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




FRESAMENTO

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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FRESAMENTO

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.



FRESAS DE FACEAR = o

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

INFORMAGOES TECNICAS > @001 |L067




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
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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.
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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
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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
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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
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Fig.1 DCSFMS _ Fig.2 DCSFMS _
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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
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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
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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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