1-0.45) B
0.25(0.1—0.4) C

1S013399 >1003 |.317




FRESAMENTO
FRESAMENTO
DE CHANFRO il el i 69 @®

Ferro Fundido

L16

DCON

L5 L6

® Cobre 5 métodos de usinagem.

@ Excelente aresta aguda com
insertos 11° positivos.

@ Série de chanfros 30°, 45° e 60°.

LF

Somente ferramentas corte a direita.

S § * R Y
Referéncia é § Dimensdes (mm) §\ %
para Pedido || o = F I
R [ |KAPR|DC | DCX | LF [DCON BD | LH | L16 | L5 | L6 APMX dzagﬁ)fgggo Chave Inserto
CESPR081S20 (®|1|60° | 8 | 196|110 | 20 [195| 40 | 25 | 11 | — | 10.2 | TS52 | TKY25R |SPMW1203
CESPR161S20 (@ |1| 60° |16 |27.8 | 110 | 20 |19.5| 40 | 25 | 11 | — | 10.2 | TS5 TKY25R | SPMW1203: >
CESPR323S32 (@|3| 60° |32 438 |125| 32 |315| 45 | 36 | 14 | 19 | 10.2 | TS5 TKY25R | SPMW1203"
CFSPR041S16S (@ | 1| 45° | 4 (157 | 85| 16 |14.4| 25 | 24 | 10 | — | 59| Ts4 TKY15F | SPMW0903:"
CFSPR041S16L (@ | 1| 45° | 4 | 157 | 110 | 16 |14.4| 50 | 24 | 10 | — | 59| Ts4 TKY15F | SPMW0903:
CFSPR081S20 (@ |1| 45° | 8 | 246|110 | 20 |195| 40 | 25 | 11 | — | 83| TS5 TKY25R | SPMW1203: >
CFSPR161S20 (@ |1| 45° |16 | 326|110 | 20 195/ 40 | 25 | 11 | — | 83| TS5 TKY25R | SPMW1203:
CFSPR323S32 |(@|3| 45° |32 486 |125| 32 |[315| 45 | 36 | 14 | 19 | 83| TS5 TKY25R | SPMW1203:
CGSPR081S20 (@ |1|30° | 8 284|110 | 20 [195| 40 | 25 | 11 | — | 59| Ts5 TKY25R | SPMW1203:
CGSPR161S20 (@ |1| 30° |16 | 36.4 | 110 | 20 195/ 40 | 25 | 11 | — | 59| TS5 TKY25R | SPMW1203:
CGSPR323S32 (@|3|30° |32 524 |125| 32 |315| 45 | 36 | 14 | 19 | 59| TS5 TKY25R | SPMW1203: >

* Torque de Fixagdo (N « m) : TS4=3.5, TS5=7.5, TS52=7.5

L

FRESAMENTO

® : Estoque mantido.
L3418 (Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS

Material P |Aco c e o¢c|e Condigdes de Corte (Guia) :
K | Ferro Fundido * { ¥ €| @:Corte Estavel @ :Usinagem Geral # : Corte Instavel
o C/ Cobertura| Cermet | S/ Cobert. Dimensdes(mm)
eferéncia S| s .
Formato para Pedido g S [u = wlelslo Ic s RE Geometria
of &lela QR|N=
Flola|a X|x|E|E
> D ZZ|D|XT
SPMW090304 M|E*|®|® ®ee®eo 955 | 318 0.4 RE
s/
- SPMW090308 M[E* @ |® ® 0|0 e 9525 3.18 0.8 ™
Q SPMW120304 M|E*(@|® e eole o 127 3.18 04 |1 B 1}
— \F/ | A
SPMW120308 M[E*|®|® e eolee 127 3.18 0.8 S e
Ic s
* A preparagao dos insertos NX2525 e NX4545 ¢ o tipo "T".
CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
. Velocidade de Corte Avanco por Dente (mm/dente)
Material Dureza et (m/min) Fresamento de Chanfro Faceamento
P UTi20T 80 (60—100) 0.4 0.15
Aco Carbono 180—280HB UP20M 130 (100—160) 0.4 02
Aco Liga NX4545 130 (100—160) 0.4 0.2
280—350HB uTi20T 80 (60—100) 0.3 0.15
K Forro Fundido Resisténcia & Tragao uTi20T 100 (85—120) 0.5 0.25
<450MPa HTi10 100 (85—120) 0.5 0.25

@ Rotagdes (min™)=(1000 x Vel. Corte)+(3.14 x DC)
@ Avango da Mesa (mm/min)=Avanco por Dente x Numero de Dentes x Rotag&o da Fresa.

-

FRESAMENTO

1S013399 >1003 |.319




FRESAMENTO

FRESAMENTO DE RASGO-T 2@ CoO
TSMP_________ I

Ferro Fundido

4°

I L16
8
_____ { .
8 : : g
@ I
RO-B/A/KAPR L5 L6
@ Disponivel para rasgos "T" & APMX
14,18 e 22. LH
@ Inserto rombico 86° com 11° LF
positivos.

® Fresamento a 90° e fresamento de

rebaixo "invertido" também sao possiveis.
Somente ferramentas corte a direita.

S g 8 *
Referéncia K % ~§ 2 Dimensdes (mm) @\\\% D/ﬁ %
para Pedido o |ulg = v
2™ [R|(&| DC | LF |[DCON| BD | LH | L16 | L5 | L6 |APMX|Parafuso de Fixagdo Chave Inserto
TSMPR252S25 14 |@|2| 25 | 112 | 25 (125(33.2| 32 | 12 | 17 | 11 TS3 TKY08D MPMW070308
TSMPR322S32 18 |(@|2] 32 [120| 32 |16 [(41.2| 36 | 14 | 19 | 14 TS4 TKY15R MPMW090308
TSMPR402S32 22 (®|2] 40 130 | 32 |20 |51.2| 36 | 14 | 19 | 18 TS5 TKY25R MPMW120408

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS3=1.0, TS4=3.5, TS5=7.5

L

FRESAMENTO

® : Estoque mantido.
L320 (Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS

Material P | Aco [ 2 Condicdes de Corte (Guia) :
atera K | Ferro Fundido 2 @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
S/ Cobert. Dimensdes(mm)
©
©
Referéncia = .
Formato para Pedido Bls Ic s RE Geometria
ol
FlE
=)
MPMWO070308 M|® 7.94 3.18 0.8 RE RE
MPMW090308 M|® 9.525 3.18 0.8 [~
| |
- MPMW120408 mle| | 127 | 476 | o8 : E
\ AN
fe=—"m \‘A i 11°
86° Ic 5
CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS HE ATENGAO AO UTILIZAR
. Vel. de Corte Avanco @ Quando usinar rasgo T em ago, a
MBI S Gl (m/min) (mm/rot) peca deve ser usinada como Xe
P . 130 0.15 mostrada no desenho, para garantir SE
Aco Carbono 180~280MB uTi207 (100—160) (0.1—0.2) 0 escoamento suave de cavacos.
Ago Liga ] 80 0.1 @ Rasgos a serem usinados devem Z %
280—350HB |  UTi20T (60—100) | (0.05—0.15) estar livres de cavacos para uma
Ferro |Resist 4 Tracio | \y1in07 100 0.15 usinagem suave: Rasgo T
Fundido <450MPa (80—120) (0.1—0.2)

@ Rotagado (min"')=(1000 x Vel. Corte)+(3.14 x DC)

-

FRESAMENTO
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FRESAMENTO

FRESAMENTO DE REBAIX0 2@ @
CBJP,CBMP |

CrP]) w» (k]
Aco

Aco Inoxidavel Ferro Fundido e l_
z| -

[§] - -
[=]

KAPR L5 L6

LU

. . . W
@ Capacidade de usinagem LF

de rebaixo,mandrilamento

e interpolagao.
@ Para usinagem de alojamento de

soquete de montagem hexagonal (M8-M30).
@ Inserto formato romboidal 86° com 11° positivos.

DC

DCON

I
kol
—

Somente ferramentas corte a direita.

2 efg -
Referéncia % é *§ E Dimensdes (mm) §§ %
para Pedido g g || o
8 |R|(%| DC |DCIN| LF |DCON| LH | LU |L16| L5 | L6 |Parafuso de Fixagao Chave Inserto
CBJPR141S25 M8 |(@f1] 14 3.11108 | 25 | 28 | 21 32 12 | 17 TS3 TKY08D JPMT060204-E
CBJPR172S25 | M10 (@|2| 17.5| 5.3 |115| 25 | 35| 26 32 12 | 17 TS3 TKY08D JPMT060204-E
CBJPR202S25 | M12 |@|2]| 20 7.81120| 25 |40 | 30 32 (12 | 17 TS3 TKY08D JPMT060204-E
CBJPR232S25 | M14 (@] 2| 23 10.8 |126 | 25 |46 | 345 |32 | 12 | 17 TS3 TKY08D JPMT060204-E
CBMPR262S32 | M16 |@|2| 26 8.51132| 32 | 52| 39 36 |14 | 19 TS4 TKY15R MPMT090308
CBMPR292S32 | M18 |@|2| 29 115138 | 32 | 568 | 43.5|36 | 14 | 19 TS4 TKY15R MPMT090308
CBMPR322S32 | M20 (@|2| 32 145|144 | 32 | 64 | 59 36 | 14 | 19 TS4 TKY15R MPMT090308
CBMPR352S32 | M22 (@|2| 35 175150 | 32 | 70 | 70 36 |14 | 19 TS4 TKY15R MPMT090308
CBMPR392S32 | M24 (@|2| 39 215158 | 32 | 78 | 78 36 | 14 | 19 TS4 TKY15R MPMT090308
CBMPR432S32 | M27 (@|2| 43 255 166 | 32 | 86 | 86 36 | 14 | 19 TS4 TKY15R MPMT090308
CBMPR482S32 | M30 |@|2| 48 30.5 176 | 32 | 96 | 96 36 |14 | 19 TS4 TKY15R MPMT090308

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS3=1.0, TS4=3.5

L

FRESAMENTO

® : Estoque mantido.
L322 (Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS

) P | Ago — ¢ e e Condigbées de Corte (Guia) :
Material M | Ago Inoxidavel cc o @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral % : Corte Instavel
K | Ferro Fundido s ®
- C/ Cobertura |5/ Cobert. Dimensdes(mm)
2 f S
e Referéncia S q
§ Formato para Pedido e = 5 L Le | wa Ic s RE Geometria
o ol & N
= Fla |a E
>S5 5
JPMT060204-E Me|e ® (7060|794 — |238/04| RE-L _RE
o
3 = -
o | 110
LE | /g IS/
MPMT090308 Mlo|e® ® |- | — | — |9525/318/08]| R RE
o 2
3 - f =R
O /}Yﬂﬂ
86° ic_ | s
CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
CBJP CBMP
Material Dureza Classe Vel. de Corte |Avango por Dente| Vel. de Corte | Avango por Dente
(m/min) (mm/rot) (m/min) (mm/rot)
P Ago Baixo Carbono <180HB VP15TF 180 (100—200) | 0.16 (0.12—0.2) 180 (100—200) [0.225 (0.15—0.3)
Ago Carbono 180—280HB VP15TF 180 (100—200) | 0.2 (0.15—0.25) [ 180 (100—200) | 0.275 (0.2—0.35)
Ago Liga 280—350HB VP15TF 120 (80—160) | 0.16 (0.12—0.2) 120 (80—160) |0.225 (0.15—0.3)
M Aco Inoxidavel <200HB VP15TF 150 (100—200) | 0.16 (0.12—0.2) 150 (100—200) |0.225 (0.15—0.3)
K Ferro Fundido Reﬁsf:ggfpga?éo VP15TF 160 (100—220) | 0.3 (0.2—0.4) | 160 (100—220) | 0.35(0.2—0.5)

@Rotagao (min"')=(1000 x Vel. Corte)+(3.14 x DC) @Avango de mesa (mm/min) = Avango por dente x Nimero de dentes x Rotagdo da fresa
Nota 1) Para CBJPR141S25 utilize avango por rotagéo 50 % desta tabela, porque possui somente 1 dente.

-

FRESAMENTO

1S013399 >1003 |.323




FRESAMENTO

FRESAMENTO DE RASGO
KSMG I

Ferro Fundido

L16

M
4
5 3
% 3 8 m°
L L5 L6
ew || 'sq e
LH
LF
® Ferramenta de canal de face o <
. [=]
lateral para centros de usinagem. a S
® O menor didametro usinado é ®25mm. ewl [T,
® A mesma ferramenta abrange T LF  48<largurado Canal<6.3
largura de canal de 1.25mm—6.0mm. o
Somente ferramentas corte a direita.
(8 7]
= & i ~ i
Referéncia _§ é Dimensdes (mm) Geometria de Canal DC Referéncia
para Pedido e (mm) do Inserto
R|e| LF |[DCON| LH | S10 | L16 | L5 | L6 cw CDX
1.25 1.2
KSMGR25S25 ®(1|115 | 25 | 40 | 36.5| 32 | 12 | 17 1.45 15 | 25 MGTL33: 5
1.5<CW<4.0 | 3.0
1.25 1.2
1.45 15
130 | 32 | 50 | 49 | 36 | 14 | 19 40 MGTL43"
KSMGR40S32 o1 15<CW=<23 | 3.0
25<CW<4.7 | 45
1316| 32 | 51.6| 506| 36 | 14 | 19 | 50<CW=<6.0 | 45 | 40 MGTL44"
1.25 1.2
1.45 15
180 | 32 [100 | 99 | 36 | 14 | 19 40 MGTL43
KSMGR40S32L (@] 1 15<CW=<23 | 3.0
25<CW<4.7 | 45
181.6| 32 [101.6/1006| 36 | 14 | 19 | 50<CW<6.0 | 45 | 40 MGTL44:
L
()
|_
4
w
- .
¢«  ACESSORIOS
['2
[T

Referéncia & @ @ /l/)/‘ ’ ) %

da Ferramenta

Alavanca de Fixagao Mola Grampo da Alavanca | Parafuso de Fixacao Chave
KSMGR25S25 LLCL13S HLS2 - LLCS105 HKY20F
KSMGR40S32 LLCL24 = LLP14 LLCS108 HKY30R
KSMGR40S32L LLCL24 — LLP14 LLCS108 HKY30R

* Torque de Fixagdo (N + m) : LLCS105=1.5, LLCS108=3.3

® : Estoque mantido.
L324 (Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS

Material P | Ago L ® L Condigdes de Corte (Guia) :
K | Ferro Fundido ([ J E3 @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
Estoque Dimensdes (mm)
Retorénc Largura C/ Cobert Celrrrlwet S/ Cobert
L q
para Pedido docanal) = | & 2| i S | RERIL | CDX Geometria
S| 2|5
CwW L L L

MGTL33125 1.25 ® (] 9.525 | 4.76 0.2 1.2 |MGTL...

MGTL33145 1.45 (] (] 9.525 | 4.76 0.2 1.5

MGTL33150 1.5 (] (] (] 9.525 | 4.76 0.2 3

MGTL33175 1.75 (] () () 9.525 | 4.76 0.2 3

MGTL33200 2 (] [} ° 9.525 | 4.76 0.2 3

MGTL33230 2.3 (] (] 9.525 | 4.76 0.2 3

MGTL33250 25 (] ( (] 9.525 | 4.76 0.3 3

MGTL33270 2.7 (] (] 9.525 | 4.76 0.3 &

MGTL33280 2.8 ° (] 9.525 | 4.76 0.3 3

MGTL33300 3 (] () (] 9.525 | 4.76 0.3 3

MGTL33320 3.2 ® 9.525 | 4.76 0.3 3

MGTL33330 33 | @ o | 9525 476 | 03 | 3 I

MGTL33350 35 | @ e | 9525| 476 | 03 | 3 wﬁm{ g

MGTL33400 4 (] () () 9.525 | 4.76 0.3 3 ‘ REL 5

MGTL43125 1.25 () ® ® (127 4.76 0.2 1.2

MGTL43145 1.45 () ® ® (127 4.76 0.2 1.5 %) %ﬁ

MGTL43150 1.5 (] (] ® (127 4.76 0.2 3

MGTL43175 175 | @ | @ | @ 127 | 476 | 02 | 3 N\

MGTL43200 2 ° ° e (127 4.76 0.2 3

MGTL43230 2.3 (] [ J ® (127 4.76 0.2 3

MGTL43250 25 (] ( ® (127 4.76 0.3 4.5

MGTL43260 2.6 (] ® (127 4.76 0.3 4.5

MGTL43270 2.7 (] e (127 4.76 0.3 4.5

MGTL43280 2.8 (] [} ® (127 4.76 0.3 4.5

MGTL43300 3 (] ® ® (127 4.76 0.3 4.5

MGTL43320 3.2 ® (127 4.76 0.3 4.5

MGTL43330 3.3 (] [ e (127 4.76 0.3 4.5

MGTL43350 8.5 (] () e (127 4.76 0.3 4.5

MGTL43400 4 ° e (127 4.76 0.3 4.5

MGTL43420 4.2 [} ® (127 4.76 0.4 4.5 L

MGTL43430 4.3 (] ® (127 4.76 0.4 4.5

MGTL43450 4.5 (] () ® (127 4.76 0.4 4.5 o

MGTL43470 4.7 o (o | o 127 476 | 04 45 E

MGTL44500 5) () ® (127 6.35 0.4 4.5 <E(

MGTL44600 6 ® (127 6.35 0.4 4.5 @
4
[T

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS M PREPARAGCAO DA ARESTA DE CORTE

Uma preparacao suplementar proporciona uma vida mais longa da
Material Dureza Classe Vel. de Corte | vangoporDente o0 menta na usinagem de acgo.
(m/min) | (mm/dente) . . .
Utilize uma lima de diamante para melhores resultados.
P NX2525 130 0.225
Aco Baixo <180HB UTi20T | (120—150) | (0.1—0.35) 0.05—01
Carbono = 160 0.225 , o_age
VP20MF | (120-200) | (0.1-0.35) @W 20°-30
UTior (1001 1qzo) (© 10% 30)
UTi20T — 1—0.
Aco Carbono | 1807280HB VP2OME 120 0.2
Aco Liga (100—140) | (0.1—0.30)
_ . 110 0.175
280—350HB | UTi20T (100—120) | (0.1=0.25)
; Resist. a Tragao . 100 0.225
K| Ferro Fundido <a50MPa | YTi20T | (30=125) | (0.150.35)

@ Rotagado (min~')=(1000 x Vel. Corte)+(3.14 x DC)
@ Avango da Mesa (mm/min)=Avango por Dente x Niimero de Dentes x Rotagéo da Fresa.

1ISO13399 > 1003
ACESSORIOS > P001
INFORMAGOES TECNICAS > Q001 325




FRESAMENTO

FRESAMENTO COM
AVANCO VERTICAL @

PMC

Lot ]

Ferro Fundido

A CRKS
2 . / I
AL 8 =
2w 1A 1 &1 8
B1v/ ©
B2 i e La $10
A L4
@ Para cortes negativos em LF Secdo A-A
moldes de rebarbacao. OAL
@ Corte bidirecional em longo
balanco.
Somente ferramentas corte a direita.
s|c i &
Referéncia 2218 DimensGes (mm) WT Haste roscada
para Pedido EE 2 (kg)
R|E|s | DC |DCON|DCSFNS| OAL| LF | L4 [S10|{CRKS/CWX| B1 | B2 Inserto
PMC08R252AM1035 |@[O[2| 25 | 10.5| 18 |58.7(39.7| 35 | 14 | M10| 1.5 40.5°| 35° [ 0.1| 15280320 | SC20M10S

PMCO9R323AM1245 |@ (03|32 |12.5| 21 |72.5(50.5| 45 | 19 |M12| 3 |40.5°|35° [0.2| ‘DM 097320 ) SC25M125

PMC12R403AM1645 |@[O[3| 40 | 17 | 20 |74.4|51.4| 45 | 24 |M16| 35| 42° |35° |0.3| JD0 120420 | SCI2MI0S

Nota 1) Os adaptadores para cabecas roscadas encontram-se na pagina L341.

ACESSORIOS
* y * R D
&)
Referéncia § &\\@ § /yy j
da Ferramenta =
Parafuso Grampo Parafuso do Lubrificante
L de Fixacdo de Fixacdo Grampo de Fixacédo Mola Chave Antitravante
PMC08R252AM1035 TS33 AMS3 AJS3010T10 ASS2 LN MK1KS
()
|_
& PMCO09R323AM1245 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D MK1KS
=
ﬁ PMC12R403AM1645 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D MK1KS
E * Torque de Fixagdo (N » m) : TS33=1.5, TS351=2.5, TS43=3.5, AJS3010T10=2.5, AJS4012T15=3.5

® : Estoque mantido.
L326 (Nota: 10 insertos por embalagem) 1SO13399 > L003




INSERTOS

Material P | Ago c c 2 Condigées de Corte (Guia) :
K | Ferro Fundido c2E.2 @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
-8 |C/ Cobertura Dimensdes (mm)
Referéncia < W= :
Formato para Padido g g e g anl e s | Bs | RE Suporte PMC Geometria
SHEE
gsbo GGT?T' JOMWO080320ZZSR-FT |M|® @ @ 13°] 8 3.18| 1.4 | 2 | PMC08R252AM1035 -
Uebra-Cavaco
JDMWO09T320ZDSR-FT |M|® @ @ 15°| 9.5625|3.97| 1.8 PMCO9R323AM1245 ( [EE[
g JDMW120420ZDSR-FT |M|® @ ® |15°12 |476) 25| 2 |PMCI2RA0IAM1645 | By )jAN
ic S
hesadeCoreRefozts)  JDMT120420ZDSR-ST |M|(@ | @ @ |15°/12 4.76| 2.5 | 2 | PMC12R403AM1645 —
Quebra-cavaco ST
© ..
e IC RE S !
Quebra-cavaco M| JOMTO080320ZZSR-JM (M@ |@ | @ 13°] 8 318 1.4 PMC08R252AM1035
JDMT09T320ZDSR-JM (M|(® @ @ 15°| 9.525|3.97| 1.8 | 2 | PMC09R323AM1245
3 JDMT120420ZDSR-JM (M|® @ @ 15°112 476 25| 2 | PMC12R403AM1645 2}AN
S

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

wooral | Dureza | Gasso Qi o] Mo Vel Core | vanis o et Lt do | Avr Lt
P A 340 3 | 250 (200—300) —06 —15 —6
ngggalfizgno <180HB | VP15TF | FT | 032 3 | 200 (150—220) —0.55 —1.2 -5
225 2 | 200 (150—220) —0.55 —10 -5
Aco Ferramenta Liga 240 3 | 250 (200—300) —0.55 —15 -5
Aco endurecido para matrizes| <300HB | VP15TF FT 232 3 180 (150—200) —-0.5 —-1.2 -3
para trabalho a frio @25 2 | 180 (150—200) —05 —1.0 -3
240 3 | 200 (100—300) —0.55 —15 —5
Aco Ferramenta Liga | <300HB | VP15TF | FT | @32 3 | 150 ( 80—200) —05 —12 -3
925 2 | 150 ( 80—200) —05 —1.0 -3
a s 240 3 | 250 (200—300) —06 —15 —6
« Feg?nggrr]‘gdo Resil?;%ggaa vP1sTF | FT | @32 | 3 | 200 (150—220) —0.55 —1.2 —5
<350MPa @25 2 | 200 (150—220) —0.55 —1.0 -5
Resisténcia 4 240 3 | 250 (200—300) —06 —15 —6
Ferro Fundido Nodular | Tragdo | VP15TF | FT 232 3 200 (150—220) —0.55 —1.2 —5
<800MPa 925 2 | 200 (150—220) —0.55 —1.0 -5

@ Rotagdes (min~')=(1000 x Velocidade de Corte)+(3.14 x DC)
@ Avango da Mesa (mm/min)=Avanco por Dente x Nimero de Dentes x

Rotagbes da Ferramenta.

Nota 1) Os parametros acima séo recomendagdes gerais. Podem ser necessarios ajustes dependendo da rigidez da maquina, geometria e

fixacdo da peca.

Nota 2) Recomenda-se utilizar haste de metal duro para prevenir vibragdes.

NOTAS SOBRE METODOS DE USINAGEM

@ Como escolher o didametro adequado das ferramentas.

Usine superficies planas com fresas maiores e os raios de
canto com fresas menores.

Ponto de corte

Vista superior da usinagem

Vista superior da usinagem

@ Relacio entre o didmetro da fresa e o tamanho do raio R da pega

Como referéncia, o menor raio que pode ser usinado é de
0.6—0.7 x didametro da fresa.

oA Diametro da Ferramenta Raio R

&) DC(mm) (mm)
$25 R=17.5

632 R=22

$40 R=24

*Corrija os parametros adequadamente.

*Em alguns casos, é possivel usinar
raios da pega (apenas >0.5 x diametro
da fresa) menores que a tabela acima,
reduzindo parametros como largura
fresada, avango e avango de pico.

Vista superior da usinagem

ADAPTADORES > L341 ACESSORIOS

> P001 INFORMAGOES TECNICAS > Q001

-
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FRESAMENTO

FRESAMENTO COM
AVANCO VERTICAL @ @

PMF

Ago e eOT NS

Ferro Fundido DCON
o | o w3
o
L7 2 =7
—-a Cl — ('8
ZI’c Zhin
) HAe 10
DCCB 1° 4’3223 -
pc DC
280 DCSFMS
- . DCON
@® Corte bidirecional em longo 4’wa‘ 9
balan¢o. v I
® Excelente paralelismo. 2 = S n
® Excelente precisio lateral. amZIs
(o)
DAH D AL
DCCB
DC
Somente ferramentas corte a direita.
of @ * * P ©)
=1 ] %
ol . = £ S
Referéncia |2 é‘:, Dimens&es (mm) @ §% § /® ©
para Pedido W] o > 4 >
S . Parafuso |Parafuso| Parafuso de Parafuso de
R |DC| LF |DCON|CBDP|DAH|DCCB/KWW| L8 |DCSFNS| Capsula deFinagio| Radial |Morizgem (Céps) Chave | Chave Montagem Inserto
PMF05004A22R |®| 4 50|63 | 22| 20 | — | 12 |10.4|6.3| 48 [PMFA13R| TS254 | TSS04005| HBHO6012 | TKYOSF | iiys0r| DHDS10031 | +peyy
PMF06306A22R|® (6 (63| 63 | 22 | 20 |11 18 [10.4|6.3| 60 |PMFA13R | TS254 | TSS04005 | HBH06012 | TKYO8F |HKY40R|@HSC10050| 1303
PMF08008A27R | @ | 8 |80| 50 | 27 | 23 [13.5| 30 [12.4/7 | 75 |PMFA13R | TS254 | TSS04005| HBHOB012 | TKYOSF |HKY40R | @HSC12035| 2P R2
* Torque de Fixagdo (N » m) : TS254=1.0, HBH06012=8.5
INSERTOS
Material P |Aco [ 2N Condigdes de Corte (Guia) :
ateria K | Ferro Fundido 2 € ¢ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
© C/ Cobertura| CBN Dimensdes(mm)
I3
Referéncia s .
L Formato para Pedido 5 E z E Ic LE s BS Geometria
Rz & o
() > | < =
._ o
z TPEW1303ZPER2 E|le|® 794 — |318| 2 60
§ * TPEW1303ZPTR2 E A 794 | 15 318 | 2 —
1 17
@ ) ﬂ
[ - *MB710
\ j }:E/}ﬂ,
Ic 5

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos
L328 (Nota: 10 insertos por embalagem) (1 inserto de CBN por embalagem.)



CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

q Vel. de Corte | Avanco por Dente q Vel. de Corte | Avanco por Dente
Material Dureza Classe (m/min) (mm/dente) Material Dureza Classe (m/min) (mm/dente)
250
P 250 K| Ferro Fundido | Resist. 4 Tragio | AP19H | (150—350) 0.1
180—280HB | VP15TF ) i
150—350 Nodular 360—500MP 1000 0.05—0.15
Aco Carbono ( ) 0.1 | wmB710 (800—1200) ( )
Aco Li 0.05—0.15 . 200
g 280—380HB | VP15TF 200 ( ) Ferro Fundido | Resist. a Tragio | AP1OH | (100=300) 0.1
(100—300) Nodular | 500—800MPa | mB710 1000 (0.05—0.15)
(800—1200)
350
K| Ferro Fundido | Resist a Traggo | AP1OH | (200=500) 0.1
i < MP. 1500 .05—0.
Cinzento 350MPa | mB710 (10002 %000) (0.05—0.15)
@ Rotagdo (min')=(1000 x Vel. Corte)+(3.14 x DC)
@ Avango da Mesa (mm/min)=Avanco por Dente x Numero de Dentes x Rotagéo da Fresa.
Nota 1) Profundidade de corte radial recomendada ¢ 0.1mm.
Nota 2) Corte bidirecional permite aumento de produtividade.
Nota 3) Para usinagem com avango cruzado, o avango por dente deve ser reduzido para menos do que 0.05(mm/dente).
1SO13399 > 1003
ACESSORIOS > P001

-
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FRESAMENTO

FRESAMENTO COM
AVANCO VERTICAL @

PMR [

Ferro Fundido

DCSFMS

DCON
KWW
‘ -]
@ Corte unidirecional com grandes balangos. ' - §
@ Corte em avango horizontal e corte obliquo / ° w
também sdo possiveis. : g
@ Aresta em hélice proporciona alta rigidez e @ gI
baixo esforgo de corte. . _pan Apmx
DC
Somente ferramentas corte a direita.
2| 8
o g t Dimensdes (mm)
Tipo paraPedido |15 Inserto
R ; DC | LF | DCON |CBDP|/DAH|DCSFMS| KWW | L8 |APMX
PMR405003A22R |@ (3| 50 | 40 | 22 20 | 11| 45 | 104 | 6.3 | 11 | CPMT1205ZPEN-M2/3
Métrico PMR406304A22R |® (4| 63 | 40 | 22 20 | 11| 57 | 104 | 6.3 | 11 | CPMT1205ZPEN-M2/3
PMR408005A27R |®(5| 80 | 50 | 27 23 | 13| 73 | 124 | 7 11 | CPMT1205ZPEN-M2/3
PMR405003BR ®|3(50 | 40 | 22225 | 19 | 11| 45 84 | 5 11 | CPMT1205ZPEN-M2/3
Polegada PMR406304BR ®|4|63 |40 | 22225 | 19 | 11| 57 84 | 5 11 | CPMT1205ZPEN-M2/3
PMR408005DR ®|5(80 |63 |3175 |32 |17 | 73 | 127 | 8 11 | CPMT1205ZPEN-M2/3
Parafuso do Calco ACESSORIOS

Referéncia @/ \}‘é” @ % %
da Ferramenta N \\\\& {g\\\%

Calgo Parafuso do Calgo| Parafuso de Fixagdo | Chave (Inserto) | Chave (Calgo) | Paraf. de Montagem

L PMR405003A22R | STPMR4N | WCS503507H TPS35 TIP15T | HKY35R | HSC10035

PMR406304A22R | STPMR4N | WCS503507H TPS35 TIP15T | HKY35R | HSC10035
g PMR408005A27R | STPMR4N | WCS503507H TPS35 TIP15T | HKY35R | HSC12035
< PMR405003BR STPMR4N | WCS503507H TPS35 TIP15T | HKY35R | HSC10035
P r PMR406304BR STPMR4N | WCS503507H TPS35 TIP15T | HKY35R | HSC10035
u Parafuso de Fixagéo PMR408005DR STPMR4N | WCS503507H TPS35 TIP15T | HKY35R | HSC16040
w

* Torque de Fixagdo (N » m) : TPS35=3.5, WCS503507H=5.0

® : Estoque mantido.
L330 (Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS

) P Ago . € Condigées de Corte (Guia) :
Material K | Ferro Fundido ® @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
. C/ Cobertura Dimensdes(mm)
‘©
Referéncia & .
Formato para Pedido 5 E Ic s BS RE Geometria
"lg
CPMT1205ZPEN-M2 |M|® 12.7 5.56 14 0.8 RE
CPMT1205ZPEN-M3 |M|® 12.7 5.56 1.4 1.2 AN
N 4
80° | IC s

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Classe |Vel. de Corte (m/min)| Avango por Dente (mm/dente) pf (mm)
P 180—280HB
Aga Sarbono VP1STF 180 (150—200) 0.2(0.1-0.3) <0.5DC
¢o Liga 280—380HB
K Ferro Fundido Resist. a Traca
. G&o _ _
Cinzento <350MPa VP15TF 180 (150—200) 0.2 (0.1-0.3) <0.5DC
Resist. a Tragéo _ —
. 360—500MPa VP15TF 150 (120—170) 0.2 (0.1—-0.3) <0.5DC
Ferro Fundido
Nodular
Resist. a Tragéo _ —
=00~ 800MPa VP15TF 120 (100—150) 0.2(0.1-0.3) <0.5DC

@ Rotagao (min"')=(1000 x Vel. Corte)+(3.14 x DC)

@ Avango da Mesa (mm/min)=Avanco por Dente x Numero de Dentes x Rotag&o da Fresa.

Nota 1) Os parametros acima sdo recomendagdes para usinagem geral, mas é possivel regular os pardmetros conforme a estabilidade da operag&o.
Nota 2) Para usinagem transversal, reduza o avango em torno de 20—40%.

Nota 3) Na ocorréncia de trepidagdo ou sons anormais, ajuste a profundidade de corte e a velocidade de corte.

-

FRESAMENTO

> 1003
> P001

1SO13399
ACESSORIOS
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FRESAMENTO

FRESA PARA DESBASTE DE CILINDRO

Possibilidade de projetos especiais

[«

Ferro Fundido

Corpo com regulagem de batimento
da aresta de corte periférica

Com fungao de regulagem da aresta de corte
periférica, possibilita o uso do inserto econémico de
tolerancia M.

* Corpos fornecidos mediante pedido especial.

Bifacial com Bifacial com
. . =~ 6 arestas de corte 12 arestas de corte
Alta "gldez de flxagao (Neutro) (Corte a direita)

Com elevada resisténcia a fratura,
permite usinagem de alto avanco.

Quebra-cavaco duplo positivo

FRESAMENTO '

Reduz o esforgo de corte. Permite
aplicagdo em paredes finas. Produz
um otimo acabamento superficial
devido a aresta alisadora.

O inserto de 12 arestas tem corte a direita

Com a superficie de apoio posicionada logo abaixo
do ponto onde é aplicada a for¢a de corte, o inserto
econdmico com 12 arestas de corte mantém uma
rigidez comparavel ao inserto com 6 arestas de corte.

L332



INSERTOS

Material K | Ferro Fundido [ 2 Condigées de Corte (Guia) :
: @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral & : Corte Instavel
C/ Cobertura Dimensdes(mm)
Referéncia L) .| Arestas :
Formato para Pedido :‘5, Sentido Py Ic s Geometria
Q
=
HNMX1206EN06-R A - 6 12.7 6.0
HNMX1206ER12-R A R [ 12 12.7 6.0

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Velocidade de Corte | Avango por dente [Profundidade de Corte
Material Dureza Classe vc fz ae
(m/min) (mm/dente) (mm)
Ferro Fundido 200 0.2
Cinzento =350MPa MC3015 (150—250) | (0.1-0.25) =30

* Quando a prioridade é a rugosidade da superficie acabada, reduza o avango por dente.
Quando a prioridade ¢ a vida util da ferramenta, aumente o avango por dente.

-

FRESAMENTO

A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
(Nota: 10 insertos por embalagem) L333
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FRESAMENTO

TIPO TROCA RAPIDA

USINAGEM COM ALTOS AVANCOS PARA FERRO FUNDIDO

Ferro Fundido

A0

Tabela de projetos especiais

Fig.1 Fig.2
(Tipo Q )BDX o Z'ipo Q )
Didmetro Pequeno) S cevm vy | © Diametro Grande)BDX o
280 DCON KWW 22 200 DCON 3
2100 , 2250 -
2125 ﬁ w 0315 =2 J u
2160 2355 KAPR
l\KAPR 2400 | ,EDC IR
DC X 2500 =3
o
® Insertos 11° positivos. < Fia3 <
® Aplicacdao em _acabamentos Tig(; T
de ferros fundidos. 0250 EE’SN
- .. [}
® Design multi-inserto. 0355
® Para usinagem com altos avancgos. 2400 ﬁ KAPR'Y
® Facil troca de ferramenta. DG ~
s
Somente ferramentas corte a direita. E;
g Referéncia Namero Dimensdes (mm) WT |APMX| Dimensdes do Fi
F para Pedido deDentesl pc | BDX | LF | DCON |LCCB| KWW | L8 (kg) | (mm) [ Detalhe de Instalagéo 9-
FP490R/L0308Q 8 80 85 | 50 254 26 | 10.8 7 151 05 1
FP490R/L0410Q 10 100 | 105 | 63 31.75| 29 | 12.8 7 28 | 0.5 ) 1
Tipo Q $80—¢160
a FP490R/L0514Q 14 125 | 130 | 63 38.1 29 | 1568 7 42| 05 1
ic!__?)- FP490R/L0618Q 18 160 | 165 | 63 50.8 29 | 18.8 7 6.7 | 0.5 1
3 FP490R/L0822Q 22 200 | 205 | 45 | 125 25 - — 55| 05 2
§ FP490R/L1028Q 28 250 | 255 | 45 | 175 25 = = 8.0 | 05 2
3 FP490R/L1236Q 36 315 | 320 | 45 | 240 25 - — 10.7 | 05 i 2
8 Tipo Q $200—$500
= FP490R/L1440Q 40 355 | 360 | 45 | 280 25 = = 122 | 05 2
FP490R/L1646Q 46 400 | 405 | 45 | 325 25 - — 13.8 | 05 2
FP490R/L2056Q 56 500 | 505 | 45 | 425 25 = = 178 | 0.5 2
8 FP490R/L1028T 28 250 | 260 | 45 | 110 — — - 9.8 [ 05 3
S+  FP490R/L1236T 36 315 | 325 | 45 | 175 = = = 121 [ 0.5 i &
@ 8| Tipo T $250—$400
S FP490R/L1440T 40 355 | 365 | 45 | 215 — — - 141 0.5 3
o
= FP490R/L1646T 46 400 | 410 | 45 | 260 = = = 154 | 0.5 )

Nota 1) Estas fresas s&o produzidas somente por pedido.




INSERTOS

. K | Ferro Fundido € @®| Condigbes de Corte (Guia) :
Material @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral ¥ : Corte Instavel
S/ Cobert. Dimensdes(mm)
]
‘©
Referéncia = .
Formato para Pedido g ol I s RE Geometria
o= |
S =
£k
SPEN424A El®® 12.7 3.18 1.6
_RE
\ AN
11°
IC S
CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
. Resisténcia Vel. de Corte |Avango por Dente
Material a Tragdo Classes (m/min) [ (mm/dente)
K Ferro 125 0.2
! < . .
g%gglg% <350MPa HTi05T (100=150) | (0.1=0.3)
@ Rotagado (min~')=(1000 x Vel. Corte)+(3.14 x DC)
@ Avango da Mesa (mm/min)=Avango por Dente x Niimero de Dentes x Rotagéo da Fresa.
ACESSORIOS
Referéncia T &
da Ferramenta
S Chave Cabega Hexagonal
Sl Parafuso de Fixagao iz (Vendida Separadamente) | (Vendida Separadamente)
FP49°R|ILO308Q CWS42SPRIL|  LS14 HKY4oT | 120QSPKx80 | 6.35[ x4
(KANONN-SEIKI CO.) | (KYOKUTO MFG CO.)
FP490R/L1646T
* Torque de Fixagdo (N + m): LS14=7.8
L
(o]
'_
=z
w
=
<
%)
w
74
[T
1SO13399 > 1003
@ : Estoque mantido. ACESSORIOS > P001
(Nota: 10 insertos por embalagem) INFORMAGOES TECNICAS >Q001 | .335
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FRESAMENTO

TIPO TROCA RAPIDA  :A @

USINAGEM COM ALTOS AVANCOS PARA FERRO FUNDIDO

Tabela de projetos especiais

[«

Ferro Fundido

Fig.1 BDX Fig.2 BDX
Tipo Q DCON_KWW |, Tipo Q o
(Di&metro Pequeno) 2 2 (Diametro Grande) BCON 3]
2125 9 2200 o
0160 5 o250 'ﬁj AE
\KAPR 2315 [ pKAPR
DC < 2355 DC <
@ Insertos 11° positivos. ; o §
® Aplicagdo em acabamentos
de ferros fundidos. Fig.3
. - X BDX
® Design multi-inserto. Tipo T DCON
@ Para usinagem com altos avancos. o2
@ Facil troca de ferramenta. 0355 ﬁ KAPR
DC H
Somente ferramentas corte a direita. %
3 Referéncia Nimero i) WT |APMX| Dimensées do Fi
E para Pedido deDentes| pc | BDX | LF |DCON|LCCB|Kww | LS8 (kg) | (mm) | Detalhe de Instalagéo 9
FP590R/L0514Q 14 | 125 | 135 | 63 | 381| 29 | 158 | 7 42| 05 | _ 1
Tipo Q ¢ 125—$160
o | FP590R/L0618Q 18 | 160 | 170 | 63 | 50.8| 29 | 188 | 7 6.7 | 05 1
é FP590R/L0822Q 22 | 200 | 210 | 45 |125 25 - - 55| 05 2
8| FP590R/L1028Q 28 | 250 | 260 | 45 |175 25 - - 80| 05 2
§ FP590R/L1236Q 36 | 315 | 325 | 45 |240 25 - — (107 ] 05 | _ 2
© Tipo Q $200—$500
§| FP590R/L1440Q 40 | 355 | 365 | 45 |280 25 - — [122] 05 2
| FP590R/L1646Q 46 | 400 | 410 | 45 |325 25 - — | 138 ] 05 2
FP590R/L2056Q 56 | 500 | 510 | 45 |425 25 - — 178 ] 05 2
S FP590R/L1028T 28 | 250 | 260 | 45 |110 - - - 98| 05 3
S| FP590R/L1236T 3 | 315 | 325 | 45 |175 = = — [121] 05 | _ 3
@ 8| Tipo T $250—¢400
S| FP590R/L1440T 40 | 355 | 365 | 45 |215 - - — | 141 ] 05 3
]
= FP590R/L1646T 46 | 400 | 410 | 45 |260 - - — [ 154 ] 05 3

Nota 1) Estas fresas sdo produzidas somente por pedido.




INSERTOS

. K | Ferro Fundido ( 2 Condicdes de Corte (Guia) :
Material @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral ¥ : Corte Instavel
S/ Cobert. Dimensdes(mm)
©
‘©
Referéncia < )
Formato para Pedido S 5 Ic s RE Geometria
|2
==
I
SPENS535A E|l® 15.875 4.76 2.0
/RE
\ AN
1°
IC S

CONDIGCOES DE CORTE RECOMENDADAS

q Resisténcia Vel. de Corte [Avango por Dente
Material a Tragéo Classes (m/min) (mm/dente)
K )
Ferro Fundido . 125 0.2
Cinzento | =350MPa | HTIOST | (155 150) [ (0.1-0.3)

@ Rotagao (min"')=(1000 x Vel. Corte)+(3.14 x DC)
@ Avango da Mesa (mm/min)=Avango por Dente x Nimero de Dentes x Rotagdo da Fresa.

ACESSORIOS
= : O
-/ — i,"
Referéncia ’ % /
da Ferramenta i
S Chave Cabega Hexagonal
Cunha Parafuso de Fixagdo Chave (Vendida Separadamente) | (Vendida Separadamente)
FROSORLOSMD)  cwss LS14 HKyaoT | 120QSPKx80 635 Jx4
(KANONN-SEIKI CO.) | (KYOKUTO MFG CO.)
FP590R/L1646T
* Torque de Fixagdo (N » m) : LS14=7.8
L
(o]
|_
z
[}
=
<
»n
w
o
'S
1SO13399 > 1003
@ : Estoque mantido. ACESSORIOS > P001

(Nota: 10 insertos por embalagem) INFORMAGOES TECNICAS > @001 |.337
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TIPO TROCA RAPIDA  ::A o

ACABAMENTO DE LIGAS DE ALUMINIO

Tabela de projetos especiais

()

Metais Néo Ferrosos

Fig.1 a Fig.2
Tipo Q DCON Kww 3| S Tipo Q 2
(Diametro Pequeno) == (Diametro Grande) DCON S
2100 N 2200
2125 KAPR' — 2250 | KAPR!
2160 E St 2315 l_—Tbj \
o1y oo | %
oy DCX DCX
@ Insertos 21° positivos. < 2500 <
® Geometria extremamente Fia3
positiva. o
. . ipoT DCON
® Design multi-inserto. 5250
@ Aplicagio de usinagem de o 3 12 e
ligas leves. 2400 o :
@ Facil troca de ferramenta. DCX x
o
Somente ferramentas corte a direita. <
3 Referéncia Ndmero Dimensdes(mm) WT [APMX| Dimens6es do Fi
= para Pedido deDentesl pc | pcx | LF | DCON|LcCCB|Kww | Ls (kg) | (mm) | Detalhe de Instalagéo 9-
FE404R/L0408Q 8 100 | 102 63 31.75| 29 12.8 7 3.2 9 1
FE404R/L0510Q 10 125 | 127 63 38.1 29 15.8 7 4.7 9 Tipo Q $100—¢ 160 1
g_ FE404R/L0612Q 12 160 | 162 63 50.8 29 18.8 7 7.6 9 1
i FE404R/L0816Q 16 200 | 202 45 125 25 = = 6.1 9 2
:% FE404R/L1020Q 20 250 | 252 45 | 175 25 — — 7.8 9 2
% FE404R/L1224Q 24 315 | 317 45 | 240 25 = = 10.2 9 . 2
3] Tipo Q $200—¢500
lg FE404R/L1428Q 28 355 | 357 45 | 280 25 - - 11.8 9 2
FE404R/L1632Q 32 400 | 402 45 | 325 25 = = 183 9 2
FE404R/L2040Q 40 500 | 502 45 | 425 25 - — 16.2 9 2
S FE404R/L1020T 20 250 | 251 45 | 110 = = = 9.9 9 &
g FE404R/L1224T 24 315 | 316 45 | 175 — - — 12.2 9 ) 3
xg Tipo T $250—$400
= FE404R/L1428T 28 335 | 356 45 | 215 = = — 13.7 9 3
(]
L = FE404R/L1632T 32 400 | 401 45 | 260 - — - 16.2 9 3

Nota 1) Estas fresas s&o produzidas somente por pedido.

[©]
=
4
w
=
<
[72]
w
['4
'S
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INSERTOS

. N | Metais N&o Ferrosos ( 2 Condicdes de Corte (Guia) :
Material @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral ¥ : Corte Instavel
. S/ Cobert. Dimensdes(mm)
‘©
Referéncia = .
Formato para Pedido g o I s BS Geometria
RlE
I
SEA42C10GR Ala 12.70 3.18 2.4
- SEA42C10GL Ala| | 1270 | 318 | 24 7%‘3» ~
I 87° 1
i \_ Z{) /b,g;g
IC S

Nota 1) Use R para ferramenta corte a direita e L para ferramenta corte a esqueda.

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

. Silicio Vel. de Corte|Avango por Dente
Material (%) Classes (m/min) (mm/dente)
N 700 0.15
<10 HTi10 :
Ligas de (400—1000) | (0.05—0.25)
Aluminio 400 015
210 HTi10 (200—600) | (0.05—0.25)

@ Rotagado (min"')=(1000 x Vel. Corte)+(3.14 x DC)
@ Avango da Mesa (mm/min)=Avanco por Dente x Niimero de Dentes x Rotagéo da Fresa.

ACESSORIOS

*
—
Referéncia ' & % / ﬁ

da Ferramenta

(Q

S Chave Cabega Hexagonal
e Parafuso de Fixagao Chave (Vendida Separadamente) | (Vendida Separadamente)
FE404R/L0408Q
120QSPKx80 | 6.35[ x4 L
! CWS42SERL|  LS10 HKYA0T | (¢ANONN-SEIKI CO. | (KYOKUTO NFG CO)

FE404R/L1632T
* Torque de Fixagdo (N » m) : LS10=8.2

FRESAMENTO

1SO13399 > 1003
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos. ACESSORIOS > P001
(Nota: 10 insertos por embalagem) INFORMAGOES TECNICAS > @001 |.339
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FRESAMENTO

DISPOSITIVOS DE CONTROLE

CARACTERISTICAS DO DISPOSITIVO DE CONTROLE

® Design compacto.
® Facil operagao.

® O ponto de ajuste do inserto
é a aresta de corte, portanto
a precisao de batimento é alta.

DISPOSITIVO DE CONTROLE STANDARD

| 0
5
3 =
= Superficie de Ajuste Imaginaria I
|
(=
=
[ | ( 1
L
Referéncia para Pedido| R L H h1_|Diém. daFeraments Nota 1) Especifique em sua ordem de compra a referéncia para pedido.
SEF500 315 | 600 | 400 | 347 | 247 | —®500 Nota 2) Entre em contato para a compra de componentes especiais.
SEF700 400 800 500 360 260 |$315—¢700
i 2
3 Indicador ~ ®DAjuste o indicador utilizando o \l
g= Padr&o de Altura padrao de altura que deve ter a 4 3 @Apbs o aperto temporario, utilize
1S mesma altura da ferramenta. uma chave de aperto para fixar
3 1 firmemente os insertos. (Utilize
= @Movimente o indicador até um Chave de Aperto uma chave de aperto) (8 N * m).
s inserto.
2 7 lEE_' ®Aperte firmemente os insertos de
= J QDeslize o inserto até o ponto acordo com a figura da esquerda.
g onde toque o indicador. Aperte | |
= todos os insertos suavemente. ®Verifique o batimento de todos
-f? (Utilize uma chave de aperto). os insertos de acordo com a
@ Ferramenta (1—2N +m) Relogio figura da esquerda.
=z | Comparador
§ * Apertar os insertos com muita forca
D resulta em baixa precisao. *nPara fresamento em geral, <10um
° € padréo. Para acabamento, o batimento
i% /’ | do inserto deve estar em <5um.
8
S Padrio de Altura @DPonha o padrao de altura, que
=3 _ﬁ deve ter a mesma altura da @Nota
§ ;egg?g;e;;fé ?jlgl'iig‘rjoeﬁ?ge 0s 1. Depois da usinagem limpe a sujeira da ferramenta,
= ajuste o indicador. proveniente dos cavacos, antes dg soltar os insertos. “
e ) 2. Quando for soltar os parafusos evite usar chaves danifica-
D @Coloque a ferramenta alinhada das
2 sobre os apoios para deslizar e DA . . .
S mova os roletes dos apoios até 3. Substancias estranhas presas ao inserto diminuem a
= tocar a parede dos furos de precisdo de batimento e danificam o corpo da ferramenta.
i instalagao. Portanto elas devem ser eliminadas.
=< |_\_a époi‘o para | @Tenha certeza de que os roletes 4. Apos retirar todos os insertos, limpe os aIOJarpeqtos com
= eslizar estdo deslizando, entdo fixe os cuidado e ar comprimido para eliminar substancias
z apoios. estranhas.
® ) ) 5. Utilize chave torquimetro ou chave especifica para apertar
o %O processo de aperto dos insertos & os parafusos de fixacio
_g_ 0 mesmo que a fixagdo de uma pega. P (GE1,
=




ADAPTADORES

B HASTE CILINDRICA

DCSFWS
D‘CONV\S

) Referéncia %’_ Dimensdes (mm)
= para Pedido E

DCONWS|DCONMS DCSFWS| LF | LB H |CRKS
SC16M08S100S |®| 85| 16 |14.5 100 | 10 | 10 |M8
SC16M08S200L |®| 85| 16 |14.5 200 | 10 | 10 | M8
S| sc2om10s120s |e|105| 20 [185| 120 10 | 14 |M10
§ SC20M10S220L  |®|10.5| 20 [18.5]220 | 10 | 14 |M10
w| SC25M125125S |@|12.5| 25 (235|125 | 10 | 19 |M12
% SC25M12S245L  |@|125| 25 [235|245| 10 | 19 | M12
SC32M165140S  |@|17.0| 32 |28.5| 140 | 15 | 24 |M16
SC32M165280L  |@|17.0| 32 |28.5|280 | 15 | 24 |M16
CRKS SC16M08S100SW |e| 85| 16 |14.5/100| 10 | 10 |M8
___________________ VB % SC16M08S200LW |@| 85| 16 |14.5 200 | 10 | 10 | M8
7/ W 3 91 SC20M10S120SW |@[10.5 20 (185|120 | 10 | 14 |M10
18] . . E SC20M10S220LW |@|10.5| 20 [18.5]220 | 10 | 14 |Mm10
w| SC25M12S125SW |@|125| 25 |235 125| 10 | 19 M12
w| SC25M12S245LW |@|12.5| 25 |23.5| 245 10 | 19 |M12
‘ﬁ SC32M16S140SW |@|17.0| 32 |28.5| 140 | 15 | 24 |M16
Compativel com refrigeracdo interna. SC32M16S280LW |@|17.0| 32 |28.5|280 | 15 | 24 |M16

COMO FIXAR A CABECA ROSCADA

®DLimpe completamente a area de fixagdo da cabecga e do
adaptador com ar comprimido ou escova antes da fixagao.

@Aperte a cabega com o torque recomendado e certifique-se
de que nao ha folga entre a cabecga e o adaptador.

T, Torque {Sc.onr?)endado Tamanr(lrcr)mci? chave
M8 23 10
M10 46 14
M12 80 19
M16 90 24

@ As ferramentas de corte tornam-se extremamente quentes durante a usinagem. Nunca as toque logo apos uma operagao, pois ha
riscos de ferimentos ou queimaduras.
@ N3ao manuseie ferramentas de corte sem luvas de protegao, pois isto pode causar ferimentos.

® : Estoque mantido.

INFORMAGOES TECNICAS > Q001
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B CONE BT30
L g Dimensdes (mm)
Referéncia o
para Pedido %
L1 [DCONWS|DCSFWS |[LPR | LB |CRKS
SC16M08S10-BT30 |e@ 8.5 145 | 32 | 10 | M8
g SC20M10S10-BT30 |®( 10.5 18.5 | 32 | 10 | M10
§ SC25M12S10-BT30 |e@( 125 | 235 | 32 | 10 | M12
SC32M16S10-BT30 |®(| 17.0 | 285 | 32 | 10 | M16
Compativel com refrigeragéo interna.
Il CONE BT40
L g Dimensdes (mm)
Referéncia o
para Pedido %
L1 [DCONWS|DCSFWS |[LPR | LB |CRKS
SC16M08S10-BT40 (@ 8.5 145 | 37 | 10 | M8
SC20M10S10-BT40 |®( 10.5 18.5 | 37 | 10 | M10
SC25M12S10-BT40 (e 12,5 | 235 | 37 | 10 | M12
SC32M16S10-BT40 |e®( 17.0 | 285 | 37 | 10 | M16
Compativel com refrigeragéo interna.
B CONE HSK63A
L o Dimensdes (mm)
Referéncia o
HSK63A para Pedido 2
i L ([DCONWS|DCSFWS |LPR| LB |[CRKS

L

SC16M08S22-HSK63A
SC20M10S24-HSK63A
SC25M12S827-HSK63A
SC32M16S28-HSK63A

85 | 145 |48 | 22 | M8
10.5 | 18.5 | 50 | 24 | M10
125 | 23,5 | 83 | 27 | M12
17.0 | 28.5 | 54 | 28 | M16

DCONMS 263

FRESAMENTO

Compativel com refrigeragéo interna.

Nota 1) A fresa tipo cone HSK63A possui entrada para refrigeragéo interna.

@ : Estoque mantido.
L342 INFORMAGOES TECNICAS > Q001




SISTEMA Quing

ESTRUTURA METODO DE EXTRAGAO DOS CAVACOS

ESTRUTURA

® Extragao continua de cavacos durante a usinagem.
@ Soluciona problemas de manuseio de cavacos.

<

s Sentido do Usinagem com fresa de facear.

Capa do Fluxo de Cavacos
Direcionador

de Cavacos

Area de Fluxo dos Cavacos @
)

Os cavacos sao direcionados para a capa
através da placa direcionadora de cavacos.

Unidade de
Sucgao

Os cavacos sao expelidos através
Porta de Descarga da porta de descarga de cavacos.

de Cavacos

Placa Direcionadora de Cavacos

B METODO DE EXTRAGAO DOS CAVACOS

Tipo QMC - Extragao Automatica

@®Os cavacos séo expelidos na diregéo do transportador de cavacos devido a
forca centrifuga criada pela fresa.

@E possivel instalagdo em centros de usinagem com ATC
(trocador automatico de ferramentas).

®Menor investimento inicial por ndo necessitar de coletor de p6 nem de ar
comprimido.

@O transporte de cavacos € limitado a curtas distancias.

®Sao0 necessarios rolamentos especiais para usinagem em altas velocidades.

L

Tipo QWA - Double Air

®Extragdo dos cavacos utilizando ar comprimido (da fabrica).

@Usinagem com refrigeragéo também & possivel, devido a presenca de ar
comprimido no sistema.

Q@Apresenta a mesma sucgéo do coletor de po, permitindo baixos custos do
equipamento de sucgao.

@Nao recomendado para usinagem com refrigeragao.

FRESAMENTO

Tipo QSV - Bomba de Vacuo

@DUtiliza uma bomba de vacuo para sucgdo dos cavacos.

@Alta eficiéncia na sucgédo dos cavacos.

@Requer equipamento especial, como um coletor de névoa de 6leo para a
usinagem com refrigeragéo.
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INSERTOS DE FRESAMENTO

cece Condigdes de Corte (Guia) :
M AQOInOX'daVGI GGG O @ @ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
) K |Ferro Fundido 2 [ ) g €
Material -
N | Metais Nao Ferrosos [ 2
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Ti ( 2 Preparacéo :
H | Ago Endurecido E:Arredondada F:Aguda
Com Cobertura | Cermet | per | Dimensdes (mm)
o,
Referéncia gl &
@ | = .
Formato para Pedido % %8 :'I'; g ug, E E ol 1c L Le | w1 s |Bs|RE Geometria
Fle|e § &IR X|EE
L>>oZZ[ox
BAE | AEMW150304ER M|E o® o — 116.696|15.2| 9.525/3.18| — |04
AEMW150308ER  |M|E ole |eo | — [16623/148| 9525318 — [08] [—FF
#N | AEMW19T304ER  [M|E ele |® | — (20161/184[12.7 |3.97 — 04| | 5 o an
N — - 20°
AEMW19T308ER M|E o® [} — 120.088(18.012.7 [3.97| — (0.8 85°\ LE \ s/
BAP300 | APGT1135PDFR-G2 (G|F e — [11.3 9.7| 6.35 3.5 |1.2/0.8
BAP300 L RE
Aresta de corte longa
@ <
e\ ‘é’; \1A1p‘|,
g5 LE | s/
BAP400 | APGT1604PDFR-G2 (G|F ®| — [(17.02 |14 9.525/4.76/1.4|0.8
,;.LRE
7o = N
W\%ygz \,1\1,!
g5 LE | s|’
BAP300 | APMT1135PDER-H1 |M|(E|(® @ o0 ®f — 1125 |9 | 6.35 |35
Areg@gn?&ga APMT1135PDER-H2 |[M|E|® ® o0 ®f — 1125 |9 | 6.35 |35
SRM2 | APMT1135PDER-H3 [M|E |® — |1126 | 9 | 635 |35
g APMT1135PDER-H4 |M|E | ® — 1124 | 9 6.35 |35
APMT1135PDER-H6 |M|E|® — |1110 | 9 | 6.35 |35
BAP300 (| APMT1135PDER-MO |M|E (@ — |1125 |9 | 6.35 |35
Areg@gg&ga APMT1135PDER-M1 |[M|E (@ — |1M125 |9 | 6.35 |35
SRM2 | APMT1135PDER-M2 [M|E (@ ® ° — |1118 | 9 | 635 |35
11°
L _—s:u.'.:T; o\ LE S !
. 85
()
E BAP400 | APMT1604PDER-H1 ([M|E | ® — |17.02 |14 9.525(4.76
% SRI\?;#I\Z(ZJ APMT1604PDER-H2 [IM|E|(® @ () ® — [17.11 |14 | 9.525|4.76
g $50 | APMT1604PDER-H4 |M|E |® — |17.06 |14 | 9.525/4.76
w g APMT1604PDER-H6 |M|E (@ — |16.93 [14 | 9.525|4.76
APMT1604PDER-H8 (M|E |® — |16.79 |14 9.525(4.76
BAP400 (| APMT1604PDER-M2 |M(E|(® ® () — |17.10 [14 | 9.525|4.76
SRM2
SRM2¢40
$50
—T
PMR | CPMT1205ZPEN-M2 (M| E ® 12.7 — — — 1|5.56(1.4/0.8 RE
CPMT1205ZPEN-M3 (M| E ([ J 12.7 - - — |5.56|14|1.2 F
CPMT1906ZPEN-M2 [M[E| @ 1905 — | —| — |6.35/1408 O 8
CPMT1906ZPEN-M3 (M| E () 19.05| — — — 16.35[1.4|1.2 W&
80 Ic s

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
L344 (Nota: 10 insertos por embalagem)



P | Ago — ¢ c¢coce Condigdes de Corte (Guia) :
M | Ago Inoxidavel G G CG|O G|C @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
) K | Ferro Fundido ¢ 3 [ ] E N
Material - .
N | Metais Nao Ferrosos € | Preparacao :
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Ti (4 E:Arredondada F:Aguda S:Com Chanfro e Arredondamento
H | Ago Endurecido ¢ T:Com Chanfro
olo Com Cobertura [ Cermet oo | Dimens&es (mm)
eferéncia &S )
Formato para Pedido g g ° § t =99 Eol 1c L LE | W1 s |Bs|Re Geometria
c|e8 828R E88
FIZIR Qo a|x X|E E
L=>D>ZZ[bx
CBJP | JPMT060204-E M|E o0 ) — 7.0| 6.0 7.94/2.38| — |0.4 L
TAB RE - RE
-~ @ J o
. | i 11°
Li,/aso s| 1
MG245 | MGEEW1035AFTR |E|T ol ® ®f — (143,939 |35 |—|— L
mgizg MGEEW1242AFTR |E|T o0 ® e — |17.0/11.21105 |42 | — | —
MGEEW1650AFTR |E|T ole |ee — (218149113 |5 |—|— = L\’,*g!
‘Q _ LE o5 [s| '
Afigura refere-se ao inserto periférico (E).
MG200 | MGEEW1035PFTR |E|T o0 ® ® — 143, 93/9 |35 |—|—
mgzgg MGEEW1242PFTR |E|T o0 ®®f — [17.0/11.21105 |42 | — | — L
_ MGEEW1650PFTR [E [T ° ool — 218149113 |5 |—|— T Lwt
\L LE 65 s '
CBMP | MPMTO070308 M| E () [ 794 | — | — | — |318] — (0.8
ECMP RE /RE
TAB | MPMT090308 M|E o0 ] 9525 — | — | — [3.18| — 0.8 T
MPMT120408 M|E [ ) ® (127 - | — | — |476|— 0.8 ,(), AN
L_’l b 11°
ic s
o { 86° —
SG20 | RGEN2004MOEN E|E ) 20 — | = | = |476|— | —
RGEN2004MOSN  |E|S|e o ool | — |- - a6 |- ™
ST AN
" ' 30°
\ ! L
l._1c s
(o]
FMSD | SDEN1203AEN E|IT A 12.7 - | =] — |3.18|1.2| — BS g
|
PEPAS =
o = 9 a . | | n
| w
E NIV~ LI
ic s
FE404 | SEA42C10GR A|F A 127 — | — | — |3.18]|24| —
£404 ["seas2c106L AlF al27 | — | = | - [3.18|24] - 2 B
1N T 1]~ an
\‘ = 21°
T —— f
ic s
SE445 | SECN1203AFTN1 C|T () 12.7 — | — | — [3.18]1.4]1.0
LSE445 BS
SEEN1203AFFN1 E|F ®|12.7 — | — | — [3.18[1.4]1.0 P
| ‘ SEEN1203AFEN1 E|E ° 12.7 — | — | — [3.18/1.4]1.0 RE 1T wan
L SEEN1203AFTN1 E|IT o0 12.7 — | — | — [3.18{1.4]1.0 = }20°
Ic s
SEEN1203AFSN1 E|S|®@ @ 12.7 — | — | — [3.18]1.4]1.0

L345



FRESAMENTO

INSERTOS DE FRESAMENTO

¢ Condigdes de Corte (Guia) :
M AQOInOX'daVGI @ & @ @ @ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
) K | Ferro Fundido [ 2 [ 2 g€
Material - .
N | Metais Nao Ferrosos € | Preparagéo :
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Ti {4 E:Arredondada F:Aguda S:Com Chanfro e Arredondamento
H | Aco Endurecido T:Com Chanfro
o |Com Cobertura | Cermet Cobemal Dimens6es (mm)
eferéncia d o )
FEmIELE para Pedido Bl 8 |o § =R S - S s BS RE Czeiizie
Hl o |[Roa [XX[EE
s> ZZbx
SE545 |SEEN1504AFEN1 E| E [ 15.875 | 4.76 14 1.0 BS
SEEN1504AFTN1 E o0 15.875 | 4.76 1.4 1.0 ~
45°
| | |SEEN1504AFSN1 E| S |@e@® 15.875 | 4.76 1.4 1.0 4! 11
— o
ic_| s|. !
SE445 |SEER1203AFEN-JS ([E| E |@ @ @ 12.7 3.18 1.4 1.0
LSE445
SE545 |SEER1504AFEN-JS [E| E |@ @ 15.875 | 4.76 1.4 1.0
AN
120°
SE415 |SEEN1203EFFR1 E| F e 127 3.18 1.4 1.0 BS
QSE415 N
SEEN1203EFER1 E| E ° 12.7 3.18 1.4 1.0 750 |
| |SEEN1203EFTR1 E| T e 12.7 3.18 1.4 1.0 RE ‘\ PBYN
f 20°
& SEEN1203EFSR1 E| S |®@® 12.7 3.18 1.4 1.0 ic | s| |
Corte a direita.
SE515 |SECN1504EFTR1 C| T (] 15.875 | 4.76 1.4 1.0 BS
SEEN1504EFER1 E| E ° 15.875 | 4.76 1.4 1.0 750 7i7
SEEN1504EFTR1 [E| T o 15.875 | 476 | 14 | 1.0 \RE L
L SEEN1504EFSR1 |E| S |e@ 15.875 | 4.76 1.4 1.0 ic_| s|./
Corte a direita.
(o]
= SE415 |SEER1203EFER-JS [E| E |®@ @ 12.7 3.18 1.4 1.0
| QSE415
=
<
ﬂ RN
£ B JJ }%“o
BF407 |SFAN1203ZFFR2 Al F e 127 3175 | 24 —
QBF407 SFAN1203ZFFL2 Al F e 127 3175 | 2.4 —
i | [SFCN1203ZFFR2 C| F e| 127 3175 | 24 - 12-\5N
L | |SFCN1203ZFFL2 |[C| F of 12.7 3175 | 2.4 -
BN425 |SNC43B2G C| F e 127 4.8 2 —
PN IsncasB2s clT* ole (127 4.8 2 -
| A

*1 Classe UTi20T é "E".

@ : Estoque mantido. []: Sem estoque, produzido somente por pedido.
A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
L346 (Nota: 10 insertos por embalagem)



P | Ago — ¢ c¢cocec Condigdes de Corte (Guia) :
M | Ago Inoxidavel G G CG|loCG|C @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
) K | Ferro Fundido ¢c 3 ] s €
Material -
N | Metais Nao Ferrosos [ 2
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Ti (2 Preparagao :
H | Ago Endurecido PS E:Arredondada F:Aguda T:Com Chanfro
o | Com Cobertura | Cermet conemal Dimensdes (mm)
Fetortn 5| §
eferéncia ) o .
fomato | pwareddo (Bl E | SkEfglell © | s | es | ke Geomet
ol © |® =
Fle [SSERINS|EE
wL=>D>|ZzZ|ox
BN425 | SNMF43B2G M| E () 12.7 4.8 2 —
DN -
5
SNMN120408 M| E () 12.7 4.76 — 0.8 RE
¥
SNMN120412 M| E [ 12.7 4.76 - 1.2 R ]
Ic
FBP415 | SPER1203EEER-JS (E| E () 12.7 3.18 1.4 —
\
s
Angulo de | SPEN1203EDR E| T (A A A 12.7 3.18 1.4 - BS
Posicao 15° —]
75° | |
f __] \ é> ;;)AN
{ =11°
— IC S
Corte a direita.
FBP415 | SPEN1203EEER1 El E ® | 12.7 3175 | 1.4 — BS
SPEN1203EEEL1 El E () o 12.7 3175 | 1.4 — f yge |
(7 | SPNN1203EEER1 |N| E | ol 127 318 | 13 | — N\ AN
L-— SPNN1203EEEL1 N| E | 12.7 3.18 1.3 — Ic s| L
Corte a direita.
()
S400 | SPMN120304 M| E*! () ® o 127 3.18 — 0.4 g
SPMN120304T Ml T ° 127 |318 | — | 04 g
SPMN120308 M| E*'|®e e @ e o 127 3.18 - 0.8 RE ﬁ
_ SPMN120312 M E*'|e @ ee| 127 318 | — | 12 O w
_ SPMN120408 M[E*'| e ®ee| 127 |476 | — | 08 — T
| sPMN120412 M| E ° o |127 |478 | — | 12 ‘/ fﬂﬁ
SPGN120304 G| E* o |(ee| 127 |318 - 0.4 -1c S
SPGN120308 G| E* ol |eeo 127 3.18 - 0.8
SPGN120312 G| F | 12.7 3.18 — 1.2
S$500 | SPMN150408 M| E ® 15.875 | 4.76 — 0.8 RE
SPMN150412 M| E (] 15.875 | 4.76 — 1.2 N ™~
SPGN150404 G| E (] 15.875 | 4.76 - 0.4 Tt
SPGN150408 G| F o 15875 476 | — | 08 ] ﬁ?ﬂ
Ic s

*1 Classe HTi10 é "F".

L347



FRESAMENTO

INSERTOS DE FRESAMENTO

P | Ago — ¢ c¢cocic Condigdes de Corte (Guia) :
M | Ago Inoxidavel G G CG|loCG|C @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
) K | Ferro Fundido ¢c 3 ] s €
Material ——— .
N | Metais Nao Ferrosos € | Preparacgao :
S | Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Ti [ 2 E:Arredondada F:Aguda S:Com Chanfro e Arredondamento
H | Aco Endurecido T:Com Chanfro
o o Com Cobertura | Cermet |o 0 | Dimensdes (mm)
ererencia < had .
omato | parapeddo (5| B | SEESEE Ll | s | es | e eometra
°l £ |89 < Q8 2N =
Fl o |[RQa a|x x|FE
w=>D>lzZ|ox
TBE1 | SPMT120408-A M| E A A 12.7 476 - 0.8 RE
=1 R
I’H N 1\ AN
_ L J e
IC S
NSE300 | TEEN1603PEFR1 [E| F ® 9525 |3175| 14 | 04 BS
SE300 ' EEN1603PEER1  |E| E ° ®| 9525 3175 14 | 04 RE -
s | TEEN1603PETR1 [E| T 3000 9525 | 3175 | 14 | 04 / X “
/ | TEEN1603PESR1 |E| S |@ ® 9525 | 3175 | 14 | 04 | ( /\320"
IC S
NSE300 | TECN1603PEFR1W |C| F ®| 9525 | 3175 | 14 0.4 Acabamento de parede.
BS
SE300 1 ECN1603PEERIW [C| E ® 9525 |3175| 14 | 04 RE
_ TECN1603PETRIW |C| T eeole 9525 | 3175 | 1.4 | 04 2 00° E
y iy U | RN
o INTD o
Ic s t
NSE300 | TEER1603PEER-JS [E| E |® ° 9525 | 3175 | 1.4 | 04
NSE400 I e ER2204PEERJS |E| E |@ ° 12.7 476 | 14 | 10
7N \ AN
é XN 20
NSE400 | TECN2204PEFR1 [C| F o 127 476 | 14 | 10 o
SE400 | rEcN2204PEER1  |C| E ol 127 476 | 14 | 10 | re
TECN2204PETR1 [C| T eele | 127 476 | 14 | 10 I
L A | TEEN2204PEFR1 |E| F e 127 476 | 14 | 10 ((Dr\ 7)3 AN
& | TEEN2204PEER1 |E| E ° o 127 |476 | 14 | 10 pa S
()
E TEEN2204PETR1 |E| T 0 12.7 476 | 14 | 10
% TEEN2204PESR1 |E| S |@ @ 12.7 476 | 14 | 10 Corte a direita.
& Angulo de | TPEN1603PPR E| T |a A 9.525 | 3.18 1.2 - BS
74 Posicao 0°
w TPEN2204PDR E| E |a 12.7 476 | 14 - %§ —~
N 90°
& N =
IC S
11° Positivos | TPMN160304 M{E*'|e e eo|l® |[® ® 9525 |3.18 - 0.4
TPMN160308 M E*2jle e eole |ee®| 9525 318 | — | 08 FE _
TPMN160312 M| E* ° ® 9525 318 | — | 12
© | TPMN220404 M|E e | 127 |476 | — | 04 |/ \ AN
i TPMN220408 M|{E*'|le e @ ee| 127 |476 | — | 08 c s| !
TPMN220412 M|E*'|®e @ e o 127 4.76 — 1.2

*1 Classe HTi10 é "F".
*2 Classe HTi10 é "F", Classe NX2525 é "T".

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
L348 (Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS ALISADORES

P Condigdes de Corte (Guia) :
Material M A(}O Inoxidavel @ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
K |Ferro Fundido (4 (2 Preparacgéo :
N | Metais Ndo Ferrosos [ E:Arredondada T:Com Chanfro
o | Cermet N . Dimensdes (mm)
Referénci g %
eferéncia w| S .
Formato par Pedido g g [0 = 1 . 5 e NE Geometria
o| o :‘Q o
o X E
z o
SE445 WEC42AFTR5C C|T|® 15.33 | 12.7 3.18 5 1.0
LSE445 R500 B
45°
; . RE -
Wl RE AN
Wil 20°
w1 \B,s/, s |
SE545 WECS53AFERS5C C|E (] 18.505 | 15.875 | 4.76 5 1.0
WECS53AFTR5C C|T|® 18.505 | 15.875 | 4.76 5 1.0 ™
s B -1
A 2
s
SE415 WEC42EFER5C C|E (] 13.728 | 12.7 3.18 5 1.0
WEC42EFTR5C C|T|® 13.728 | 12.7 3.18 5 1.0 N
& | ] AN
i+ acll] 1
s
SE515 WECS53EFTR5C C|T|® 16.903 | 15.875 | 4.76 5 1.0
>
ol S
g d I
bl o il S
FBP415 WPC42EEER10C C|E (] 15.163 | 12.7 3.175| 10 - .
QBP415 WPC42EEEL10C C|E (] 15.163 | 12.7 3.175| 10 - :gﬁ/‘ 75° N L
o >_|
e —] AN o
J w1 s =
e <
»n
Corte a direita. §
'S
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FRESAMENTO

CBN E PCD

L

FRESAMENTO

L350

Material K [Ferro Fundido ce Condigées de Corte (Guia) :
N |Metais Nao Ferrosos ¢ @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
CBN |PCD Dimensdes (mm)
@
©
Referéncia s .
Formato ; © Geometria
para Pedido o128 |R L | wi| IC S | BS | LE | RE
= N~ N~ N
m m [a)
= = =
AF5000 | LDCN190412R C A 19.05(127| — (476 | 43 | 6.0 | 1.2
LE RE
YAN
] g - 7 15°
- ] £
L ‘S‘
V10000 | NP-GDCW1240PDFR2 |C (] 12 95| — |4 2 2 -
FBP415 | SPEN1203EETR1 Ela — — | 127 |3.175| 14 | 3 -
@
L4l
B ¥
ICB/S" S

@ : Estoque mantido. A : Estoque mantido. Sera substituido por novos produtos.
(Nota: 1 insertos por embalagem)



Anotacoes
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COMO ENTENDER A APRESENTACAO
DO SISTEMA DE FIXACAO

@ Como esta segdo esta organizada

DOrganizada de acordo com o formato do inserto (Refere-se ao indice da proxima pagina.)

TIPO/NOME DO PRODUTO

== CATEGORIA DO PRODUTO
r SEGCAO DO PRODUTO . GEOMETRIA

I-.nxAcAo
*CAPSULA e AP e R
i o fixago por glavanca Estrutura da | [Fomato do nsart] [Aitura da Aresta X de
@ripoi1so LL Fixagso por alavanca Tootactopmr gty [T T Frasee] ] [ | e [ “%&
i o [P Aavanca | [S ] usdrato| [Glaviomen] [N] o= | [L]Esawerdo] [10] 10 | L ==
@Inserto negativo. calo T oo | 2 1 e
@®Ampla selegio de quebra-cavacos. 6] 16 -
@Indicado para ago e ferro fundido. i 20 1= 635
:‘33;’“ — oo 9.525|
= Sl
[ Omensses(om) S| & F@ ar ﬁy/@ ﬁ
Tipo para Pedido L @il do Inserto & s ) ]
R[L W [e [ F [We [REoMN] coleo |50 R | M0ee | Poste s [PABiio | crave | PoRst
TENRILIOCATTY [ @[ ® |7 oum e\ 1103 125[11]50|20]2 | 8] 5| 10|14 [04] 40| — | — |ticLizs|@Hisi[LLCs105 [LLR1| KST | V2SR | HSCOB018
FNRIL12CA16 o 1604 155/ 16 [55|20(2 | 8| 6 | 12|20 |08 50 | — — |ucL13s|@nis2|tiestos |LRi | kst |QHEYZER | Hscosozo
PTEN TFNRIL16CA16 1604 16 |17|63|25|25| 8 — | 16|25 |0.8] 60 |LLsTNS2|LPraltictts | — [LLcstos [LLRt| Ks2 | SHEVZSR | Herosoos
PTFNRIL20CA22 || Lt M 2204 20 |19 70|30|25|10| — | 20 |25 [0.8] 70 |LisTNa2 |LLP1a|LicLis | —  [LLCS108S|LLR2 | KS2 |@HKY3OR |HBHOB030
ch 10CA TNMA
PTGNR/L12CA16 [[@]® o it TNGA 1604 155[16[55[20(2 | 8] 6 [12[20]08] 50 [ — — |ucti3s|@Husz [Licsi0s [LR1| kst E:s;g;? HSC06020
PTGNRIL16CATG ||o| @ @E Tea | 60 16 |17|63|25|25| 8| — | 16|25 |08 60 |Lishsz|uptaiicira | — |uicsios [LRi| ks |SHVERR |verosoas
;[ =
3 L ] teca 12ca
PSKNRIL10CA0S |[@|® T 0903 125]11]50]20|2 | 8] 51014 [08] 40| — | — |LLcLI3S|@HLs2|LLCS10s [LLRT| KS1 | BvaoR |Hcos0ts
PSKNRIL12CA12 ||@|® SNMA | 4204 155(16 5520 (2 | 8 6|12 |20 |08 50| - | — [LcLtas|@HLss|iiostoss|Liri| kst |SHEVZR |Hscosozo
PSKNR/L16CA12 (@ |® e 1204 16 [17[63|25[25| 8| — [ 16 [ 25 |0.8] 60 | LLSSN42 [LLP14|LLCL14 — |LLcs108S|LLR2 | KS2 |@DHKY30R |HBH08025
PSKN w. SNMM
- sNoA
e snee
PCLNRIL12CA1Z ||®|® 1204 55|16 |55 202 | 8] 6 [12]20[08] 50| = | — |LiCL14S|0HS3 |LiCS106| LRt | K1 | BRZRR |HScoeoz0
POLNRIL1GCAT2 || o]0 ona | 1208 t6 | 17|63 25 |25 8 = | 16 |25 03] s0 |sowa|uprefucite |~ |ucsiss|ure| kee |Gukvane |oosezs
poLNmIzCAL2 |0 one | _20s 20 11970 30|25 10| | 20 25 0| 70 | wsowz|wete|uovre | |ucsioes|ume) ks |ormone | avonnso
PoLN
CNMM
ones
PSSNRIL10CA09 [[@]e 0903 125[11|44|20(2 | 8] 5| 10|14 [08[ 40| — — | LLCL138 [ @HLS2 [LLCST05 | LLR1| KST | Brikvans | HSCoB016
PSSNRIL12CA12 |[@ @ SNMA | 4504 155| 1647|202 | 8| 6| 12|20 08 50| = | = [teottas|oHuss|iicsioss|uire| kst |SHEVZER |Hscosozo
PSSNR/L16CA12 ||@|® ENHC 1204 16 |17 [53[25(25| 8| — | 16 |25 |0.8| 60 [LLSSN42 [LLP14|LLCL14 — |LLcs108S|LLR2 | KS2 |(DHKY30R |HBH08025
PSSN SNMM
SNGA
3 se g
2 PTTNR12CAT6 || ® 1604 T55( 16 55 20]2 | 8] 6 | 12|13 (08| 50 | — | — |LicUias|ris2|LLs105 |LLRT| KT | QAR [FScoR0 X
PTTNR16CA16  ||® mm 1604 16 [ 17|63 |25 [25| 8| — | 16 |15 08| 60 |LLsTaz|Lip1a|uicits | — |Licstos |LLR1| ks2 |SHYZSR | Harosozs
PTTN TNMM
™eA
mas
PSYNRIOCAGS || ® 0903 T25[ 17 [50[20[2 |85 | 0] 1808 40| — | - [ciis|amse[iicsis [T w1 | SRR rsctoe
PSYNRIZCA12 ||@ WA | 120q 155( 16 | 55| 20(2 | 8| 6 12|20 08| 50| - | — |Lcires|omiss|iiostoes|iirt| kst |SHEVER | Hscosozo
psyn  [\PSYNRiecAt2 Jle SWC | 1204 16 |17 |6 |25 |25 8| - | 16|25 |os] eo |usore|upteluicire | — |ucstoss|ure| kse |arkoson erosees
sneA
SNGG
Nota1 5 RE (%2).
Mo006
L LEGENDA PARA == PAGINA DE REFERENCIA PAGINA DE REFERENCIA
é mostrada no canto inferior  indica paginas de referéncia que -ACESSORIOS
esquerdo de cada pagina fornecem detalhes de insertos indica paginas de referéncia,
dupla aberta. correspondentes ao produto. no canto inferior direito de cada
pagina dupla aberta.
—— PRODUTOS STANDARD

indica referéncia para pedidos,
estoque (por sentido direito ou
esquerdo), insertos correspondentes,
dimensodes e acessorios.

@Para Pedidos : Especifique
@referéncia para pedido e sentido da ferramenta (direito/esquerdo).

MO000



